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潤滑油潤滑油潤滑油潤滑油、、、、潤滑脂統而言之潤滑脂統而言之潤滑脂統而言之潤滑脂統而言之，，，，為為為為「「「「潤滑劑潤滑劑潤滑劑潤滑劑」。」。」。」。 
潤滑劑的應用，功能已不只限於減少摩擦一種，而是具備如下之一或多種功能： 

1.減少摩擦。   2.減少磨損。 

3.降低溫度。   4.防止腐蝕。 

5.洗淨。       6.液壓傳動。 

7.防震。       8.密封。 

9.熱傳導。    10.絕緣。 

 

 

潤滑劑之分類潤滑劑之分類潤滑劑之分類潤滑劑之分類 
 

潤潤 潤潤
 滑滑 滑滑

 劑劑 劑劑
 

1. 固體潤滑劑 石墨粉、二硫化鉬粉等 

2. 氣體潤滑劑 空氣、油霧等 

3. 液體潤滑劑 

(1) 礦物性液體潤滑油----各種潤滑油 

(2) 合成液體潤滑劑----合成潤滑油 

(3) 非石油基潤滑劑----車油等 

(4) 動植物油脂----牛油、豬油等 

4. 半固體潤滑劑(潤滑脂)  

固體潤滑劑固體潤滑劑固體潤滑劑固體潤滑劑 

(1) 石墨粉石墨粉石墨粉石墨粉：：：：石墨為一種黑色之光澤性固體，性滑膩，供潤滑劑用者多研磨成極細之粉末。石墨粉在空

氣中使用時，溫度雖高至 400℃，亦無氧化現象。在 600℃左右之溫度仍能有效潤滑機件，在惰性氣

體中可耐到 1000℃之高溫。 

(2) 二硫化鉬粉二硫化鉬粉二硫化鉬粉二硫化鉬粉(MoS2)：：：：簡稱(Molysulfide),為一種無機性之礦物，呈藍黑色，在電子顯微鏡下觀之，亦為

片狀之結晶，為近年來發展甚速之固體潤滑劑。在 350℃溫度之下，二硫化鉬無明顯之氧化作用，在

真空及惰性氣體中，至少可耐 600℃高溫。由於二硫化鉬中所含之硫份對於鋼鐵等金屬表面具有良好

之吸附特性，且能有效填蓋於機件之微小凹陷部份，故有利於磨損或變形機件之潤滑。 

(3) 化學作用之固體潤滑劑化學作用之固體潤滑劑化學作用之固體潤滑劑化學作用之固體潤滑劑：：：：溫度高而負荷大時，摩擦溫度亦高，必須採用熔點遠較金屬皂為高之固體

潤滑膜。多種活性之氯、硫及磷之化合物均具有此種特性，於較高之摩擦溫度時，易與金屬發生化

學作用，於金屬表面形成潤滑效能優異之固體保護膜，亦稱為金屬硫化物、金屬氯化物、或金屬磷

化物之合金保護膜。各種極壓添加劑之作用。 
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液體潤滑劑液體潤滑劑液體潤滑劑液體潤滑劑 
按商業上用途而分者： 

(a)車輛用潤滑油車輛用潤滑油車輛用潤滑油車輛用潤滑油：：：： 

○1 柴油引擎用潤滑油，此油必須具備極優異的清淨分散。 

○2 四行程汽油引擎用潤滑油。 

    ○3 二行程汽車引擎用潤滑油。 

    ○4 多效齒輪油，例 80-90,85-14 等多效齒輪油。例：自動變速箱 ATF..等 

    ○5 煞車油：車輛剎車系統用的剎車油，主要供傳送液壓之用，非潤滑之用。剎車油不可與任何機

油相混，或污染任何機油，否則容易損壞剎車總泵和分泵皮碗，導致剎車失靈。 

 

