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＾导轨油遇见切削液 ，

一定要离 ！

现代机加ｍｒｕ ， 吁轨汕的选抒节关屯 贤 。 诸轨汕能对机械加工的楮度和金城加 丨 ：液的使

用寿命产屯影响 ， 并进 ｉ
ｆｉ ｉ 托接影响到机床的屯产效率 。 现想的导轨油不仪需要 ｉｔ有出色的摩擦拧

制忭 ， 还应和金诚加 丨 ：过权屮常川的水溶怍 叻削液之ｍ保持着卓越的可分离性 。 若选抒的 ＾轨汕

与 切削液允法实现完仝分离 ， ＃轨汕将会乳化 ， 或 切削液性能会变差 ， 这是导致现代机床 佧轨锈

烛和导轨润滑效果不佳的两大诱ｗ 。 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
”

！
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业在选择导轨油 和切 削液时 ， 应绍几个简单实用 的方法可以帮助用 户轻个最重要的属性 ， 就是必须能很好的和

ｉ 当对两者的可分离性进行有效的松解决导轨油和切削液的分离性问题 。水溶性切削液分离 、 而不是混溶 。 良好

评估和检验 ， 避免在实际的加工过程 中的分离性不仅能有助于避免生产成本增

造成损失 。 在选择最佳的导轨油与切削不良分离性能导致的症状高 ， 还能有效减少设备 因故障而意外停

液组合时 ， 如何评估及衡量两者的可分导轨润滑通常处于全开放状态 ， 往工的发生 。

离性无疑有着举足轻重的作用 。 以下介往会污染切削液 ， 因此 ， 作为导轨油一倘若导轨油和切削液之间 的分离情

况不佳 ， 导轨油将出现乳化现象 ， 并引

发润滑效果降低 ’ 摩擦增大 ， 可能导致
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糊識的材料麵或
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．ｕ４材料 出现棚 ； 机器及零部件遭受

腐蚀等 问题 。 不 良的分離还会使导轨

々 油在水溶性切削液里产生乳化 ， 从而导

致删液浓度发生变化 ， 性能变得难以

晚“翻 ；麵躲链 ， 工難翻象严重 ，

机械加工表面质量变差 ； 细菌繁殖的风

‘， Ｊ险变大 ， 产生异味 ； 降 低謹夜的喊 ，
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丨 川 ｕｍ沫 。

ｐ
章執 丨帕ｒａ難可分离性
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‘被润滑油污染的切賺处理成本很
４ ：

為續鳴，麟ｆ高 。 ｓ 此 ’ 与 其 出 现症状后 亡羊补牢 ，

图 １ 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不如防患于未然 。 机加工企业只需通过

致现代机床导轨锈蚀和导轨润滑效果不佳的两大诱因两个简单的标准测试就能快速判断待选
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的导轨油和删液的可分离性 。 ：稱漏

图 ２ Ｔ０Ｙ０ＤＡ 抗

一 ， ， ， ”八 山 “分离出来的导轨油乳化试验结果示
在 丁ＯＹＯ ＤＡ 抗乳化试验 中 ’ 对导

轨油污染切削液的现象进行模拟 。 在容

器 内 注人 ９Ｇ ｍ ｌ關賺肖 ｌ Ｇ ｍ ｉ瞬 

轨油 ， 将它们垂直搅拌 １ ５ ｓ
， 再在 １ ６ ｈ＾ＨｋＰ

－

Ｋ ＇

ｆ
ｔ混合的导轨油和水 （ ？Ｌ剂 ）

后观察容器 内液体的状况 ， 并测量容器

内顶部 、 中部 ． 底部三段液体的溶剂 （ 以

毫升 为单位 ） ： 分离 出 来 的导轨油 （顶

部 ） 、

“

乳剂
”

和水 （ 中部 ） 以及分离后
分离后的切削液

的切 削液 （ 底部 ） 。 如记录 的测试结果 ＾―———
为 ９０／０／ １ ０（ ９０ｍ ｌ 切 削 液 ， ０ｍ ｌ 乳 液 ，

１ ０ ｍ ｌ 导轨油 ） ， 这表明油 和切削液实现麵＾＂图 ３１
￣

６ 级 Ｓ ＫＣ

“

完全分离
”

