
新癸酸在水性切削液中的应用

一、产业背景

在 “双碳” 战略推进与制造业高端化转型的双重驱动下，金属加工行业对切削

液的需求正从传统油性、高污染、短寿命向水性、环保低毒、长效稳定、高效润

滑防锈全面升级。水性切削液（含半合成、全合成型）凭借冷却性优、VOC 排放

低、安全性高、成本可控等优势，成为汽车制造、航空航天、精密机械、新能源

零部件加工等领域的主流选择，2024 年中国市场规模突破 45 亿元，年复合增

长率超 12%。

高端制造（如新能源汽车电机轴、航空钛合金构件、精密轴承）的快速发展，对

水性切削液提出了高润滑、强防锈、长寿命、低泡沫、抗硬水、环保合规的严苛

要求。但当前行业仍面临中低端产能过剩、高端供给不足、进口依赖度高的结构

性矛盾：国产水性切削液普遍存在润滑不足致刀具磨损快、防锈差易工件腐蚀、

易滋生细菌发臭、硬水稳定性差易分层、寿命短换液频繁等痛点，难以满足高端

精密加工 2000 小时以上稳定运行需求。

新癸酸（又称叔癸酸，Versatic Acid 10）作为高度支化饱和羧酸，分子含叔碳

支化结构 + 羧基官能团，兼具强疏水性、热稳定性、抗水解性、高相容性等特

性，是水性切削液中防锈剂、润滑剂、稳定剂、杀菌剂的核心功能单体。其可通

过中和反应生成新癸酸盐，完美适配半合成 / 全合成水性切削液体系，精准解

决行业 “润滑 - 防锈 - 稳定 - 寿命” 四大核心难题，推动水性切削液向高

性能、长寿命、环保化、国产化转型，市场渗透率持续提升。

二、客户痛点与需求

（一）核心痛点

1、润滑性能不足，刀具磨损快、加工精度低水性切削液基础油含量低（＜10%），

润滑膜强度弱，高速 / 重负荷加工（如钛合金、高硬度钢）时，摩擦系数高、

刀具磨损快（寿命缩短 30%-50%），工件表面粗糙度差（Ra＞1.6μm），易出现

毛刺、拉伤、烧伤，精密加工合格率低。

2、防锈能力弱，工件 / 机床易腐蚀生锈水性体系含大量水，加工后工件（尤其

是碳钢、铸铁）易返锈（24 小时内生锈率超 40%）；机床导轨、刀塔、冷却系

统长期接触水，易锈蚀、结垢、卡死，影响设备精度与使用寿命，维修成本高。

3、稳定性差，易分层、发臭、寿命短普通水性切削液在硬水（钙镁离子＞200ppm）、

高温（＞60℃）、长期循环下，易出现分层、析出、浑浊；体系营养物质多，细

菌 / 霉菌易滋生，导致发臭、pH 下降、添加剂失效，换液周期短（仅 400-800

小时），废液排放量大，环保压力与运维成本高。

4、泡沫控制难，影响冷却与加工效率部分配方为提升润滑添加表面活性剂，导

致泡沫过多，溢出机床污染环境；泡沫阻隔热量传递，冷却效率下降，工件 / 刀

具易过热；泡沫夹带切削液流失，浓度难控制、损耗大，影响加工稳定性。

5、环保合规压力大，有害物质受限欧盟 REACH、国内 GB 38508 等环保新规严

格限制亚硝酸盐、苯酚、重金属、高 VOC 添加剂使用；传统防锈剂（如亚硝酸

钠）致癌、易失效，环保替代难，企业合规成本高，出口受限。

（二）核心需求



1. 强润滑减磨，延长刀具寿命、提升精度：添加后形成高强度润滑膜，摩擦系数降

低 30% 以上，刀具寿命延长 50%-100%，工件表面粗糙度 Ra≤0.8μm，无毛刺、

拉伤。

2. 长效防锈防腐，工件 / 机床全周期防护：干湿态均防锈，碳钢 / 铸铁工件加工

后 7 天不生锈；对机床导轨、铸铁件、铜铝件无腐蚀，长期使用无锈蚀、结垢。

3. 高稳定抗硬水，长寿命低维护：硬水（≤500ppm）稳定不分层、不析出；抑制细

菌滋生，pH 稳定（8.5-9.5）、不发臭，换液周期延长至 2000 小时以上，废液

排放量减少 60%。

4. 低泡沫易清洗，适配高速循环加工：低泡 / 抑泡，泡沫高度≤50mm，无溢出；

易清洗，工件表面无残留油膜，后续电镀 / 喷涂附着力强。

5. 环保低毒合规，适配绿色制造：无亚硝酸盐、无苯酚、无重金属、低 VOC，符合

