
・腐敗腐敗腐敗腐敗によるによるによるによる腐敗臭腐敗臭腐敗臭腐敗臭のののの発生予防発生予防発生予防発生予防とととと対策対策対策対策

浮上油分が存在すると液が嫌気性細菌により腐敗し硫化水素などの腐敗臭

を発します。本装置導入により浮上油分を取り除くことで液液液液のののの腐敗腐敗腐敗腐敗をををを防止防止防止防止しししし、

腐敗した場合でも減臭減臭減臭減臭・・・・殺菌作用殺菌作用殺菌作用殺菌作用によりによりによりにより液液液液のののの腐敗対策腐敗対策腐敗対策腐敗対策をををを行行行行うことができますうことができますうことができますうことができます。

・無添加式無添加式無添加式無添加式のののの殺菌処理殺菌処理殺菌処理殺菌処理によるによるによるによる環境環境環境環境・・・・体体体体にににに優優優優しいしいしいしい処理方法処理方法処理方法処理方法

細菌発生や細菌の対策のための薬剤により肌荒れ等の問題が発生します。

本装置では薬剤薬剤薬剤薬剤のののの添加等添加等添加等添加等はははは一切行一切行一切行一切行っていないためっていないためっていないためっていないため人体人体人体人体にににに影響影響影響影響をををを与与与与えることはえることはえることはえることは

ありませんありませんありませんありません。

・・・・油油油油のののの交換頻度交換頻度交換頻度交換頻度をををを減少減少減少減少

切削油交換時の判断基準の約四割が他油の混入と腐敗によるものです。

本装置により、他油と腐敗を取り除けば、油油油油のののの長期間長期間長期間長期間のごのごのごのご使用使用使用使用がががが可能可能可能可能ですですですです。。。。

更に、メンテナンスフリーメンテナンスフリーメンテナンスフリーメンテナンスフリーのののの徹底徹底徹底徹底によりによりによりによりフィルターフィルターフィルターフィルター等等等等のののの廃棄物廃棄物廃棄物廃棄物はははは発生発生発生発生しませんしませんしませんしません。。。。

例)加工機10台の工場で年間3回(春、夏、冬)の交換の内二回が腐敗によるものであった場合

年間年間年間年間コストコストコストコスト削減効果削減効果削減効果削減効果¥300,000＋＋＋＋油油油油ののののコストコストコストコスト等等等等(詳細詳細詳細詳細はははは後後後後ページページページページにににに記述記述記述記述)

・一台一台一台一台でででで複数複数複数複数のののの加工機加工機加工機加工機のののの処理処理処理処理がががが可能可能可能可能

ベルトスキマー等と違い移動可能で一台で複数の加工機の処理が可能です。

普段普段普段普段はははは油水分離装置油水分離装置油水分離装置油水分離装置、、、、腐敗腐敗腐敗腐敗がががが発生発生発生発生したしたしたした場合場合場合場合はははは殺菌装置殺菌装置殺菌装置殺菌装置としてごとしてごとしてごとしてご利用利用利用利用がががができまできまできまできま

すすすす。。。。

・・・・浮上油分浮上油分浮上油分浮上油分をををを取取取取りりりり除除除除くためくためくためくため加工面粗度加工面粗度加工面粗度加工面粗度のののの均一化均一化均一化均一化

滑りなどによる加工性の変化を浮上油分を取り除くことで均一にします。

・・・・金属金属金属金属のののの溶溶溶溶けけけけ込込込込みによるみによるみによるみによる切削性切削性切削性切削性のののの変化変化変化変化をををを無無無無くしますくしますくしますくします

水溶性切削油は金属の溶け込みにより切削性が変化します。

本装置導入により金属金属金属金属のののの溶溶溶溶けけけけ込込込込みによるみによるみによるみによる切削性切削性切削性切削性のののの変化変化変化変化をををを緩和緩和緩和緩和しますしますしますします。。。。

導入導入導入導入によるによるによるによるメリットメリットメリットメリット

○○○○品質品質品質品質～～～～加工性加工性加工性加工性のののの均一化均一化均一化均一化～～～～

○○○○コストコストコストコスト低減低減低減低減～～～～切削液切削液切削液切削液ののののロングライフロングライフロングライフロングライフ化化化化～～～～

○○○○快適快適快適快適なななな作業環境作業環境作業環境作業環境～～～～不快不快不快不快なななな匂匂匂匂いがなくいがなくいがなくいがなく体体体体にににに優優優優しいしいしいしい～～～～

