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STRUB Stabillo Cut 2 EP SW 
 
Biobalanced Ultra High Performance 
Multifunktioneller Kühlschmierstoff für weiches Wasser 
 
 
 
Art.-Nr. 31334 
 

 
Beschreibung 
STRUB Stabillo Cut 2 EP SW ist ein biobalanced, hochadditivierter Kühlschmierstoff mit ausgezeichneten EP 
(Extrem-Pressure) Eigenschaften. 

Durch das biobalanced Konzept bildet sich eine ausgewogene, natürliche Bio-Flora, welche eine nahezu 
unbegrenzte Lebenszeit des KSS’s bewirkt. Dadurch kann auf den Einsatz von stark gesundheitsgefährdenden 
Bakteriziden im Kampf gegen Mikroorganismen verzichtet werden. 

STRUB Stabillo Cut 2 EP ist frei von sekundären Aminen oder deren Derivate, Nitritabspaltern, PBC, PCT, PTBB, 
und Schwermetallen. (Entspricht TRGS 611). 

Anwendung 
Für sämtliche Zerspanungsoperationen und im Speziellen: Gewindeschneiden, Reiben (Mapal), Stanzen, Ziehen 
für alle Materialien wie auch Aluminium, rostfreier Stahl, höchstlegierte und gehärtete Stähle inklusive 
Buntmetalle. 

Eigenschaften und Vorteile 
• hervorragende Schneidleistung (sehr gute Werkstückoberflächen) 
• sehr gutes Penetrations-, Spül- und Waschvermögen 
• hautfreundlich, da tiefer pH- Bereich (8,8) 
• durch eine selektive, natürliche Mikroorganismenflora müssen keine toxischen Bakterizide oder 

Fungizide nachgegeben werden 
• sehr ökonomisch, da das Produkt immer wieder verwendet werden kann 
• Erhöhung der Standzeit der Werkzeuge 
• sehr schaumarm  
• für hohe Spindeldrehzahlen und für Hochdruckpumpen geeignet 
• für Weichwasserbereich ab 0°dh 

 

Mischverhältnis 
Konzentration Refraktometerablesewert Effektive Konzentration 
- Drehen 5.6% - 6.7% 5% - 6% 
- Bohren, Fräsen 7.8% - 8.9% 7% - 8% 
- Reiben 8.9% - 11.1% 8% - 10% 
- Gewindeschneiden 8.9% - 11.1% 8% - 10% 
- Sägen 8.9% - 11.1% 8% - 10% 
- Tieflochbohren 8.9% - 13.3% 8% - 12% 
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Technische Daten 
 
Aussehen Konzentrat 
Dichte bei 20°C 
Emulsionstyp 5%ig in Leitungswasser 
pH-Wert 5%ig in Leitungswasser 
Faktor Refraktometerablesewert  
 
Lagerung nicht unter 7°C oder über 40°C. 
Gebinde nicht der direkten Sonnenbestrahlung aussetzen. 
Sollte der Kühlschmierstoff trotzdem für kurze Zeit Temperaturen unter 7°C 
oder sogar im Gefrierpunktbereich ausgesetzt worden sein, sollte das 
Gebinde für 3 Tage bei Raumtemperatur gelagert werden und danach muss 
das Konzentrat kräftig aufgerührt werden bis es klar resp. homogen ist. 
 

 
Bräunlich 

0.984 g/cm³ 
Opak  
~ 9.6 

0.9 (multiplizieren) 
 

 
Zufriedene Kunden berichten: 

 
Bearbeitung von 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Maschine  
Operation   
Werkzeugstandzeit   
Weitere subjekte Angaben   
 

 
Stahl: 1.4301 (X5CrNi18-10 / X4CrNi18-10), 1.4303 (X5CrNi18-12 
/ X4CrNi18-12), 1.4304 (X12CrMoS17 / X14CrMoS17), 1.4305 
(X10CrNiS18-9 / X8CrNiS18-9), 1.0737 (11SMnPbTe37), 1.1191 
(Ck45 / C45E), 1.7225 (42CrMo4), 1.2312 (40CrMnMoS8-6), 
1.0570 (St52-3 / S355J2G3), 1.0122 (S235 JRG2C),  
Aluminium: 3.2315 (Al Mg Si 1), 3.3547 (AlMg 4,5 Mn),  
3.2381 (G-AlSi12),  
Messing: 2.0401 (Cu Zn 39 Pb 3),  
Guss: 0.6025 (EN-GJL-250 / EN-JL1040 / GG-25),  
0.7040 (EN-GJS-400-15 / EN-JS1030 / GGG-40) 
0.7050 (EN-GJS-500-7 / EN-JS1050 / GGG-50) 
0.7060 (EN-GJS-600-3 / EN-JS1060 / GGG-60) 
 
Div. Anlagen bis 40bar Druck 
Fräsen, Bohren, Gewindeschneiden 
Werkzeugstandzeit > 20 % 
Einwandfreie Oberflächen, trotz Gussbearbeitung sehr sauber und 
angenehm im Geruch. Hautfreundlich. 

 
Transport 
ADR/SDR   kein Gefahrengut 
 
Entsorgung  
LVA VeVA / EAK:   Konzentrat 12 01 06 
    Emulsion 12 01 08 
 
Hinweis 
Nicht mischen mit anderen Kühlschmierstoffen, da die Bio-Flora zerstört werden könnte. 