欧盟 REACH、国内 GB 38508 标准；低毒无刺激，施工安全，废液易处理，环保

风险低。

6. 高相容易配方，适配多体系多材质：与表面活性剂、极压剂、杀菌剂、消泡剂相

容性优异；适配碳钢、铸铁、不锈钢、铝、铜等多材质加工，半合成 / 全合成

体系通用。

三、新癸酸在水性切削液中的应用优点

（一）支化结构强润滑，减磨耐磨提升加工精度

新癸酸分子含高度支化叔碳结构（-C (CH₃ )₂ -），空间位阻大，与金属表面吸

附性强，中和生成的新癸酸盐可在刀具 - 工件界面形成致密、高强度、耐温润

滑膜。

 低摩擦减磨：润滑膜摩擦系数≤0.08，较普通脂肪酸降低 40%，刀具磨损减少 50%

以上，重负荷加工（如铣削、钻削）刀具寿命延长 1 倍；

 高温稳定：耐温≥180℃，高速切削（10000r/min）高温下润滑膜不破裂、不流

失，工件无烧伤、拉伤，表面粗糙度 Ra≤0.8μm，精密加工合格率提升至 98%；

 适配难加工材质：对钛合金、高镍合金、淬火钢等难加工材质，润滑渗透力强，

有效降低切削阻力，加工效率提升 20%-30%。

（二）羧基吸附强防锈，干湿态长效防护

新癸酸的高活性羧基（-COOH）可与金属表面（Fe/Al/Cu）发生化学吸附 + 物理

覆盖，形成致密疏水防锈膜，隔绝水、氧气、腐蚀性离子，实现干湿态双重防锈。

 湿态防锈：加工过程中（水基环境），防锈膜稳定不脱落，碳钢 / 铸铁工件 24

小时不生锈，7 天防锈率≥95%，杜绝工序间返锈；

 干态防锈：加工后工件表面残留薄防锈膜，无油状态下 7-15 天不生锈，无需额

外防锈油，节省工序与成本；

 多材质兼容：对碳钢、铸铁、不锈钢、铝、铜均无腐蚀，尤其铝件无变色、无点

蚀，解决传统防锈剂腐蚀铝材难题；

 机床防护：长期循环使用，在机床导轨、刀塔、冷却系统内壁形成防锈膜，无锈

蚀、无结垢、无卡死，设备使用寿命延长 3-5 年。

（三）支化抗水解高稳定，硬水适配长寿命

新癸酸高度支化叔碳结构形成强空间位阻，阻碍水分子、钙镁离子入侵，抗水解、

抗硬水、热稳定性优异，彻底解决水性切削液分层、发臭、寿命短痛点。

 抗硬水稳定：耐受钙镁离子≤500ppm，硬水体系中不皂化、不析出、不分层，溶

液透明稳定，适配不同地区水质，无需软化水，降低成本；



 抗水解长效：水解稳定期≥2 年，长期循环（2000 小时）不分解、不失效，pH 值

稳定在 8.5-9.5，无浑浊、无析出、无粘度衰减；

 抑菌抗臭：支化结构抑制细菌 / 霉菌滋生，体系细菌总数＜10³CFU/mL，6 个月

不发臭、不腐败，换液周期从 400 小时延长至 2000 小时以上，废液排放量减

少 60%，运维成本降低 50%。

（四）低泡易清洗高相容，配方灵活适配广

新癸酸低粘度、低表面张力、高相容性，与水性切削液各组分完美匹配，低泡易

清洗，适配半合成 / 全合成体系，配方灵活度高。

 低泡抑泡：自身低泡（泡沫高度≤30mm），与消泡剂相容性好，无泡沫溢出，冷

却效率高，工件 / 刀具无过热，加工稳定；

 易清洗无残留：加工后工件表面无油膜、无粘腻感，清水冲洗即可洁净，后续电

镀、喷涂、阳极氧化附着力强，无涂层脱落隐患；

 配方兼容广：与阴离子 / 非离子表面活性剂、极压剂（硫 / 磷型）、杀菌剂、

消泡剂、防锈剂相容性优异，不分层、不析出、不影响体系稳定性，半合成（5%-10%

添加）、全合成（3%-5% 添加）体系通用；

 低粘度易调配：室温下为低粘度液体（≤50mPa・s），易溶解、易混合，生产调

配简单，无需加热，能耗低，批次稳定性好。

（五）环保低毒安全合规，绿色制造无压力

新癸酸低毒、无亚硝酸盐、无苯酚、无重金属、低 VOC，符合全球严苛环保标准，

适配绿色制造与出口需求。

 安全无毒：LD50＞5000mg/kg，皮肤无刺激、无致敏，挥发性极低（＜0.1%），