本装置本装置本装置本装置はははは金属加工金属加工金属加工金属加工でででで用用用用いるいるいるいる水溶性切削油水溶性切削油水溶性切削油水溶性切削油のののの浮上油回収浮上油回収浮上油回収浮上油回収、、、、

及及及及びびびび腐敗対策腐敗対策腐敗対策腐敗対策のののの装置装置装置装置ですですですです。。。。

物作物作物作物作りのりのりのりの基本基本基本基本であるであるであるである5555SSSSをををを促進促進促進促進しししし、、、、作業作業作業作業コストコストコストコスト・・・・管理管理管理管理コストコストコストコストのののの

低減低減低減低減をををを行行行行うことができますうことができますうことができますうことができます。。。。



切削油交換切削油交換切削油交換切削油交換のののの際際際際のののの目安目安目安目安

切削油交換時切削油交換時切削油交換時切削油交換時のののの判定基準判定基準判定基準判定基準

※※※※第第第第55回切削油回切削油回切削油回切削油

技術研究所技術研究所技術研究所技術研究所 資料資料資料資料よりよりよりより

導入導入導入導入によるによるによるによるコストコストコストコスト効果効果効果効果(シュミレーションシュミレーションシュミレーションシュミレーション)

加工機

腐敗対策腐敗対策腐敗対策腐敗対策・・・・他油他油他油他油のののの除去除去除去除去

切削油交換の判断基準の

約約約約4割割割割が油油油油のののの混入混入混入混入とととと腐敗腐敗腐敗腐敗

加工機

加工機

IS
O

兄

弟

導

入

に

よ

り

加工機１０台の工場で

年間３回(春、夏、冬)の切削油
の入れ替えを行なっていた場合

一回当一回当一回当一回当たりのたりのたりのたりの総入総入総入総入れれれれ替替替替ええええ費費費費はははは

油回収タンクローリー１台レンタル 約約約約¥80,000

作業者二人 ¥10,000(一人一人一人一人)××××2= 約約約約¥20,000

油の廃棄 ¥25(1L)××××200(加工機加工機加工機加工機１１１１台当台当台当台当たりたりたりたり200L)××××10(台台台台)
= 約約約約¥50,000

新しい油の導入¥αααα(1L)××××200(加工機加工機加工機加工機１１１１台当台当台当台当たりたりたりたり200L)××××10(台台台台)
= 水溶性切削油費水溶性切削油費水溶性切削油費水溶性切削油費(¥200αααα)

計計計計¥150,000+水溶性切削油費水溶性切削油費水溶性切削油費水溶性切削油費

年間年間年間年間 計計計計¥450,000+水溶性切削油費水溶性切削油費水溶性切削油費水溶性切削油費

三回入三回入三回入三回入れれれれ替替替替えをえをえをえを行行行行なったとしてなったとしてなったとしてなったとして

更更更更にににに工場工場工場工場をををを停止停止停止停止することによるすることによるすることによるすることによる経費経費経費経費

がかかりますがかかりますがかかりますがかかります

ISO兄弟を用い普段は油の回収を行い
腐敗臭が起こるごとに、殺菌処理を行います

入れ替え原因が

春春春春(腐敗腐敗腐敗腐敗) 夏夏夏夏(腐敗腐敗腐敗腐敗) 冬冬冬冬(切屑除去切屑除去切屑除去切屑除去)
であるとすると、

腐敗腐敗腐敗腐敗をををを防止防止防止防止するとするとするとすると

春春春春((((腐敗腐敗腐敗腐敗)))) 夏夏夏夏((((腐敗腐敗腐敗腐敗)))) 冬冬冬冬((((切屑除去切屑除去切屑除去切屑除去))))

