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FLUIDI INTERI
PER LA LAVORAZIONE DEI METALLI
ESENTI DA OLIO MINERALE.

sSTesUFLUD

POTERE DI CREARE



GREENFLUIE

IL PROGETTO

La necessita di migliorare la tutela dell’lambiente ha stimolato, nell’ultimo decennio del secolo
scorso, la ricerca e lo sviluppo di fluidi da taglio innovativi che utilizzano materie prime da
fonti rinnovabili.
Prodotti non piu formulati con idrocarburi derivati dalla distillazione del petrolio, ma con
Esteri Sintetici.

COSA E UN ESTERE

Per Estere si intende una miscela risultante dalla reazione tra un acido grasso ed un alcool.
Gli Esteri possono essere di due tipi:

e NATURALI: sono generalmente gli oli vegetali ottenuti dalla spremitura di semi quali ad
esempio colza e girasole e costituiti da miscele di acidi grassi vari e dalla glicerina; le
composizioni e le caratteristiche possono subire variazioni a seconda della provenienza e
della stagionalita.

e SINTETICI: sono ottenuti con reazioni chimiche in particolari condizioni di temperatura,
pressione e presenza di catalizzatori tra acidi grassi di natura vegetale 0 animale selezionati e
alcooli anch'essi selezionati anche di natura petrolchimica, entrambi comunque ben definiti
per ottenere le caratteristiche chimico-fisiche desiderate.

In generale gli Esteri sono sostanze che chimicamente hanno un ottimo potere lubrificante
perché sono dotati di una cosiddetta testa polare che, come un piccolo magnete, aderisce
molto tenacemente alle superfici metalliche garantendo un velo lubrificante molto efficace
anche se sottoposto a pressioni specifiche elevate ed azioni di raschiamento.

Steelfluid srl & sempre stata sensibile all’innovazione tecnologica a tutela dell’lambiente e della
salute, ed ha iniziato a lavorare a tale progetto a partire dal 2005.
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EFFETTI E CAUSE DEL FENOMENO OSSIDATIVO
DI UN ESTERE INSATURO

| prodotti formulati con Esteri ad elevata insaturazione hanno contribuito e contribuiscono
a rendere diffidenti gli utilizzatori attenti e scarsamente aiutati da informazioni inadeguate o
devianti.

Molti utilizzatori sono attratti solo dal minor prezzo, senza pero essere in grado di valutare i
rischi a cui possono incorrere dopo alcuni mesi di utilizzo.

Costoro hanno toccato con mano le conseguenze del degrado ossidativo del prodotto in uso:

Inscurimento del prodotto

Deposito di lacche adesive sulle macchine utensili MONOGLICERIDE
Imbrunimento degli sfridi metallici

Minore rendimento dei sistemi filtranti

. . . . DIGLICERIDE
Emissione di fumi scuri
Odore acre, pungente
Prestazioni operative che degradano progressivamente. TRIGLICERIDE

Le molecole degli Esteri Insaturi Naturali, rispetto alle basi minerali di pari viscosita, presentano
sicuramente un maggior potere lubrificante ma la presenza di doppi o tripli legami carbonio -
carbonio (insaturazione), fa si che possano essere facilmente aggrediti da vari elementi quali:

il calore (ovvero limitazione applicativa in termini di range operativo del fluido)

l'ossigeno dell'aria e la luce ultravioletta (ossidazione, invecchiamento e ispessimento del
fluido con formazione di morchie)

I'acqua (idrolisi e rottura della molecola, formazione di residui e depositi)

Viceversa, un fluido per la lavorazione dei metalli con asportazione di truciolo formulato
con Esteri Sintetici Saturi si differenzia rispetto ad un olio da taglio a base minerale di pari
gradazione viscosimetrica per:

maggior potere lubrificante, tale da non necessitare di ulteriore additivazione per ridurre
I'attrito tra utensile e pezzo

incremento della vita utile degli utensili

migliore trasferimento della potenza

minore evaporazione

riduzione dei consumi di fluido

maggior sicurezza operativa per il piu elevato Flash Point

maggiore stabilita viscosimetrica al variare della temperatura di esercizio, per I'elevato Indice
di Viscosita, generalmente superiore a 130

riduzione dei costi di esercizio.



Y GREENELLUID

IL PROGETTO STEELFLUID

Steelfluid, nell'affrontare la possibilita di sviluppare prodotti innovativi, si € posta come obiettivo
quello di individuare Esteri Sintetici che assicurino in termini di resistenza al processo ossidativo
le stesse garanzie di un derivato petrolifero ad elevato grado di raffinazione e purificazione.

