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液压

恒定输出压力保证稳定质量
金属切削加工中严格的尺寸公差要求冷却润滑介质供应的流量只能有很小的差异 。 为 了保持冷却润滑系统的

恒定压力 ， 冷却泵采用 了转速 动调 符装置 ， 可以按照实际需求提供冷却润滑液 。
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件的冷却也不充分 ， 有可能带来 却液需求变化调整冷却泵功率的

很高 的废品率和磨损 。 在更换转 解决方案 ， 以实现 自 动满足冷却

速可调的冷却泵之前 ， 冷却液的 液需求变化的 目 的 。 位于細加
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设备管理团 队不可避免的要根据 有 的 冷 却泵 电动机总功 率高达

冷却液需求的变化来手工开启和 明显超过了理论需求 。 针

細冷却泵 ； 为此他们必须跨 賴 问题的解决方案是 ： 更换

「 经雖长 腿翻辦 贿冷舰 。 舰冷却菜与冷却

舰进行操作 。 因 此 的工 需求眺能匹配 ， 现在冷却站 中

图 改造后的冷却润滑站可利用转速调节装置自动根据各个
作人员希望配置
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的转速 ， 以保证加工机床 中冷却 丨 ■
液的压力恒定 ， 而不会因 为使用

机雜量的变化而变化 （ 图
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图 。 其原因是 ： 冷却雜的压 恒定压力状态下 ￡

力与流量有关 ； 隨械载经常

变化的情况下对机床的工作状况

也产生了动态影响 。 更换工件时 ， ￡ ‘

或者短时关闭冷職时 ， 冷却系

统网络 中所需的流量较小 。 当所

需的流量减小而供应的冷却液流

量不变时 ， 冷却液的压力就会提

高 。 这样就存在冷却液陋力过

高而雾化的可能性 ， 从而不再喷

射到工件 ’ 导致冷却效果 下降 。

图 流量减小后

而 公司对磨削加工提 出 的 转速调 冷却栗

要求是 ： 冷職要在正确压力下 — 殳
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在冷却液压力不足时 ， 砂轮和工 调节
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驱动冷却泵的 电力消耗明显降低 。

■ ■ 胸调糾 栗的优势

生产厂的技 术设备负

责人在谈到使用转速可调 的冷却
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理论压力进行调节 。 冷却液网络

一点 中 的压力变换器能及时向冷却泵
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文字 ） 控制系统提供当前的冷却液压力 。
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？ 从采集到实际压力变化至完成冷
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却泵转速调节所需时间仅几秒钟 。

在冷却泵调节系统技术改造之前 ’

负责冷却泵的技术部门 必须定期

—— 手工计量检定 稳压阀 的精确 度 ，

—— 并及时进行调整 。 现在 ’ 即使是

— 在高度紧张的生产过程 中显示屏
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— 也能准确显示变频器调节的当前

： 频率值 ； 如图 所示的 。

与满负荷 （ 频率相比 ，

这就表示冷却馳动机的转速降

低了 所消耗的 电能减少了
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。 在冷却泵的电力消耗中有这

样的 关系式 ： 。 式

图 利用冷却泵转速调节可以把冷却泵部分负载工况下的输出功率调至最佳效率 中 电功率 是冷却泵电动机转速

的 次方 。 由此经验公式可知 ： 转
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速降低 所消耗的功率大约

为原来的 在各种部分负载的

工况下 ， 冷却泵只输出克服阻力和
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的工作量 。 公司的设备管理
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冷却泵控制技术之后 ， 船傾刊

图 冷却泵的转速调节保证了整个冷却润滑网络的压力恒定 太低的投诉 （ 图 。
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