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⽔溶性切削･研削液の４つのお困り事

悪臭

肌荒れ

ベタ付き

オイルミスト
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潤滑作⽤を目的としたタイプ
「不⽔溶性 切削･研削油」＝「油性」

冷却作⽤を目的とし⽔に希釈して使⽤するタイプ
「⽔溶性 切削･研削油」

JIS K2241に該当する切削･研削油の種類



【エマルション型】

⽔に溶解すると乳白色になる

使⽤濃度︓１０〜３０倍希釈使⽤
特 ⻑︓鉱物油を乳化させたタイプ
組 成 例 ︓防錆剤、極圧剤、油性剤、界面活性剤

防腐剤、消泡剤、鉱物油
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【ソリュブル型】

⽔に溶解すると半透明な白色

使⽤濃度︓１０〜３０倍希釈使⽤
特 ⻑︓鉱物油を乳化させたタイプ
組 成 例 ︓防錆剤、極圧剤、油性剤、界面活性剤

防腐剤、消泡剤、鉱物油、⽔

【ソリューション型】

⽔に溶解すると透明

使⽤濃度︓１０〜３０倍希釈使⽤
特 ⻑︓鉱物油を使⽤しないタイプ
組 成 例 ︓防錆剤、油性剤、防腐剤、消泡剤、

界面活性剤、⽔

⽔溶性 切削･研削油の分類
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まったく新しい⽔溶性切削･研削液の開発

油に変わる潤滑剤として、カーボンをナノサイズの球体で配合しました

鉱物油･界面活性剤ゼロ
人にも環境にも優しい⽔溶性切削･研削液です
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オニオンライクカーボン(ナノカーボン)

・粒径︓直径400〜700nm
・分散量︓推定40兆個/1L
・分散率︓96.8％
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容器に⼊れると⿊い 排出されると、ほぼ透明

カーボンキュール外観
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●工具寿命向上
使⽤タイプ︓カーボンキュールALL
機 械︓複合機(森精機MT2500) 旋盤加工
ワーク︓シリンダーブロック(FCD700)
工 具︓住友 WNMG080412N-GUW(AC420K)
現⾏油︓カストロール シンタイロ(ソリュブル)

結 果︓工具寿命160％向上
面粗度向上

トライ結果／切削
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切削液︓シンタイロ 加工数15個

1.0mm

切削液︓カーボンキュール 加工数15個

1.0mm

ｸﾚｰﾀ落ち

欠損
ﾁｯﾋﾟﾝｸﾞ



従来品

カーボンキュール 13

トライ結果／研削
●加工面改善
使⽤タイプ︓カーボンキュールALL
機 械︓平面研削盤
ワーク︓SKD11焼⼊(HRC58〜60)
工 具︓CBNホイール #270
現⾏油︓ソリューション

結 果︓加工面不良の改善
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液コスト
1％
張込み
補充

交換コスト
1％
人件費
停止ロス
廃液費

工具コスト
5％
工具費

加工コスト
85％
人件費
設備費

洗浄コスト
5％
人件費
資材費用
設備費

︓従来の切削液

︓カーボンキュール

50％低減 30％低減同等

15％低減

60％低減

その他
3％

生産コスト
トータルコストダウン



＋
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・液コスト同等
・交換コスト低減
・工具コスト低減
・加工コスト低減
・洗浄コスト低減

・最高級の加工品質、安定性
・安心、安全の人体影響
・快適な作業環境

プラス
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アルミ鋳物 銅

はんだ鋼(SPCC材)

鋳鉄

⻩銅

左︓カーボンキュール
右︓従来品

⾦属腐⾷促進試験

測定値 試験片 JIS規格 CL(10%) 従来品(10%)

質量
変化

(mg/cm2)

アルミ鋳物 ±0.30 +0.01 +0.11

鋳鉄 ±0.15 ±0 +1.22

銅 ±0.15 -0.01 +0.07

黄銅 ±0.15 +0.01 +0.09

鋼 ±0.15 ±0 -0.01

はんだ ±0.30 -0.01 -0.09

耐腐⾷性が高い理由は…
こだわりを持った防錆剤を採⽤

【試験結果】評価︓重量測定により腐⾷量測定
【試験方法】
規格︓JIS K 2234に準拠
試験条件︓温度70±2℃×168時間
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商品ライナップ
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■３つのデメリット
・苦手なワークがある

アルミ、SUS304

・デリケート
濃度管理が必要(濃度、混⼊油等)

・イニシャルコストが高い
トータルコストでコストダウン

■得意な加工
ワーク︓鉄／鋳鉄
硬 度︓高硬度材
加 工︓高速加工／高精度加工

カーボンキュールの特⻑
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商品ライナップ
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使⽤方法
◆交換作業手順

１．機械タンク内の使⽤液をすべて抜き取る（切りくずも除去する）
２．タンクに、稼動に必要な量の⽔を溜める（タンク容量の6割程度）
３．機械内を洗浄･殺菌する目的で、⽔量に対しカーボンフラッシュを3％（30倍）投⼊する
４．2〜3時間程度循環させ、機械内を十分に洗浄･殺菌する（配管内を循環させる）
５．カーボンフラッシュが当たらない所や、汚れている所、臭いがキツイ所、タンク周辺などは、スプレーで噴きかけたり、

カーボンフラッシュで湿らせたウエスなどで拭き取ったりして洗浄・殺菌する
６．機械停止後、洗浄に使⽤したカーボンフラッシュをすべて抜き取る
７．再度タンクに⽔を溜め、カーボンキュールCLもしくはALLを10％（10倍）投⼊する
８．稼動直後、ノズルから排出される液がカーボンキュールに代わるまでの間はバケツなどで受け、出来る限り混⼊しないようにする
９．機械を稼動し、液の濃度を均⼀にする
１０．カーボンキュールの濃度を測定する（規定濃度に達していなければ原液追加）
１１．交換作業終了
※「濃度管理表」は弊社ホームページよりダウンロードできます

・１週間に数回、屈折計を⽤いて濃度を測定する
・⽔の補給時は、補給⽔量に対して3％の原液を投⼊する
・錆が発生した場合は、原液1〜2％追加する
・腐敗臭が発生した場合は、原液1〜2％追加する
・交換時の使⽤済液は、⽔溶性廃液として処理して下さい

以上の管理を実施することで、加工性能の安定と切削液寿命が⻑くなり、コスト低減に繋がります

◆カーボンキュールの管理について

※従来の⽔溶性切削液･研削液と同じです
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