(b)工業用工業用工業用工業用潤滑油潤滑油潤滑油潤滑油：：：： 

○1 循環機油：循環機油又稱「透平油」，主要供火力發電之高速透平機或蒸汽輪機軸承、齒輪和調

速器潤滑之用。 

○2 液壓油：傳送壓力用的潤滑油，稱為液壓油。液壓油也應該是精煉的油品，具抗氧化、防銹、抗

磨損，以及經久耐用等特性要求，所以循環機油適用於液壓系統作液壓油之用。 

   ○3 壓縮機油：空氣及其他氣體壓縮機的主要特點為安定性能良好，在壓縮機汽缸中不容易發生結碳

作用。                             

○4 極壓齒輪油：極壓齒輪油，油中含有硫、磷、氯、鉛等具有負擔極高壓力特性的極壓添加劑，抗

氯化劑、抗腐蝕劑、消泡劑等。 

  ○5錠子油：俗稱「車心油」是潤滑油中黏度最薄的油料，呈極淺的黃色，主要供紡織廠紡紗機錠子

以及輕負荷高轉速機件潤滑之用，高品質的錠子油也具有耐久的特性。   

○6 變壓器油：變壓器油又稱「絕緣油」，黏度低呈淺黃色，主要供油浸式變壓器絕緣和散熱之用。 

  ○7 汽缸油：又稱為蒸汽汽缸油，為黏度極高的棕黃色油料，而高溫。 

 ○8冷凍機油：為一種凝固點或流動點甚低的潤滑油，且能經久耐用，主要供各種往復式冷凍機潤滑

之用。但是如果用於電氣冰箱、冷氣機等，更應不含絲毫水份，以免在冷凍系統中結

冰而阻塞通路。 

  ○9通用機油。 

○10溶水油(太古油)：調配溶水油乳液時須把油倒入水中，同時劇烈攪拌。 

○11切削油：主供金屬削切等加工時保護車刀，增進加工用品光滑性用。一般切削加工者，可用錠子

油或通用機油潤滑及冷卻；切削不易的金屬，韌性金屬等，必須採用含有氯、硫等極壓

添加劑的特製切削油潤滑。           

○12淬火油：主供金屬加工品淬火或熱處理用。熱處理或淬火後的金屬加工品，表面極為堅硬。 

  ○13傳熱油：傳熱油主供加熱器或加熱爐間接加熱及保持恒溫用。 

 

(C)矽素油類矽素油類矽素油類矽素油類：：：： 

矽素油類(Silicone oils)多為二甲基矽素聚合物及甲基苯基矽素聚合體。因其為一種聚合體，分子中鏈之

長短即可控制油品黏度之大小，故由極低至極高黏度之製品，均能製得。矽素油之黏度指數特高、揮發

性低、抗氧化及耐熱性亦佳，故多用於高溫之潤滑。矽素油之活性較低，難與一般潤滑油任意混合，亦

不侵蝕橡膠、塑膠、油漆等。 



3 

半固體潤滑劑半固體潤滑劑半固體潤滑劑半固體潤滑劑--潤滑脂潤滑脂潤滑脂潤滑脂 
潤滑脂俗稱(牛油)為潤滑油與金屬皂或其他稠化劑製成之半固體製品。近年來亦有以合成潤滑油代替石

油基潤滑油，製成合成潤滑脂，供特殊用途之製品。 

 

(1) 簡單皂基潤滑脂簡單皂基潤滑脂簡單皂基潤滑脂簡單皂基潤滑脂：：：： 

(a)杯脂                   (b)鈉基潤滑脂            (c)鋰基潤滑脂             

(d)鋁基潤滑脂             (f)二硫化鉬潤滑脂         (g)極壓潤滑脂 

(2)複合皂基潤滑脂複合皂基潤滑脂複合皂基潤滑脂複合皂基潤滑脂：：：： 

     (a)複合鈣基潤滑脂         (b)複合鋇皂基潤滑脂        (c)複合鋁皂基潤滑脂 

潤滑油脂之來源與製造潤滑油脂之來源與製造潤滑油脂之來源與製造潤滑油脂之來源與製造：：：： 
(1)溶劑精煉   (2)加氫處理 

潤滑油潤滑油潤滑油潤滑油．．．．脂的性狀與試驗脂的性狀與試驗脂的性狀與試驗脂的性狀與試驗：：：： 
1. 黏度：黏度亦為流體流動時之阻力。一般所謂油料之厚薄，即指黏度大小。 