； 若结果为 ９ ８ ／２／０（
９８ｍ ｌ 切

＾

ＴＶｕＭＴＩＲＩ 丨

Ｉｆ兩以４｜｜１迎＿丄 ＪＰ
棚液可

竺
离性

削 液 ，
２ ｍ ｌ 乳液 ，

０ ｍ ｌ 导轨油 ） ， 便意？
，
４

ｒ
－＂

＃
６１式验结果不例

味着乳化反应发生 ， 切削液和导轨油没

有很好地分离 。象

＿

ｏ

丨 ：

ｉｏｏｏ
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＂

另 外 ，
ｓｋｃ 切賺可分离性试验对丨

＿
￣

ｚｚ

水溶性切 Ｈ ｌ

ｊ液污染导轨油 的现象进行 ｔ莫

：

２

拟 。 以 ８０／２０ 的 比例将导轨油分别 与各［—

种常规切削液混合 ， 导轨油 ８ｍ ｌ
， 切 削

ｅ６
̄

油 ２ｍ ｌ
。 以 １ ５ ００ｒ／ｍ ｉ ｎ 的转速将混合物

擦她 ，

．

ｗ六 ， “ ，

１
—

６ 级 ＳＫＣ 切削液可分离性试验结果示例
搅拌 １ｍｍ

， 再在 １ｈ
、

１ 天和 ７ 天后分

别 目 测混合物的状态 。 根据以下标准对

混合物的状态进行 １

￣

６ 级的评分 ：
１

＝ 完工作也是确保车间高效运行的关键因素采用过滤器和离心机来去除浮油及其他

全分离 、
２
＝ 部分分离 、

３
＝ 油 ＋ 中 间物 、 之一 。污染物 。 此外 ， 还可以采用 工业真空清

４
＝ 油 ＋ 中 间 物 ＋ 乳剂 、

５
＝

中 间 物 ＋ 乳》 良好的维护 ： 除了导轨油 ， 其他洁器等工具进行手工去除浮油 。

剂 、 ６
＝ 全部为 中 间物 。 实验证明 ， 采用的机床润滑油 ， 如液压油 、 齿轮油等也天津平林机械有限公司公司旗下拥

来 自 于同
一

个供应商的切削液和导轨润会造成污染 。 因此 ， 定期的维护必不可有 ５ １ 台加工中心 ， 曾
一度存在设备加工

滑油有助于实现两者较好的分离性。 以少 ， 以防范 因切削液接触不 同的机床用精度不稳定的 问题 ， 而且有些设备的导

实际产品为例 ， 当分别 以 ８０／２０ 和 １ ０／９０油而引起的污染 ， 防止厌氧细菌在切削轨锈蚀情况严重 。 通过埃克森美孚技术

的油 ／ 切削液比例将美孚威达
？

数字系液内增生 ， 继而保持切削液的 良好性能 ， 服务工程师与客户技术人 员 的探讨 、 润

列导轨及滑槽润滑油和美孚水溶性切削延长其使用寿命 ， 并减少异味的产生 。滑问题原因分析后 ， 自 ２００９ 年起改用美

液美孚克特
？

系列相混合进行以上两种＊ 切 削液性能监测 ： 使用拆光仪定孚威达
？

２ 号导轨及滑槽润滑油 ， 取得

检测后发现 ： 美孚威达
？

数字系列能够期监 测切 削液的浓度 ， 在正常情况下 ， 了十分满意的使用效果 ， 导轨润滑良好 、

轻松地与切削液分离 ； 美孚克特
？

切削拆光仪上将出现
一

条鲜明 的细线 。 但是运行平稳顺畅 ， 加工精度得以提高 ， 产

液顶部留下
一

层润滑油 ， 除油相当容易 ， 如果切削液里含有较多乳化后的导轨油 ， 品合格率提高了１ ． ７％ ， 导轨锈蚀现象也

并且只 出现极少量的乳剂 。拆光仪上的细线就会变得模糊 ， 这便意得到 了 明显的改善 ， 经统计每年可为该

味着浮油的含量 比较高 。 或者 ， 可通过企业节约综合成本人民 币约 ５ ３ ００００ 元 。

确保生产车 Ｉ司高效运 彳〒的关键滴定法测量切削液的浓度 ， 然后将结果美孚威达
７＂

数字系列产品能满足大

当 然 ， 确定 了导轨油和切削液的分与新鲜切削液的浓度相 比 ， 也能得 出浮多数机床导轨及滑槽的润滑应用 ， 专门设

离性也并不意味着
一劳永逸 。 在设备的油乳化程度 。计应用于高速精密加工 、 高风险污染应用

运转过程 中 ， 仍有许多不可控的 因素对《 去除浮油 ： 许 多现代机床都 巳配和注重废油处理的企业 ， 美孚威达
…

数

导轨油和切削液的性能表现产生影响 ， 备 自 动浮油分离器 ， 或者可为设备单独字系列以其安全 、 环保 、 高效的特点受到

这些 同样不能忽视 。 日 常的维护和保养添置浮油分离器 。 在大型 系统中 ，

一般了众多机床设备生产商的认可 。
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