施工无异味、无有害气体释放，保障操作人员健康；

 环保合规：无亚硝酸盐、无苯酚、无重金属、低 VOC（＜30g/L），符合欧盟 REACH、

CE、美国 EPA 及国内 GB 38508、GB 18581 标准，可直接用于出口加工企业，

无环保壁垒；

 废液易处理：不含难降解有害物质，可生物降解（降解率≥80%），废液经简单

处理即可达标排放，环保成本低，助力企业绿色低碳转型。

（六）高性价比降本增效，提升综合竞争力

新癸酸国内产能充足、价格稳定、添加量低，性价比显著优于传统脂肪酸（如油

酸、硬脂酸）与进口防锈剂，大幅降低水性切削液配方成本与企业运维成本。

 低添加量：半合成体系添加 3%-5%，全合成体系添加 2%-4%，添加量仅为油酸的

1/2，配方成本降低 15%-25%；

 降本增效：延长刀具寿命 50%-100%，减少刀具采购成本；延长换液周期 3-5 倍，

减少废液排放与处理成本；降低工件报废率（从 5% 降至 0.5%），综合生产成

本降低 20%-30%；

 供应链稳定：国内规模化生产，供货周期短（7-10 天）、价格波动小，无断供

风险，适配大批量、规模化生产需求，保障企业生产稳定。

四、实际应用案例

案例 1：新能源汽车电机轴加工（半合成水性切削液）

某新能源车企电机轴（40Cr 合金钢）加工线，采用半合成水性切削液 + 4% 新

癸酸配方：



 性能：刀具寿命从 800 件延长至 1800 件（提升 125%）；工件表面粗糙度 Ra

≤0.6μm，无毛刺、拉伤；工序间 7 天不生锈，机床导轨无锈蚀；换液周期从 600

小时延长至 2200 小时，无发臭、分层；

 效益：刀具成本降低 55%，废液处理成本降低 70%，工件报废率从 4.8% 降至

0.3%，综合加工成本降低 28%。

案例 2：航空钛合金零件加工（全合成水性切削液）

某航空企业钛合金（TC4）精密零件加工，采用全合成水性切削液 + 3.5% 新癸

酸配方：

 性能：高速铣削（12000r/min）无烧伤、磨损，刀具寿命提升 80%；工件表面粗

糙度 Ra≤0.4μm，符合航空精密标准；钛合金无变色、点蚀，7 天防锈合格；

硬水（450ppm）稳定不分层，1800 小时不换液；

 效益：替代进口高端切削液，配方成本降低 35%，采购周期缩短 50%，打破进口

依赖，保障供应链安全。

案例 3：汽车变速箱壳体加工（铸铁 / 铝合金混合加工）

某汽车零部件企业变速箱壳体（铸铁 + 铝合金）加工线，采用通用型水性切削

液 + 3% 新癸酸配方：

性能：铸铁工件 5 天不生锈，铝合金无腐蚀、变色；刀具寿命延长 60%，加工

效率提升 25%；泡沫低无溢出，冷却稳定；换液周期从 500 小时延长至 2000 小

时，无发臭、浑浊；

效益：运维成本降低 52%，工件返修率从 6% 降至 0.8%，环保合规无投诉，产

品市场竞争力提升。

五、总结

新癸酸凭借支化结构强润滑减磨、羧基吸附强防锈防腐、抗水解抗硬水高稳定、

低泡易清洗高相容、环保低毒安全合规、高性价比降本增效等核心优势，精准解

决水性切削液行业润滑不足、防锈弱、稳定性差、泡沫难控、环保合规压力大、

成本高六大痛点，全面适配汽车制造、航空航天、精密机械、新能源零部件等多

场景加工需求。

作为高性能环保功能单体，新癸酸助力水性切削液企业提升产品性能、延长使用

寿命、降低生产成本、合规环保生产、打破进口依赖，推动水性切削液向高性能、

长寿命、环保化、国产化转型，为金属加工行业提供高效、稳定、安全、绿色的

切削润滑解决方案。随着环保政策收紧与高端制造需求扩容，新癸酸在水性切削

液领域的渗透率将持续提升，成为推动行业技术升级、产品迭代与绿色低碳发展

的关键材料。

如需新癸酸及相关的解决方案

请联系我们 0757 85999438
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