
添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  

Oil and water separation purification of cutting fluid 

切削液净化再生处理设备  
 
 
 

每一个工厂必备的环保处理系统  
 

北京日泰和机械有限公司



添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  

切削液净化再生处理设备 

 杂质过滤  
 油水分离  
 臭氧杀菌  
 延长刀具寿命  
 水质净化 
 无耗材 
 降低成本 
 维护健康保护环境 

目前数控机床在出厂时没有配备切削液环保处理装置，机床在加工中滑轨上的部
分润滑油或异物油等混合在切削液中，导致切削液与空气接触使得细菌繁殖，这
样切削液就会出现变质、腐蚀、发臭并产生泡沫、操作者皮肤过敏等问题，进而
降低刀具使用寿命，影响加工精度及工件表面光洁度。这款切削液净化再生处理
设备可以很好的解决切削液变质等问题，使切削液可以重复使用，实现冷却、润
滑、清洗、防锈、提高工件表面加工效果等功能。 



添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  

 无需停机  
 空压驱动免插电 
 快速过滤 
 移动方便 
 过滤精度可调整 
 无耗材 
 延长切削液寿命 
 维护健康保护环境 

吸屑机 

吸屑机可快速解决水槽里的粉屑淤泥沉积问题，可对应水性及油性切削液、金属切
屑、铝粉、非磁性的金属颗粒等进行清除。针对表面浮屑、底层细屑、底泥等沉积
物可快速回收，搭配双过滤处理（选配-精密型）可将研磨细粉轻松回收。对比传统
清理水槽的方式-（1.停机2.拉出水槽3.将油和水抽除4.挖铁屑、底泥等沉积物 
5.购买新的切削液）更为便捷、彻底还环保。 



添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  产品优势 

切削液净化再生处理设备 
 

 铁屑不再回冲影响工件精度 
 延长刀具使用寿命 
 2年以上甚至6年不用更换切削液，还原切削液

该有的净度 
 定时臭氧除菌系统--告别切削液发臭变质 

 不再担心废液的回收处理问题，节省了回收处
理费用 

 避免加工中生产的油烟对人体的危害，免于皮
肤的接触 

 改善工作环境 
 提高工件表面光洁度 
 每分钟可以净化32升切削液 

 

吸屑机（过滤水槽中的杂质） 

 无需停机即可清理水槽中的淤泥和残屑 
 气动增压泵浦驱动免插电，安全快捷 

 移动方便，整座工厂无论有多少台加工设备，
仅需要一台吸屑机即可解决所有机台水槽的细
屑淤泥处理问题 

 快速过滤水槽中杂质，最大处理量为每分钟
180升 

 过滤精度高，可解决大部分残屑
（190um~380um） 

 延长切削液的使用寿命 

 



添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  产品分析及案例 

案例：某汽车零部件工厂使用情况 
               
现有大小规格加工中心共10台（每天20小时工作状态，每年需要清理更换切削液4次） 
切削液使用费用： 
1桶=200升=5000元*10台=50000元 
废液处理费用： 
每升处理费用为5元*1600升*10台=80000元 
刀片损耗费用： 
每台一年损耗增加大约15000元*10台=150000元 
人工成本费用： 
每次人工清理一次需要3小时，每次消耗费用 
（停机费用+员工工资） 
560元*每年清理4次*10台=22400元 
自来水用量费用： 
每年每台大约200元人民币 
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某汽车零部件企业10台加工中心一年必需的费用 

总计费用:304400元 

每年每台数控机床的更换
切削液费用大约为30440元
（其中包含刀片的损耗） 
另：回收废液需要有资质认证的正规企业 



添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  净化处理设备使用后的成本优势 

每台机床添加一个切削再生处理系统 
成本方案： 
每台每月机床的切削液使用成本：2041元   成本下降1020.5元=1020元 
每台每月机床的废水处理成本：685元   成本下降343元=342元 
每台每月机床的刀片成本：1417元       成本下降283元=1134元 
每台每月机床的用水量：19元            成本下降5元=14元 
每台机床维护成本：2400元       一年维护一次成本下降1600元=800元 
一台机床切削液一年成本：（1020+14+342）×12+800=17312元 
（不包含刀片损耗成本） 
一年节约成本：(1020.5+343+283+5) ×12+1600=21418元 
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使用前后对比图 

未使用切削液再生设备 使用后切削液再生处理设备 



添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  客户使用前后对比 



添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  客户使用前后对比 



添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  北京客户使用案例 

伊马集团（瑞士进口磨床） 
 
                            经过1天24小时的试机测试，油水分离效果非常好，明显看到被过滤出来的 
                            杂油和少量磨屑残渣，客户当场签下订单。 



添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  台湾上银客户使用案例 

台湾上银科技股份有限公司 
 
 
使用鋐川切削液净化再生处理设备 



添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  

台湾漢翔客户使用案例 

漢翔航空工業股份有限公司 
 
                             現場使用鋐川切屑液淨化再生處理設備50台 



添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  

大型设备使用案例 

鋐川切削液净化再生设备应用在大型数控机床上 



添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  

切削液样品处理分析报告 

一般市面上贩售的油水分离机，功能只有将油和水分离，但是切削液中含有大量的细菌，还是会导致切削液变质发臭，我们
的切削液净化再生处理系统具有过滤杂质、油水分离、另附加臭氧装置进行杀菌除臭的功能，能够有效延长客户切削液使用
寿命、提高加工精度、延长刀具寿命、大量减少人员清洗水槽及更换次数。 



添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  同行业净化处理设备对比 

鋐川切削液净化设备 国产品牌 欧洲品牌 

泵浦 气动式泵浦 普通泵浦+电机 碟式离心泵浦 

流量 30L/MIN 10-20L/MIN 26L/MIN 

分离精度 5μm 10-20μm 1-2μm 

噪音 50分贝 70分贝 43分贝 

使用成本 低 低 高 

占地面积 小 大 小 

采购成本 低 低 高 

除油效果 95% 90% 99% 

使用寿命 日本泵浦耐用稳定 泵浦进屑后易损 离心泵对使用环境要求高 

耗材 无 有 有 



添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  离心式油水分离的优缺点 

离心式泵浦的油水分离是利用油和水的比重不同,当泵浦高速旋转时油水混合液产生不同的离心
力,从而使油与水分开。由于离心式泵浦可以达到非常高的转速,产生高达几百倍重力加速度的离
心力,因此离心式泵浦设备可以较为彻底地将油水分离开,并且只需很短的停留时间和较小的设备
体积。由于离心设备由高速运转部件组成,日常维护较难,因此只应用于试验室的分析设备和需要

较小占地面积的场所，并不适用在恶劣环境下的长时间使用，且离心式油水分离的成本也是非
常的高。（离心泵的成本是气动式泵浦的10倍以上） 

鋐川切削液净化再生处理设备使用气动增压式
（日本技术）泵浦，目前是全世界最先进的气阀
设计，经测试及客户长期使用证明，在正常环境
下100%不卡机效能。气动增压泵的优势在于成本

低、流量可调节、始终保持高效，不会因为磨损
而降低。 



添 加 标 题 内 容  

W R I T E  Y O U R  T I T L E  H E R E  

 

THANKS~ 
期待与您的合作，从根本上解决切削液变质发臭问题