2. 黏度指數：任何流體之黏度，必隨溫度而變化，油料與潤滑油，都不例外。表示油料黏度因

溫度變化之程度，稱為「黏度指數」。黏度指數越低，表示溫度稍有變化時，黏度變化較大。

反之，黏度指數越高，則表示溫度變化幅度較廣時，黏度之變化卻不太大。 

3. 閃火點：油料徐徐加熱時，油料氣化加速，迨達至某一溫度，如以火苗接近，能發生藍色閃

光，但瞬即熄滅者，稱為閃火。達成閃火之最低溫度稱為「閃火點」。一般油料之著火點約較

閃火點高 50℉左右。如繼續徐徐加熱油料，當所生油氣能夠續維持燃燒之最低溫度，稱為「著

火點」。由閃火點與著火點之高低，可以判定油料儲存與運輸期間之危險性以及發生火災之難

易。 

4.流動點：又稱傾點。徐徐冷卻油料至仍可流動之最低溫度稱為流動點其單位：℃或℉。 

5.殘碳份：油料在半隔絕之空氣下加熱，油份徐徐蒸發而焦化，殘留不揮發性碳渣之份量，稱為

「殘碳份」。 

6.顏色。                   

7.比重。 

8.中和價：測定潤滑油之中和價(Neutralization No)之目的，旨在明暸油中含酸含鹼之程度。 

9.銅板腐蝕：(1)No.1a-淺黃色(2)No.1b-橙黃色(3)No.2-微紅色(血紅色) 

           (4)No.4-鮮紅色(5)No.5-透明之黑色 

10.含水量。              11.防銹試驗。 

12.乳化試驗：乳化試驗，又稱抗乳化性試驗。 

13.抗氧化試驗。          

14.泡沫試驗 

 

切削加工用油概論切削加工用油概論切削加工用油概論切削加工用油概論 
在金屬加工作業中在金屬加工作業中在金屬加工作業中在金屬加工作業中，，，，切削油基本上可區分為切削油基本上可區分為切削油基本上可區分為切削油基本上可區分為：：：： 

○1 油性切削油。         ○2水溶性切削油。         ○3 合成切削液。 
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A. 油性切削油油性切削油油性切削油油性切削油：是以礦物油為主，再與其它添加劑混合製成，使用時不需要稀釋，一般為低黏度礦物

油。單靠礦物油潤滑只能從事輕負荷一般金屬加工，如果要用於硬性金屬(不銹鋼、合金鋼等)加工則

需使用含有添加劑的切削油來加工，例如一般俗稱的鐵油或白鐵油。 

B. 水溶性切削油水溶性切削油水溶性切削油水溶性切削油：：：：顧名思義，水溶性切削油以水作為添加劑的介質，一般水溶性切削油為高濃度，使

用時再依需要比例加水稀釋。 

C. 合成切削液合成切削液合成切削液合成切削液：：：：這一類的切削液完全沒有油的成分。全合成切削液是油聚合物和其它有機物和無機物

與水混合而成的。 

在金屬切削當中有三種物質相互作用在金屬切削當中有三種物質相互作用在金屬切削當中有三種物質相互作用在金屬切削當中有三種物質相互作用：：：：1.空氣 2.切削工具 3.工件金屬 

切削工具切削工具切削工具切削工具：通常使用的切削工具包括高速鋼、鑄合金、碳化鎢、陶瓷和鑽石。 

工件金屬工件金屬工件金屬工件金屬：圖表 5 1 所示機械加工性之等級乃是表示加工的難易度；數目越大越易加工，不一定表示金

屬或合金的硬度。當然，每一金屬有它的機械製造特性，並且與選擇切削油種類有關。表中列出的是最

常用的金屬。 

圖表圖表圖表圖表 5 1機械加工性之等級機械加工性之等級機械加工性之等級機械加工性之等級↓↓↓↓ 

 

 

 

 

 

 

 

