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产品详情

切削液的性能是：冷却、润滑、防锈、清洗等，这些性能是靠不同作用的添加剂实现的，线切割切削液
，有的是起到润滑作用，有的是起到防锈作用，还有的起杀菌抑菌作用，有的起消除泡沫的作用。

以上几种添加剂虽然很重要，但它们当中的很多成分是油相的，脾气很大，有的是彼此不相溶，有的是
不溶于水。而新购进的切削液浓缩液，切削液，是必须要兑水使用的。

 

因此我们要特别介绍下面的添加剂，没有它，乳液型浓缩液很难与水乳化成稳定的切削液，切削液的一
切性能都会变成浮云，它就叫“乳化剂”。乳化剂的作用是让那些彼此难溶或难溶于水的成分，能够像
牛奶一样“水乳相融”。各种添加剂均匀稳定的分布在切削液中，形成我们需要的可以任意稀释的切削
液。

导轨油也要有很好的润滑性能、防锈性能、抗磨性能（也就是重载情况下，润滑油膜不被挤干压破的性
能），还有一个很重要的性能，就是抗乳化性能。

 

一个要乳化，一个要抗乳化。

当切削液遇见导轨油，导轨油中的有效成分，被切削液中的乳化液乳化掉，导轨面临着无防护、无润滑
、无防锈的“三无状态”，怎么办？

现代机加工车间里，导轨油的选择至关重要。导轨油能对机械加工的精度和金属加工液的使用寿命产生
影响，并进而直接影响到机床的生产效率。理想的导轨油不仅需要具有出色的摩擦控制性，还应和金属
加工过程中常用的水溶性切削液之间保持着卓越的可分离性。若选择的导轨油与切削液无法实现完全分
离，导轨油将会乳化，或切削液性能会变差，这是导致现代机床导轨锈蚀和导轨润滑效果不佳的两大诱
因。



对于机加工来说，导轨油遇见切削液，只有一个使命，让他们“离”！

 

因此，选择导轨油和切削液时，应当对两者的可分离性进行有效的评估和检验。正确评估及衡量两者的
可分离性，切削液的应用，能够避免在实际的加工过程中造成损失，这对机械加工设备的运转，无疑有
着举足轻重的作用

调整浓度：

溶液浓度上升或下降时，都需要补充稀释溶液来调整浓度。切忌往高浓度的溶液里直接加水，否则会出
现油包水现象，使溶液处于不稳定状态。正确的方法是将1%浓度的稀释溶液补充至高浓度的溶液中，或
将6%浓度的稀释溶液补充至低浓度的溶液中来调整浓度，以维持5%的理想浓度状态。

 

此外，使用者在使用及维护切削液时，需要注意以下四点情况：

1、起泡

绝大部分的润滑管理人员直接用自来水调配切削液。自来水的硬度偏软，再遇上浓度的偏差，溶液容易
起泡。只要将浓度控制在5%，起泡的问题基本可以解决。

 

2、浮油

浮油的来源通常有两种，一是机器运转时定时喷射的导轨油被溶液喷洒冲刷流到溶液箱；二是主轴、换
刀的液压系统漏油。由于切削液添加了乳化剂，使油极易被乳化。因此，一旦浮油产生，一定要及时清
除，的工具是撇油器，也可使用吸油包。

3、发臭

当浮油覆盖溶液表面时，溶液会出现缺氧状态。在相宜的温度和缺氧的环境下，将变得非常活跃。在分
解油份获得食物的同时，会释放出气体，这种臭鸡蛋味的气体对人体有危险。另外，对PH值比较敏感。
最适合活动的PH值约在6.8-8.5之间，溶液的浓度约在2-2.5%之间。为阻止的活跃，要将溶液的浓度维持
在5%的水平。

 

4、

人体皮肤能接触的PH值徘徊在7左右，偏酸和偏碱的溶液都会刺激皮肤，从而出现过敏现象。建议使用
者在接触切削液后尽快用肥皂或洗手液清洗干净，再涂上润手护理产品。

近几年，国家大力推进绿色发展理念，明确规定切削液不能含有氯等卤化物。这些物质的主要来源是添
加剂，附着在产品上也会使其无法通过环保认证。



厂家告诉您，水的硬度和杂质对切削液的影响有哪些？

切削液对零件加工主要起着润滑、冷却、清洗、防锈的功效。在金属加工的过程中起着重要的功效，金
属加工的工序主要有：金属材料切削、研磨、磨削、铣削、钻孔等。在运用切削液的过程中难免其它物
质的介入会对切削液有影响，相信加工中心的朋友们都知道切削液是兑水运用的，那麼水硬度和杂质对
切削液有哪些影响呢？？跟随切削液厂家的小编接着往下看。那我们先來聊一聊什么叫水的硬度？

 

水的总硬度指水里钙、镁离子的总浓度值，主要包括碳酸盐硬度(即根据加热能以碳酸盐形式沉淀下来的
钙、镁离子，故又叫暂时硬度)和非碳酸盐硬度(即加热后无法沉淀下来的那部分钙、镁离子，又叫硬度)
。

1、水对切削液的影响：

水的钙镁离子很容易与切削液中的阴离子表活剂起化学反应，生成不溶性钙皂和镁皂，使表活剂浓度值
下降甚至失去功效影响切削液的加工特性和清洗效果，会使乳化液析油。因此切削液加水使用的时候，
对水硬度是有个基准的，水质过软会发泡，太硬会析皂，清晰特性不太好等。

2、杂质对切削液的影响：

 

切削液在循环使用中，难免有其他杂质混进，比如金属材料切削碎屑、灰尘、游离的杂油等等。假如是
金属材料碎屑进到切削液，切削造成的摩擦会使碎屑溫度上升，造成切削刃毁坏。还会刮伤刀具表面和
工件表面，加快刀具磨损。所以杂质含量高的话，切削液是无法用作切削加工的，防冻切削液，特别是
精密零件加工。所以有杂质的混进时，我们要立即清除掉在使用，不然会对切削加工造成不良的影响。

 

综上所诉去除切削液杂质的方法有过滤法、沉淀法和分离设备分离。因此在运用切削液过程中，要对切
削液定期监测，提高切削液的使用寿命。进而也能提高产出率和加工质量，降低成本。

切削液-线切割切削液-霆畅(优质商家)由山东霆畅润滑油有限公司提供。山东霆畅润滑油有限公司（tingc
hang.tz1288.com）在工业用清洗剂这一领域倾注了无限的热忱和热情，霆畅一直以客户为中心、为客户
创造价值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成功，共创辉煌。相关
业务欢迎垂询，联系人：周经理。
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