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切削液的正确使用方法有哪些？

正确的使用切削液能有效的排除切屑，这也是有助于刀具寿命的延长。如适当安放切削喷嘴，可防止铣
刀和钻头的排屑槽被切屑堵塞或排屑不畅。对于一些大工件的加工，或大进给量的强力切削、磨削，采
用二排或多排的冷却液喷嘴，使之能充分冷却，有利于提高加工效率，保证加工质量。

切削液的使用方法：浇注法、高压冷却法和喷雾冷却法。

1、浇注法：用较小压力把乳化切削液注入切削区，此法简单，应用较广。

2、高压冷却法：用较高压力和较大流量的乳化切削液冲刷切削并带走热量，常用于深孔加工和强力磨削
等场合。

3、喷雾冷却法：利用压缩空气把乳化切削液细化成雾状喷射到切削区，细小液滴很快蒸发，能吸收大量
切削热，有较好冷却效果，适用于高速切削等特殊场合。



切削液中的气泡该怎么解决？

目前，切削液已广泛应用于许多行业，但是在生产切削液的途径中会产生大量的气泡，而这些气泡的产
生严重影响到机器的正常运转，降低产品的使用功效，甚至不会再有客户来购买产品。下面我们来说说
乳化切削液的原因、危害及解决方法：

1、切削液流动速度过快，泡沫没有及时溢出来

2、水槽规划中直角太多，或切削液的喷嘴视点太直。

3、含有过多的表面活性剂

4、切削液受到外界物质污染

乳化切削液的危害：

1.泡沫增加气液接触，促进氧化，产生浮选作用

2.影响到机器的正常运转

3.降低产品的性能

4.泡沫过多导致没有客户购买产品

乳化切削液的解决方案：

对于以上切削液起泡的原因，建议使用切削液消泡剂来解决泡沫问题，因为它是由特殊改性聚醚和含氟
原料经特殊工艺制成，易溶于水，特别适用于高温、高剪切力、高压的条件。适用于金属加工、切削液
、微乳液、高含水液压液、乙二醇液压液、溶剂清洗、酸碱清洗剂、冷却剂、磨削油、线切割液、自动
线清洗机、大型清洗机、润滑油、皂化油、电火花加工液、钻井液等。细磨液、蚀刻液、电解液线切割
液和碱抽提工艺。在消泡、消泡、发泡、脱水等场合使用。

1、加工工件表面光洁度低易生锈

选择合适的乳化切削液，可以保证加工工件的表面光洁度，影响光洁度主要是切屑液的润滑性，适量的
配比对于润滑性才有保证，根据厂家推荐配比浓度，毕竟厂家通过多次实践测试得到的数据比较准确。
切削液也有一定的防锈周期，这个周期较短，加工完成后应该使用的防锈油来保护工件。

切削液的使用，应当注重定期检查，定期更换乳化切削液，选择合理合适的浓度配比，只有这样才能防
范于未然，保证正常生产，避免导致不必要的麻烦。

2、切削液浮油多

切削液浮油一般是设备上的液压油及导轨油，随着切削液流入冷却槽，可以在冷却槽处增加一台油水分



离器，很多CNC和加工中心出厂的时候就配备了油水分离器，使用油水分离器应当定期检查清理，避免
乳化切削液和油品混合导致切削液不稳定。

3、切削液起泡

切削液起泡，容易导致加工过程中冷却不足，导致刀具快速磨损而影响正常工作。切削液浓度配比过高
，水位过低都有可能出现这种情况发生，应当及时调整，也可以根据切削液厂家推荐，加入适量的消泡
剂，来避免切削液产生起泡。

4、切削液发霉发臭

切削液发霉发臭，有刺鼻气味出现，容易导致过敏。如有发现这样的情况，应该及时清理冷却槽，并更
换切削液。导致这种情况发生，一般存在长时间没有使用切削液及外部环境导致，例如小长假或者更换
加工设备，设备没有工作的时间段（两天），应该定期开启切削液循环，避免出现发霉等情况。
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