となり、一年一回の入れ替えとなります。

年二回の入れ替えがなくなり

コストコストコストコスト削減効果削減効果削減効果削減効果 ¥300,000+200αααα

快適快適快適快適なななな作業環境作業環境作業環境作業環境

+

油の混入と腐敗が行われた場合でも

切削性は問題ないことが多い

ISO兄弟導入により

ISOISOISOISO兄弟兄弟兄弟兄弟によるによるによるによるコストコストコストコスト効果効果効果効果

○○○○コストコストコストコスト低減低減低減低減～～～～切削液切削液切削液切削液ののののロングライフロングライフロングライフロングライフ化化化化～～～～



加工性加工性加工性加工性のののの劣化劣化劣化劣化

ベタツキベタツキベタツキベタツキのののの原因原因原因原因

細菌細菌細菌細菌のののの発生促進発生促進発生促進発生促進

金属除去金属除去金属除去金属除去

加工性加工性加工性加工性はははは向上向上向上向上しましたしましたしましたしました。。。。

転造タップ加工による、 回転モー

メントを測定する。

小さいほど良く、潤滑性能の評価

を行うことができる。

処理前 処理後

タ
ッ
ピ
ン
グ
ト
ル
ク
値

t[N
・
cm

]

タッピングトルクタッピングトルクタッピングトルクタッピングトルク試験試験試験試験とはとはとはとは

処理前 処理後

鉄
濃
度

[m
g/

L]

鉄鉄鉄鉄のののの減少減少減少減少

処理により溶解していた鉄の濃度

が減少しました。

切削性切削性切削性切削性のののの回復回復回復回復

処理前後の切削性の測定を行った

ところ。処理後の液は処理前に比べ

切削性が良いものとなりました。

・加工性能(タッピングトルク値)

