
 

 

新客户上机实验切削液管理方案 

 
一．工况调查 

基本情况的调查： 

    设备情况，加工材质 

与切削液相关的 

    水质，在用切削液使用情况，优缺点 

需要考虑的情况 

    皮肤问题，烟雾，泡沫，气味 

    一定要在有书面的调查报告出来还要和老工人多交流得出第一手资料，这样

可以发现潜在的问题。罗森有专门的《客户调查表》，可以详尽的描述现场的工

况。 

二．老三样 

1.在用产品浓缩液样品 

    在用的产品是客户经过长期选择认可的产品。通过对该产品的分析，比如防

锈性、耐过滤性，耐硬水，如果是铝工件则需检测铝腐蚀性，PH 值，有效含量、

稳定性等指标。有了这些数据，我们起码知道我们哪一款产品不比该产品差，哪

一款产品更优。 

2.工厂配制切削液的水样品 

水是切削液影响最重要的因素。水软有泡沫的问题，水硬有乳液安定的问题。

水的氯离子含量还有防锈性的问题。 

一般情况下，检测两项指标。 



 

 

    硬度（德国硬度） 

    电导率 

通过水样品和标准水样比计较，可以提前避免试验中出现的低级错误。 

3.在用工作液样品 

    很多人忽视了该工作的重要性。工作液随着使用期限的增加，其浓度变化成

为一个难解的迷，材料不均匀的损耗和积累，杂油的被乳化，旧工作液已经与新

工作液有很多不同。低速，重载和高速切削对润滑性和冷却液要求不尽相同，实

验时更要有所区别。 

在实践中较容易被人比较的是润滑性方面。长期的积累，使用的工作液有效

浓度可能是 15%，而我们配制的是 5%的浓度，尤其是半合成产品，其润滑剂的

成分更低，在这种不同等级的比较下，很有可能刀具的问题会反映出来。提前沟

通好，如果客户提出了润滑性不够的问题，这时候把浓度提到相同的浓度做实验，

这样得出的刀具的耐用度方面的问题，就不会再吃亏了。 

三、实验包 

每一次切削液现场实验就像一次战斗，精心准备，胜利的把握就大一些。 

消泡剂    应付泡沫问题 

润滑包    解决刀具寿命和产品光洁度 

PH 调整剂   增强防锈性 

铝铜缓蚀剂     避免有色金属氧化 

系统清洗剂   如果实验机床水箱内工作液有严重腐败现象，提前的系统清

洗对于良好的实验是必须的。 

通常情况下，消泡、有色金属缓蚀剂均已加入产品中了，现场的情况可能更



 

 

复杂，为了一次成功的实验，做这样的准备也是值得的。通常，经销商可以通过

申请得到这些辅助产品。 

我们还要知道，现场机床实验也是客户金钱和时间的付出。客户进行一次实

验，要拿出机床、人力、物力来配合你的工作，所以要有精心的筹划和准备。在

我们的调查信息中，大部分没有精心准备的的产品小样实验都是失败的。这和品

牌和产品质量无关。 

国内有些机床的设计不合理，旧液难以抽排出，更换一台机床可能需要一上

午的时间，这也是车间人员不愿意做切削液上机实验的原因之一。我们有专门的

换液器，轻便灵活，10 几分钟就可以抽空一台机床水箱，不需要搬移水箱，半

小时的时间就可以更换完毕。事前沟通好换液的程序可以打消车间人员的顾虑。 

四、现场控制 

1、工人反映加工液泡沫大，适当加一些消泡剂控制住现场，如果有过滤系统或

高压系统，必须更换公司无泡的产品，750NF 或 390LF. 

2、刀具不耐用或者光洁度不够 

加入润滑包，提高润滑性和极压性 

3、油雾 

降低浓度或更换产品 

4、浓度 

保持一定的浓度，最低 3%，不会出现生锈现象。新机床最好使用专用清洗

剂洗掉机床工作台面的油脂，再用工作液反复冲洗，然后再进行加工。 

通过对加工实验现场的跟踪调查、调整、分析，产品的适用性就出来了，再

将结果反映到实验室，既可以开发出完全可满足客户需求的最有竞争力的产品



 

 

了。 

 

结语： 

罗森的工程师认为，新客户的产品试验的结果好坏主要是程序问题，我们的

技术服务人员和我们的渠道商按照这个标准程序做下来，成功率可以做到

100%，这个成功率在切削液这个行业是非常罕见的。我们乐于与我们的朋友和

伙伴同行分享这一快乐的过程。 