(1).鑄鐵：一般的灰鑄鐵以鐵為主要成份外加一些散布的石墨。鑄鐵易於加工製造，而且不用切削油也可

切削。也可以採用特別設計出的水溶性切削油或合成切削液。 

(2).鋼：鋼的機械加工性範圍很大，所以，切削油也廣泛的有選擇性，且必需考慮到鋼的特性。使用在易

加工鋼通常是水溶性切削油或合成切削液。 

(3).不銹鋼：不銹鋼、耐熱合金及鎳合金是鋼中較特殊的，含有高含量鎳、鈷。它們比較硬且低熱傳導性。

油性切削油是此類金屬中主要使用的切削油，特別是含有極壓添加劑的切削油。有件事需注

意的是某些切削油含有活性硫，能使高含量鎳合金產生污點 

(4).鈦合金：鈦及鈦合金比不銹鋼更不容易加工。具有非常低的熱傳導性，在碎屑及工具之交互面上溫度

很高，鈦在壓力下與切削工具有熔接起來的趨向。這些問量解決方法都是採用較低切削速度

及採用高含量極壓添加劑的切削油。 

(5).鋁及合金：油性切削油及水溶性切削油均可用來加工鋁合金。油性切削油應該選擇低黏度且含有脂肪

或氯添加劑，它們可以幫助滲透或減少碎屑與刀具的熔接。水溶性切削油應該選擇加有脂

肪添加劑而其乳化液的 PH值不應太高，因為 PH值太高造成鋁的表面起污點。 

(6).銅及合金：黃銅及銅可用水溶性切削油來加工。當非常注重表面光度時可選用一特定無腐蝕性之水溶

性切削油。低黏度油性切削油也可用在銅加工上，我們可以用含脂肪礦物油。加工困難的

合金包括青銅合金及含有鎂、鋁、磷之合金。這些，可用極壓添加劑和脂肪含量較高的油

性切削油。 

(7).鎂及鎂合金：鎂及鎂合金易於加工。很重要的一件事是應避免切削時所產生的高溫。因為高溫使鎂燃

機 械 加 工 性 之 等 級  

鋁 

黃  銅 

碳  鋼 

銅 

不銹鋼 

300-1500 

200-600 

40-70 

60-70 

25-45 
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燒。水溶性切削油從不使用在鎂加工上，正確用油是低黏度油性切削油。 

 

1.  拉削 

2.  攻牙 

高潤滑需求高潤滑需求高潤滑需求高潤滑需求                   3.  滾齒 

4.  切齒 

5.  鑽孔 

6.  銑削 

                             7.  車削 

    高冷卻需高冷卻需高冷卻需高冷卻需求求求求                   8.  鋸 

9.  搪磨 

10.  研磨 

 

 

 

如何處理切削油如何處理切削油如何處理切削油如何處理切削油 

(1) 儲存：切削油應該儲存在乾淨密封的桶中，外加覆蓋，以避免日照或滲漏。這些容器應該清楚地    

標示，以分辨它們的成份。儲存時必需橫置，以避免水份進入。如果以直立式來儲存，則 

應用蓋子適當地遮蓋。儲存這些油的地區必須有足夠的 B型火器，即泡沫滅火器，或 B.C.F.。 

滅火器數目的多少都依照儲存地區大小及當地對於可燃及易燃液體的有關法令而決定。  

(2) 混合：水溶性切削油應該是隨用隨混和，不能將已混和的乳化液放置過長時間。雖然混合水溶性 

切削油是種直接的程序，但是一些簡單的條規應該被遵守。第一：應該將油液倒入盛有水 

的桶子，不可將水倒入盛有油液的桶子。如果是硬水的話，必須在加入油液前加入軟化的 

化學品。 

(3) 細菌控制：另外導致水溶性乳化液不穩定的原因是因為細菌的存在。這些細菌可靠吃切削油內的 

脂肪成份、腐蝕抑制劑、及乳化液其它的成份生存。如果沒有控制好的話，它們能以 

很快的速率增殖。那些發生化學變化，使得乳化液變得更酸，破壞了穩定性，並且使 

金屬腐蝕。細菌生長產生令人不愉快的副產品是酸味。最差的味道是由一種叫硫化還 

原劑的細茵群產生。它們生長在氧含量低的不活潑乳化液中，並且產生硫化物氣體。 

此氣體有時被稱為「星期一早上臭氣」。 

(4) 滲漏油控制：滲漏油是種滲入或流入切削油系統的外來油。它來自一般潤滑所用之礦物油或來自 

液壓系統。少量滲漏油會導致水溶性切削油產生一些問題。滲漏油聚集在乳化液中 

乃是潤滑油及液壓油滲漏的一種信號。此現象可由定期檢查，正確機械保養及適當 

的照顧來避免。 

 (5)碎渣及污穢物：由於大量的細屑產生及工件光度的嚴格要求，因此在大部份的研磨及搪磨加工都

應該裝上清潔及過濾設備。濾網是大部份機械工具最基本的設備。很多操作不會

受切削油中停留的細粒子所影響，較大的碎屑由於地心引力關係很容易就分離

出，使用這些濾網就足以完成過濾清潔的功用。 

(6)切削油的給油方式：在許多加工作業上，切削油的給油速度可以使用慢速度，使大量的切削油沖刷

切削區域。一般而言，較快流速能提供最佳的冷卻、清潔效果。高壓噴射方法
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輸送切削油，一般用作高速切削等作業。另一方面，採用噴霧的方式輸送切削