・溶け込んだ金属の量

金属金属金属金属イオンイオンイオンイオン

油成分の破壊

水溶性油

タンク

金属石鹸や油

切削加工などにより混入

金属金属金属金属のののの混入混入混入混入によりによりによりにより引引引引きききき起起起起こされるこされるこされるこされる問題問題問題問題

処理

金属石鹸は細菌の餌となり、細菌の発生を促進します。

金属石鹸はベタツキの原因となり、加工対象に付着します。

金属の溶け出しにより生成する、金属石鹸は油の乳化を破壊し

加工性を劣化させます。

清浄な

切削油へ

金属除去により

これらのこれらのこれらのこれらの問題問題問題問題がががが

解決解決解決解決されますされますされますされます

悪悪悪悪いいいい

良良良良いいいい

処

理

に

よ

り

○○○○品質品質品質品質～～～～加工性加工性加工性加工性のののの均一化均一化均一化均一化～～～～



水溶性切削油水溶性切削油水溶性切削油水溶性切削油のののの腐敗対策腐敗対策腐敗対策腐敗対策とととと液浄化液浄化液浄化液浄化

殺菌殺菌殺菌殺菌・・・・液浄化効果液浄化効果液浄化効果液浄化効果

ISO兄弟は水溶性切削油の殺菌装置です。
水溶性切削油の腐敗に対して次の効果を持っています。

１１１１殺菌殺菌殺菌殺菌

腐敗の原因である菌(硫酸還元菌)を殺菌します。

２２２２減臭減臭減臭減臭

腐敗より生じた腐敗臭を取り除きます。

３３３３金属除去金属除去金属除去金属除去

油の潤滑性を劣化させる溶けた金属を除去します

４４４４細菌細菌細菌細菌のののの抑制抑制抑制抑制

硫酸還元菌の苦手な酸素を発生させることで細菌の発生

を抑制します。

細菌細菌細菌細菌(硫酸還元菌)
が大量発生すると….。

・・・・悪臭悪臭悪臭悪臭のののの発生発生発生発生

(アンモニアアンモニアアンモニアアンモニア、、、、硫化水素硫化水素硫化水素硫化水素)
・・・・手荒手荒手荒手荒れなどれなどれなどれなど

作業環境に悪影響を与えます。

金属金属金属金属のののの溶溶溶溶けけけけ込込込込みみみみにより

・・・・切削性切削性切削性切削性のののの低下低下低下低下

・・・・加工性加工性加工性加工性のののの変化変化変化変化

・・・・細菌細菌細菌細菌のののの増殖促進増殖促進増殖促進増殖促進

が起こります。

水溶性切削油は腐敗すると

液一滴液一滴液一滴液一滴(1mL)にににに
約約約約10000匹匹匹匹のののの細菌細菌細菌細菌がががが繁殖繁殖繁殖繁殖
しています。

切削液中切削液中切削液中切削液中

のののの細菌細菌細菌細菌

添加物添加物添加物添加物はははは不要不要不要不要！！！！切削油切削油切削油切削油をををを浄化浄化浄化浄化いたしますいたしますいたしますいたします

腐敗

液質の悪化

pH低下
温度上昇

浮上油分
金属の

溶け込み

水溶性切削油を劣化させる要因

次次次次ののののページページページページからからからから腐敗腐敗腐敗腐敗がががが見見見見られたられたられたられた切削切削切削切削タンクタンクタンクタンク(200~300L)をををを処理処理処理処理したしたしたした効果効果効果効果をををを二日間処二日間処二日間処二日間処

理理理理したしたしたした効果効果効果効果をまとめましたをまとめましたをまとめましたをまとめました。。。。

細菌細菌細菌細菌のののの発生発生発生発生・・・・金属金属金属金属のののの溶溶溶溶けけけけ込込込込みによりみによりみによりみにより起起起起こるこるこるこる問題問題問題問題

○○○○快適快適快適快適なななな作業環境作業環境作業環境作業環境～～～～不快不快不快不快なななな匂匂匂匂いがなくいがなくいがなくいがなく体体体体にににに優優優優しいしいしいしい～～～～



殺菌殺菌殺菌殺菌とととと細菌抑制効果細菌抑制効果細菌抑制効果細菌抑制効果

減臭減臭減臭減臭

処理前 処理後

※臭気強度は室内においても300程度計測されます

臭
気
強
度

[-
]

処理により臭いにくい臭いに変わりました。

数字が大：臭いやすい

数字が小：臭いにくい

さらに匂いの強さを表す臭気強度も減少し

ました。

加工機が腐敗臭を放っていたため処理を行いました。

殺菌効果殺菌効果殺菌効果殺菌効果によりによりによりにより

処理により臭いを発する菌(硫酸還元菌)がなくなりました。
細菌抑制効果細菌抑制効果細菌抑制効果細菌抑制効果によりによりによりにより

処理後約二週間は匂いが感じられず、臭いを出す菌も見られませんでした。

処理前

処理後

※ 黒い：菌が多い 黄い；菌がいない

処理前 処理後

腐敗腐敗腐敗腐敗によりによりによりにより出出出出るるるる腐敗臭腐敗臭腐敗臭腐敗臭

をををを減少減少減少減少させますさせますさせますさせます

水溶性切削油は腐敗により、硫化水素やアンモニアな

どが含まれた腐敗臭を発します。こういった臭は臭いや

すく非常に不快な匂いとなります。

処理を行うことで、腐敗臭を取り除き、液をに腐った臭

いのしない正常な状態にします。

※ISO兄弟による減臭処理は腐敗由来のものを対象とし
ているため、薬品などによる臭いの除去はできません。

臭
質

[-
]

・臭いの元となる菌(硫酸還元菌) ・水の中の酸素

・臭気強度(臭いの強さ)

・臭いの質

酸素濃度酸素濃度酸素濃度酸素濃度がががが上昇上昇上昇上昇しましたしましたしましたしました

水
に
溶
け
て
い
る

酸
素
の
量

[m
g/

L]

腐敗腐敗腐敗腐敗のののの原因原因原因原因であるであるであるである菌菌菌菌をををを対象対象対象対象としたとしたとしたとした殺菌殺菌殺菌殺菌

腐敗の原因となり腐敗臭腐敗臭腐敗臭腐敗臭をををを発生発生発生発生させるさせるさせるさせる原因原因原因原因であるであるであるである硫酸還元菌硫酸還元菌硫酸還元菌硫酸還元菌

をををを対象対象対象対象にして処理を行います。

さらにこの菌菌菌菌がががが苦手苦手苦手苦手なななな酸素酸素酸素酸素をををを発生発生発生発生させさせさせさせ液液液液にににに溶溶溶溶けけけけ込込込込ませることませることませることませること

でででで発生発生発生発生のののの抑制抑制抑制抑制をしますをしますをしますをします。。。。
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腐敗腐敗腐敗腐敗のののの原因細菌原因細菌原因細菌原因細菌


