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前言

金属加工是机械工程的一个重要分支。
为了使工件得到所期望的几何形状、尺寸精度和表面质量，满足工件的硬度要求，需要对材料进行切
削加工、压力成型加工、热处理、清洗和防锈等一系列加工过程。
金属加工油剂就是在金属加工工艺过程中，所使用的润滑材料、冷却材料以及工作介质的总称。
主要包括金属切削液、金属塑性加工油剂（含金属轧制油）、热处理油、金属清洗剂和防锈油脂等。
金属加工润滑剂约占润滑油总量5％～12％。
由于环保和节能意识的不断强化，现在正从以油基为主，并逐步向水基发展。
在金属加工液中，切削液一直占有较大比例，一般为50％左右。
各种金属加工油剂所占比例大致如下：切削液45％～55％：塑性加工润滑剂28％～33％；防锈油10％
～15％；热处理油5％～15％。
近年来，我国汽车行业的发展势头较为强劲，冶金工业中高附加值产品如薄钢板的比例不断提升，铜
、铝等有色金属加工业的规模也不断扩大。
可以说，金属加工业正处于前所未有的快速发展阶段。
这些无疑会对与之配套的金属加工油剂的发展和进步起到积极的拉动作用。
在国内润滑油品市场，金属加工油剂的竞争十分激烈，国际上著名的跨国石油公司及一些知名的专业
特种油公司，都在积极抢占特种油的高端市场。
国内以中国石化和中国石油为代表，对特种油品也投入了较大的精力，积极参与市场的开拓。
为了适应金属加工的发展趋势，不断提高工艺润滑水平，特编写了这部《金属加工油剂应用技术》。
希望本书能为从事金属加工、机械制造等工作的技术人员、管理人员以及金属加工油剂生产企业的有
关人员，提供方便和益处。
在本书的编写过程中，得到了相关行业有关工程技术人员的帮助，这里表示衷心的感谢。
同时，这里也向被本书所参考、吸收、采纳的文献的作者，表示诚挚的谢意。
由于作者水平有限，书中难免有许多不妥之处，敬请广大读者批评指正。
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内容概要

　　《金属加工油剂应用技术》概括反映国内金属加工油剂的最新应用技术。
其内容包括金属的塑性加工、切削、热处理、防锈和清洗等各种加工形式的特征，以及所使用的各种
加工油剂的分类、性能、作用和选择方法等，同时介绍了一定的润滑管理知识。
《金属加工油剂应用技术》可供机械制造行业的有关技术人员，金属加工油剂生产企业的有关技术人
员，以及特种石油产品的销售人员等参考使用。
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章节摘录

插图：2．2．2热锻特点随着机械工业，特别是汽车工业的发展，模锻件需求量不断增加，促使热精密
模锻工艺更迅速的发展。
良好的模具润滑剂是保证精密锻件质量的重要配套材料。
热锻热挤压工艺主要采用石墨型润滑剂，包括油基石墨和水基石墨，从减少烟雾、改善操作环境等考
虑，水基石墨得到更为广泛的应用。
在等温锻造时，钛镍合金及高熔点金属用玻璃润滑剂效果较好，因玻璃润滑剂有防氧化作用，且具有
液体动力润滑作用（厚膜润滑）。
应用玻璃润滑剂时，应选择合适的粘度，为保护模具常加入分离基石墨、氮化硼。
这些玻璃润滑剂适用于不锈钢和钛合金等的热模锻、热挤压加工工艺，使用温度为800～1200℃。
对于自动化的生产线，润滑剂有更进一步的要求。
例如，还要具有良好的悬浮分散和可喷射性，应该低污染并易清除，满足生产线连续成型的润滑要求
。
2．2．3温锻特点温锻温挤加工的特点是兼有冷锻压和热锻压的优点，其变形抗力要比冷锻压小得多，
而坯料的温度又比热锻压低（相变温度以下），加工表面质量比热锻压要好得多。
在这种温度下，坯料的温度下降不明显，所以可在一台压力机上不经中间处理就可完成多种变形工序
。
由于温锻时模具承受的负荷也比较高，又在高的温度下连续工作而导致模具的硬度下降，特别是模顶
端范围的凸缘半径处，硬度明显下降，致使耐磨性能降低，所以加工时突出的问题是模具寿命短。
温锻润滑的目的，首先是充分冷却模具，使模具保持适当的温度，这样可以防止模具温度过高，引起
模具的硬度下降。
其次是减少模具的摩擦与磨损，降低加工负荷，提高模具的使用寿命，保证产品质量。
在实际生产中，应用最多的有水基石墨、油基石墨和油水基石墨三种。
水基石墨的特点是对模具的冷却效果特别有效、无烟、经济，但高温浸润性略差。
油基石墨则相反，其高温浸润性比水基石墨好，但冷却效果较差，油烟大、易污染环境和影响操作者
健康。
油水基石墨是通过改变含水的百分比来获得所要求的冷却作用，并通过控制含油量来提高其浸润性，
因而同时达到提高润滑剂的冷却效果和高温润滑性的目的。
此外，也有使用二硫化钼代替石墨或与石墨复合使用的。
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编辑推荐

本书概括反映国内金属加工油剂的最新应用技术。
其内容包括金属的塑性加工、切削、热处理、防锈和清洗等各种加工形式的特征，以及所使用的各种
加工油剂的分类、性能、作用和选择方法等，同时介绍了一定的润滑管理知识。
本书可供机械制造行业的有关技术人员，金属加工油剂生产企业的有关技术人员，以及特种石油产品
的销售人员等参考使用。
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