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摘　要　在机械加工和制造业中，切削液被广泛应用于工件的冷却、清洗、防锈和润滑，产生大量废切削液。

切削液废水中含有大量乳化油、添加剂 (表面活性剂、缓蚀剂、消泡剂)，以及废油、粉尘和金属屑等杂质，排

放前需经过严格的处理。切削液废水处理大致分为物理、化学和生物法 3大类。不同的处理方法有各自的优缺

点。物理法中的膜分离技术具有效率高、占地小、无二次污染等优点，是处理切削液废水的有效技术；但膜污

染问题限制了膜过滤技术的大规模引用，开发机械强度高、亲水性的新型膜材料是重要的研究方向。传统的混

凝法处理成本较低，然而混凝产生的大量矾花沉淀还需进行二次处理。氧化法能够将污染物矿化为无害无机

物，但处理成本很高。由于切削液废水的成分复杂，具有生物毒性，无法对其进行单独的生物处理；可将生物

处理单元与氧化过程联用，先通过氧化法提高废水的可生化性，再进行成本低廉的生物处理；这样既能够节约

氧化剂用量，也可完成切削液废水的深度处理。本文在综述切削液废水处理技术的研究进展基础上，提出了现

有处理工艺中存在的问题，探讨了解决的思路，可为切削液废水处理技术的发展提供参考。
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金属加工液广泛应用于金属材料的加工、切割、研磨、钻孔和锻造等制造过程。除了冷却和

润滑功能外，金属加工液还能起到减少摩擦、控制传热、防止腐蚀和提高加工效率 [1] 的作用，有

助于提高加工工具的使用寿命和功能，成本约为加工费用的 15%[2]。据统计，金属加工液的全球使

用量超过 1×107 t·a−1[3]。在金属加工液的使用过程中需要加水稀释，故实际废水排放量是加工液使

用量的十倍以上。由于专利问题及加工工艺存在的差异，金属加工液废水不仅组成复杂，而且不

同厂家排放的废水成分差异很大，因此，金属加工液废水的处理及其资源化是工业废水处理中的

难点。

切削液是一种金属加工液，通常由油、表面活性剂和各种添加剂组成。切削液废水包含大量

乳化油、金属屑、有机物等，其 COD、总有机碳 (TOC)和油浓度都很高 [4]。若未经处理的切削液

废水排入自然水体，会在水面形成油膜，导致水体缺氧，威胁水中生物的生长。此外，切削液废

水中的油脂具有较强的渗透能力，还会透过土壤进入地下水层，进而污染地下水源。废水中的添

加剂和金属屑进入水循环后，会通过食物链进入人体，引发患癌风险，危害人类健康[5-10]。2016年，
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