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水溶性切削液的使用过程管理

沈晓玲
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摘要：主要介绍了水溶性切削液在使用过程中的浓度管理和防腐管理�以便提高切削液的使用寿命�为水溶性切削液的管理
提供参考．
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0　引言

在机械加工过程中�使用切削液（含磨削液）是
提高加工效率和工件质量的重要手段．随着机械工
业的不断发展�其作用越来越受到人们的关注．近
年来�由于对环境和安全方面的考虑越来越重视�
“以水代油”的切削方式的研究和应用已开始占着
主要的地位�水溶性切削液的应用也因此更加广
泛．

水溶性切削液是以水为基液�将原液（即其浓
缩液）用水稀释后再加以使用的�其切削使用液（原
液和水以一定的比例配比好之后用于加工的乳液）
中的原液和水只是简单的混合在一起�这种状态存
在着很大的不稳定性�再加上在加工过程中由于铁
屑、机床漏油等异物的混入�由此便会引起切削使
用液的稳定性进一步恶化和物理化学性质的变化．
所以�为了让水溶性切削液能按照人们所期待的去
发挥作用�在了解其性质、特征的基础上�除了掌握
有关选择的基本知识和对原液的保管之外�还必须
对切削使用液进行有效的管理．往往在机械加工过
程中�我们会碰到加工中使用的是同一种切削液�
而每个人、每个岗位上所使用的效果却不一样�或

者初期性能虽好�但由于切削使用液急剧劣化变
质�常常不得已早期进行更换的现象等等．分析其
原因�大多都是使用管理环节上出现了问题．另外�
随着人类对环境的日益重视�在切削使用液的废液
处理方面处处受到限制�而为了减少废液量�对切
削使用液进行有效的管理从而减少废液的排放量

也是必不可少的手段．
在对水溶性切削液的使用过程进行管理的过

程中�一般可从以下几个方面来考虑．

1　浓度管理

水溶性切削液的使用条件是�应在一定的浓度
范围内使用�这样方能有效的发挥其基本性能．浓
度是水溶性切削液的最重要的指标�若在过高的浓
度下使用不仅使生产成本增加�而且会由于漏油和
金属切屑的混入形成淤积�造成对切削用使用液的
过滤困难�使其寿命缩短；而若使用的浓度过低则
会使其切削性能降低�如降低刀具的寿命、恶化加
工的尺寸精度等．在使用的过程中�我们要随时对
水溶性切削液的浓度进行监控�因为如果其浓度的
波动过大�切削液将达不到预期效果；也就是说若
切削液的推荐浓度为5％时�我们不能等到其浓度
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降为3％以下时再增加原液来提高其浓度�因为等
其浓度下降到3％以下时�在原有的机床中的切削
溶液的性能已经不正常了�其 pH值可能已经下降�
细菌也已经滋生�这时再加入切削原液来调整浓度
已经为时已晚．通过实验数据显示�对于推荐浓度
为5％的水溶性切削液�当其实际浓度为4％时�在
切削液中的添加剂的量将会至少有15％量的减少；
而当实际浓度为2．5％时�切削液中的添加剂则至
少会有35％的减少�由此可见使用水溶性切削液应
注意控制其浓度�并保持浓度的稳定性．

在浓度的管理方面�应特别注意以下几点：
1） 正确记录液箱的容量、每日溶液的消耗量及

切削使用液的当前浓度�保证切削液在其推荐浓度
下使用�并保持其浓度的稳定性．

2） 在对切削使用液进行添加时�补充液应在另
外准备好的容器内进行配制�然后再倒入至机床的
液箱中�在配制的过程中应保证是将油倒入至水
中�并不断搅拌；补充液的浓度应根据当前的使用
液的浓度、剩余量的多少和切削液的推荐使用浓度
进行准确的计算．

3） 在进行补充和检测时�应用通过检验合格的
仪器和有效的方法来对切削用液的浓度进行监控．最
常用的有折射仪检测法；酸滴定求得碱量计算法等．

4） 应通过所记录的数据对每个使用工位进行
统计分析�得出其正常使用情况下每日的添加量�
以便于当出现偏差较大时即时对切削液的状态进

行监控．

2　防腐管理

在水溶性切削液的使用过程中�由于漏油和金
属切屑的混入而污浊、由于微生物的繁殖而腐败�
这些现象会直接降低切削液的寿命而不得不提前

进行更换�故对切削液进行有效的防腐管理是延长
切削液的使用寿命、降低切削液的更换频率、减少
废液的排放量的关键．防腐管理的过程中�主要可
以从切削液的 pH值和细菌的繁殖量来进行监控．
一般来讲�新鲜的切削液的 pH值在9．0－9．8之间．
但是由于在使用过程中�有稀释水、被加工零件、机
床的泄漏及周围环境所带来的污物�以及操作人员
的手和空气中的细菌混入致使切削用液中的细菌

加速繁殖�这都会导致切削用液的 pH值急剧下降�
从而使其腐败�而这些在生产过程中都是很难彻底
根除的．切削用液腐败的主要表现为：pH值的下降

（导致生产过程中的操作人员伤手现象严重）；沉渣
物或油泥状物的产生（致使过滤器堵塞�影响生
产）；切削性能下降（使刀具的磨损加速�加工后工
件的表面光洁度下降）；恶臭现象严重（使生产环境
恶化）等．

针对以上的情况�在防腐管理方面可以从以下
几方面来着手：

1） 注入新鲜切削液时�应对机床的供液系统内
的切屑和异物进行彻底的清除�并使用适当的杀菌
剂充分洗净．

2） 在使用的稀释水方面�应对水质进行检测�
以防止水中带有大量的有利于微生物繁殖的物质�
同时应避免使用已带有细菌和大量无机盐的水．

3） 仔细观察切削液的表面状况（主要是颜色和
气味方面）和其使用性能的状态（主要可以从刀具
的损耗量、加工件的表面质量以及工件的防锈性能
方面来考虑）�并做好详细的记录．

4） 定期对切削使用液的 pH值进行测定�一旦
发生降低的倾向时�应添加相应的 pH增高剂或是
补充一定浓度的切削液．

5） 对所做的记录进行合理的分析�发现切削液
在使用过程中的变化规律�以便能在切削液发生腐
败之前做出相应的预防措施．

图1是无管理状态和有专职管理状态之下的切
削使用液的比较�可以明显的看出通过浓度和防腐
的管理可以很大程度上的提高了切削液的使用寿

命�延缓了切削液发生腐败臭味的时间�而且还可
以有效的改善刀具的使用状况及加工工件的表面

质量．
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　　除以上所介绍的之外�切削用液的防锈管理、
清洁管理也是两个重要方面�这些可以从工件的防
锈时间�机床液箱中的浮油量�机床中的切屑及周
围环境等来进行监控�而如果可以有效的进行浓度
和防腐管理工作�切削用液基本上可以发挥其切削
性能．因此�在水溶性的使用管理过程中�应把浓度

管理、防腐管理（含 pH值和细菌的繁殖情况）、清洁
管理、浮油的监控等各个因素综合起来�并制成管
理记录表格定期进行检查�同时发现在使用过程中
的规律�做到防患于未然�这才是所希望的状况．表
1提出了一个每月的管理记录表格的模式�以供参
考．
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The Management of Used Process for Water-Soluble Cutting Fluid
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Abstract：The concentration management and antiseptic management of water-soluble cutting fluid during used process
were discussed in the article．So it is possible to improve used life of the cutting fluid．
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