Fluidi da taglio formulati con Esteri Sintetici Saturi permettono prestazioni elevate senza la
necessita di aggiungere additivi a base cloro o zolfo, ecc.
Tutto cio a vantaggio del sistema eco-ambientale e della salute degli operatori.

Steelfluid si & fatta promotrice verso l'utilizzatore del parametro che consente di misurare
la quantita di doppi legami presenti nel prodotto a base Estere Sintetico o a base Estere
Naturale: il Numero di lodio.

COSA SIGNIFICA IL TERMINE INSATURO

Il termine “insaturo” si riferisce alla presenza di doppi o tripli legami tra gli atomi di carbonio,
che sono meno stabili dei legami singoli e, quindi, possono facilmente essere responsabili dei
fenomeni sopra riportati.




COSA RAPPRESENTA IL NUMERO DI 10DIO

I Numero di lodio € un valore numerico ottenuto con un test di laboratorio STANDARDIZZATO,
che aiuta a conoscere quale sia il livello di saturazione o insaturazione dell’Estere utilizzato
per la formulazione di un certo fluido per la lavorazione dei metalli.

e Esteri Naturali: il Numero di lodio & circa 100, per gli Esteri Ibridi puo oscillare da 40 a 80.
e Estere Sintetico di elevata qualita: vengono selezionate molecole con N° di lodio non
superiore ad 1, ma pud scendere anche a 0,1.

In termini pratici si puo affermare che quanto minore & il Numero di lodio di un Estere tanto
minori saranno le possibilita di doversi imbattere, dopo un certo periodo di esercizio, in:

e presenza di morchie resinose

e inscurimento progressivo del prodotto

e riduzione della vita utile dei sistemi filtranti, se presenti

e maggior sporchevolezza della macchina utensile, in particolare degli schermi di visione.

Steelfluid formula i suoi prodotti GREENIFLUID con Esteri Sintetici con Numero di lodio <
0,5, quindi con un grado di saturazione oltre il 99%.



GREENFLUIE

PROGETTO0 GREENLUID

Steelfluid con le gamme GREENFLUID N e S ¢ in grado di proporre fluidi da taglio il cui
ambito applicativo é:

e lappatura

e rettifica filetti in HSS e Carbide
e tornitura automatica

e fresatura

e dentatura

e stozzatura e brocciatura, ecc.

La serie GREENFLUID S si differenzia dalla serie N per la presenza di additivazione
antiusura al fine di migliorare le prestazioni di taglio in presenza di metalli di difficile lavorabilita.




QUALI SONO | PARAMETRI DI VALUTAZIONE
DELLE PRESTAZIONI DI UN FLM

| vantaggi di un Fluido per la Lavorazione dei Metalli (FLM) con asportazione di truciolo da
evidenziare sono:

e capacita di incremento della produzione

e riduzione dei consumi dello stesso

e incremento delle prestazioni di taglio

e incremento della vita utile degli utensili

e minore emissione di fumi sgradevoli

e lasciarsi filtrare agevolmente

e mantenimento della macchina utensile pulita.

Le serie GREENIFLUID N e S rispondono positivamente a tutti questi requisiti minimi.

CASE STUDY GREENIFLUID N 20: dopo circa un anno di test
effettuati da un importante costruttore internazionale di cambi per
veicoli per il trasporto pesante (con oltre cento dentatrici al creatore
di ultima generazione), comparando le sue prestazioni con un fluido
concorrente di una importante firma tedesca, a base minerale con
additivazione EP prima e con un fluido da taglio a base Estere Insaturo
poi, € stato possibile documentare i seguenti vantaggi operativi:

e una riduzione del consumo giornaliero per dentatrice del 15+18%
e un incremento della vita utile del creatore di circa il 10%.

Questi risultati sono stati monitorati per oltre 3 anni.




GREENFLUIE

GREENFLUION e GREENFLUIDS

GREENFLUID N ¢ GREENFLUID S sono prodotti formulati con Esteri Sintetici a
struttura molecolare satura.

Le serie GREENFLUID N e S assicurano i seguenti vantaggi operativi rispetto ai fluidi
formulati con esteri tradizionali di tipo insaturo:

Maggior stabilita chimico fisica, sinonimo di costanza delle capacita di lavaggio e lubricita.
Elevata capacita dirilascio dell’aria. Laria & sia un cattivo lubrificante sia un cattivo refrigerante.
In conseguenza di cio tanto pit veloce € il rilascio dell’aria inglobata durante la lavorazione a
elevate pressioni di mandata, tanto pit omogenee e costanti saranno le prestazioni in termini
di lubricita, di durata degli utensili, della qualita delle superfici lavorate e di conseguenza
tanto pit vantaggiosi saranno i costi di produzione.

