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切削液集中供液系统在罗拉生产中的应用
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摘要:为了提高罗拉生产效率和加工质量,降低生产成本,分析了罗拉切削液净化原理、切削液集

中过滤供液系统及其在罗拉生产中的应用,指出采用切削液集中供液设备对切削液进行净化,可
提高磨加工后罗拉的表面粗糙度和圆度,提高砂轮和刀具使用寿命,同时可保护环境,降低物料

消耗。
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Abstract:Inordertoimprovetherollerproductionefficiencyandprocessingqualitywithlower
productioncost,analysisisdonetotherollercuttingsolutionpurificationprincipleoftheroller
cuttingfluid,theintegratedsupplysystemanditsapplicationintherollerfabrication.Itis
pointedoutthattheintegratedsupplysysteminpurifyingthefluidishelpfulinimprovingroll灢
erroughnessandroundness,extendingtheservicelifeofthegrindingwheelandthecutting
tool.Thesystemisenvironmentfriendlyandmaterialeconomy.
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暋暋细纱机用牵伸罗拉生产批量大,其主要制造工

艺为磨加工。我公司有大型成型磨床14台,在加工

罗拉的过程中存在粗磨余量大、磨削时间长、切削液

过滤不充分、现场工作地面脏等问题,因此,在新建

厂房中,采取14台磨床集中供液,解决了以上问题,
并提高了罗拉精度及质量。

1暋切削液净化原理

切削液的过滤净化,就是把大的固体颗粒、废渣

等从切削液中滤除,使净化后的切削液能够循环使

用[1]。实践证明,过滤净化后切削液的更换周期可

由1个月延长到1年,维护好的情况下甚至可使用

2年。

2暋切削液集中过滤供液系统的应用

2.1暋罗拉的加工面

细纱机罗拉的加工面包括5个凹下外圆、6个

工作面外圆、2个小凹下外圆,通过1次装夹磨削成

型,如图1所示。

1—小凹下;2—中心孔;3—工作面(6个);

4—凹下(5档);5—轴承档肩面;6—轴承档。

图1暋罗拉加工面
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2.2暋罗拉的单机台磨加工参数

罗拉外圆磨削余量大,磨削耗时约为120s;表
面粗糙度Ra值为0.5 毺m;外径尺寸的离散性较

大,每磨加工12节罗拉需修整1次砂轮,修整量为

0.04 mm~0.08 mm,每副砂轮使用约20d应更

换。

2.3暋切削液集中供液应用效果

采用切削液集中供液后,磨削时间约为90s,
每加工35节后需修整砂轮1次,修整量为0.02
mm~0.03 mm,每副砂轮寿命可延长至90d。

由于切削液在集中供液系统经过过滤,从而使

磨削时间缩短,砂轮使用寿命延长,并且降低了工人

更换砂轮的劳动强度和工作量,提高了现场工作的

安全系数,还缩短了罗拉生产流转时间。
另外,单机供液时每年每台成型磨需用18件金

刚片,集中供液后一年只用了8片,在刀具上节省的

费用也相当可观。

2.4暋集中供液系统简介

原罗拉加工时用单机过滤,仅带有沉淀箱,个别

的带有磁性分离器,切削液未充分过滤就被再次使

用,以至影响了罗拉表面粗糙度和圆柱度,使产品容

易出现烧伤、裂纹等缺陷[2],导致罗拉废品率高。另

外,单机过滤时每台磨床都配有单独的水箱导致占

地面积大,设备布局混乱,工作环境污染严重,为现

场管理带来了诸多不便。
在新厂房使用切削液集中供液系统,供液管路

从水房走地沟到主厂房,然后沿钢立柱架空,在垂直

立柱分出分液管,再由分配器及球形阀门连到各磨

床;回液由地下回液支管通过软管与各磨床连接,然
后回液支管再与地下回液主管连接;为方便回液管

道疏通,还分段设置了阴井[3]。我厂采用的是刮板

和纸带相结合的过滤方式,系统设定一定时间,刮板

自动运行一次。纸带过滤是根据真空压力的大小,
达到设定压力后自动开启,非织造布向前移动一段

距离,带出废屑。
为了提高切削液的净化能力,应配备除油设备,

当吸油带吸饱浮油后,由传动装置将吸油带传动到

挤油槽,把油挤干后再由传动装置重新带回到大池

中吸油。挤出物经油水分离器分离后,油流入油箱,
水则分流回大池中。

3暋结语

切削液集中过滤系统的合理应用,提高了磨加

工后罗拉的表面粗糙度和圆度,提高了砂轮和刀具

的使用寿命,提高了现场地面整洁度,改善了工人操

作环境,增强了人机兼容性。另外,集中过滤系统由

几名工作人员就可方便有效地管理,避免了单机配

比不统一、频繁测量pH 值等诸多管理漏洞[4]。集

中供液系统有利于环境保护,减少了切削液的排放

量,降低了滤材的消耗和污染物处理的成本,这些都

是单机系统无法比拟的。集中供液系统无论在现在

还是将来,都是大型生产企业应优先考虑配置的,新
兴切削技术将以追求高效率、高性能、低污染和低能

耗为目标,引领切削液工艺技术不断向前发展。
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