油到工具及工件，可以達到滿意冷卻效果。當從事深洞搪孔加工或使用空心柄

工具時，這都需要採用高速的給油系統。在切削油輸送系統中完善擋板是必需

的。沒有它們，操作者會把切削油流速減低以避免濺到自己，如此，也減少了

切削地區的冷卻效果。此結果會產生令人不愉快的蒸氣，並且對工具造成傷害。 

 (7)廢切削油的處理：1.外包廠商處理，這是最簡單的方法。 

                  2.乳化液的化學分解，這是目前唯一被接受的處理法。 

切削油的使用安全切削油的使用安全切削油的使用安全切削油的使用安全 
金屬切削過程需要所有有關人員，例如。作業員、裝配員、工廠經理的注意及關心。由於我們每天

接觸油品、化學品、有害的金屬微粒，所以必須留心以確定這些不會造成身體健康的危害。 

在切削油作業加工中，要確實保持個人健康應注意下列各點：作業員對於衛生之態度，正確的控制，

正確的工作場所設計。使得作業人員不致暴露在危險下。有責任感的切削油化學家，會充份了解到金屬

加工作業時健康的顧慮，因此會在他們知識範圍內，及有限可選的原料範圍內，將切削油成份中對身體

健康對人們的為害降低到最低。可是事實上，沒有任何一種物質能保證在任何環境下，對任何人都沒有

副作用。特別是在每星期六天，每天八小時長時間的曝露。 

1. 皮膚問題皮膚問題皮膚問題皮膚問題：：：：皮膚炎是皮膚問題的一種通稱。它涵蓋許多不同的皮膚問題，包括皮膚發炎。造成皮膚

炎的原因有很多種，例如：在工廠觸摸工業原料；在家中接觸到油漆、樹脂、燃料、化妝品、果園

噴霧器，甚至於果園植物也會造成皮膚炎。所有皮膚發炎中只有大約三分之一是由於接觸顏料、環

氧樹脂、溶劑或切削油所造成，且並非全部和工作有關。 

2. 預防計劃預防計劃預防計劃預防計劃：：：：我們可以採用幾種預防方法避免皮膚的問題，這些方法主要在減少接觸的時間，因此降

低風險，以減少接觸性皮膚炎發生的機會。 

(1) 避免接觸 

(2) 保護您的皮膚：衣服例如工作服或內衣褲如果被油弄髒了，可能會造成擦傷或刺激皮膚，這種

衣服應該立即換掉。有一種不良習慣我們應該避免，就是將油污的棉花或廢紙放在工作服口袋

裡，這也是造成污染的原因之一。 

 

(3) 清潔你的皮膚：清洗時最重要的是不要在油槽內清洗，並具不要用煤油或白酒精來清洗皮膚。

當然這些溶劑會清潔皮膚，它們也會吸收皮膚表面天然的保護油脂。 

 

(4) 關心您的皮膚：使用乳液潤滑皮膚，可以給皮膚特別的保護作用，同時也易於皮膚的清洗，應

該注意的是，水溶性切削油及油性切削油要使用不同的乳液，所以在選擇乳液時應該特別注意

或向他人請教。如果作業員是天生乾性皮膚，可以使用潤膚乳液，以恢復在工作上所失去的皮

膚油脂。如果可能的話，在下班後洗個淋浴，換乾淨的衣服。 

 

(5) 關心你的眼睛：在金屬切削的加工中，眼睛傷害的危險一直存在，所以預防措施是非常重要的。

第一，要有良好的防護板；第二，作業員應戴上護目鏡；如果眼睛被切削油濺到，要馬上用大

量清水沖洗，再馬上送去做專業的急救醫療。當然，使用後的切削油都會含有腐蝕粒子及會刺

激眼睛的物質，任何一種切削油都可能會刺激眼睛。 
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黏度級數比較表 