Elevate proprieta lavanti, refrigeranti.

Elevata visibilita dell’'area di lavoro.

Bassissima tendenza alla volatilita.

Ridottissima tendenza all’emissione di fumi e odori sgradevoli.

Compatibilita completa con le guarnizioni (NBR) e elastomeri presenti sulla macchina
utensile.

Eccellente filtrabilita, assecondando l'azione dei sistemi filtranti.

Elevata stabilita viscosimetrica grazie alla loro maggior stabilita chimica e all'elevato Indice di
Viscosita.




Infine i GREENFLUION e S, rispetto ai fluidi di natura idrocarburica convenzionale di pari
viscosita, assicurano i seguenti vantaggi operativi:

maggiore potere lubrificante, tale da non necessitare di ulteriori o pesanti additivazioni per
ridurre l'attrito tra utensile e sfrido metallico generato

incremento della vita utile degli utensili

migliore trasferimento della potenza

minore evaporazione

bassissima tendenza all’emisione di nebbia

riduzione dei consumi di fluido

maggiore sicurezza operativa per il piu elevato Flash Point

maggiore stabilita viscosimetrica al variare della temperatura di esercizio, per I'elevato Indice
di Viscosita, generalmente superiore a 130

riduzione dei costi di esercizio

maggiore sicurezza igienico-ambientale.

Gli Esteri nebulizzati formano delle goccioline di dimensioni maggiori rispetto a quelle che si
formano con oli minerali di pari viscosita. Questo fenomeno € conseguente alla diversa tensione
superficiale delle sostanze.

Le goccioline piu grosse di olio a base Estere posseggono, nell’aria, una velocita ridotta e
tendono a ricadere vicino alla posizione di emissione.

Quindi: minore possibilita di inalare nebbie d’olio e un ambiente di lavoro pilu sano.




GREENFLUIE

In sintesi possiamo affermare che le due serie della gamma GREENFLUID
contribuiscono a ridurre i costi di gestione nel medio-lungo termine rispetto a
prodotti a minor costo unitario che garantiscono solo un risparmio immediato,
a discapito dei vantaggi prestazionali nel medio-lungo termine.
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Tutti i prodotti GREENIFLUID rispondono ai requisiti richiesti dai principali costruttori di macchine utensili.

GREENFLUID | GREENFLUID | GREENFLUID | GREENFLUID | GREENFLUID
NS N10 N20 S10 sS2s

Densita a 15°C, kg/|

Viscosita cinematica a 40°C, cSt

Flash Point (ASTM D 92) °C

Indice di Viscosita, (ASTM D 2270)

N° di lodio (ASTM D 1959), g 1./100 g

Test Reichert (area impronta)
Carico: 300 N - Durata: 100 metri
Velocita anello: 470 giri/min

Tornitura

Fresatura

Alesatura

Dentatura (creatore, fellow, gleason, ecc...)
Rettifica di forma (ingranaggi, v.s.f., ecc...)
Affilatura utensili

Brocciatura e stozzatura

Lappatura

Tranciatura

Ghisa

Acciaio e sue leghe, titanio

Leghe gialle

Leghe bianche (alluminio, Ergal, ecc...)

* della base Estere

0,860

> 170

> 130

0,890

10

> 180

> 140

=<0,5

0,70 mm?

0,930

23

> 230

> 150

=0,5

0,70 mm?

® Particolarmente consigliato

0,890

10

> 180

> 140

=< 0,5*

0,35 mm?

0,930

23

> 230

> 150

=< 0,5*

0,40 mm?

m Utilizzabile O Sconsigliato
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STEELFLUID NEL MONDO

Finlandia
Francia
Germania
Grecia

Member of CISQ Federation

CERTIFIED MANAGEMENT SYSTEM
1S0 9001

Rep. Ceca
Romania
RUSE]
Slovacchia
Slovenia

Spagna
Svizzera
Turchia
Ucraina
Ungheria

sTesUFLUD

STEELFLUID S.r.l.
Corso Torino 2/10 - 16129 Genova, ltalia
Tel. +39 010 54 06 91 - Tel. +39 010 57 09 618
Fax +39 010 54 51 087

steelfluid@steelfluid.it ¢ www.steelfluid.it @



