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迄今为止 ， 较大的生产作业仍然采用 常规的固

定安装的抽吸设备

爆炸的风险 ， 降低最终产品的质量并对

加工设备造成污染 。 在选择相应的抽吸

技术设备时 ， 有三个方面的 因 素 非常重
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ＡＧＷ 值 （工作场所极限值 ）
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值处于 之间 。 过麵

为 ０ ． １ ％ 以下 的 过滤率 。
Ｈ 类 （ 高度 危

害 ） ： 当 ＡＧＷ 值低于 〇 ．一 时 ， ０ｆ

要求 的过滤器的过滤率应低于議 ５％ 。

对所产生 的粉尘的排放量必须达到鏡

无损 失 的程度 。

在抽吸装置的造型方面 ， 有全欧洲

通用 的 Ａ ｔｅｘ 规范 （可爆大气 ） 可供采纳 。
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么／ＪＪ ｔＢ二Ｉｈ ｍ ＵＩｋ／ＪＪ目 花源造型 邮 ） 的抽吸装置 。 也必须

对相应的抽吸技术的潜在危险性进行认

在金弒加 「 丨 ：过程中存在着许多 吋产虫切屑 、 灰尘和液体

（ 例如冷却润滑剂 ） 的生产环节 。 应用
一

种相应：的抽吸技术方

案是很重要的 ， 以此来实现最麵产品质＿势动安全 。
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论 是 铣 削 ． 镗 削 、 车 削 、 锯 切 、 业的设备技术方案 ， 即 从切 削 加 ［和切 ＩＭ
磨 削 ， 还是去毛刺 和 梳刷 ， ａ ：切 屑 生成开始至反复 循环装置被打开 为 」 ｉ

削 加 工过程 中 ，
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过程 。 錄 较 的投 资 成 本
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案 。 迄今为止 ， 有移动式抽吸装置和 固技术可以提高生产率和劳动安全性 ， 并

定安装 的抽吸设备可供采用 。 麵种方 降低人员成本 。
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式都在不 同程度上需要人工干预 ， 从而

会打断生产流程 ， 耗费更多作业时间并 过滤效率 、 造型和１规格
＂ ＂

％低生 产率 。 对此 ，
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ｌ ｅ ｒ 研 发 出 Ｔ金属加工过程 中所产生 的切屑 和？

图 １ 移动式抽吸器可以很灵活地应用于多个工
一些在切屑生成过程 中可实现全 自 动作尘会对身体造成伤害 ， 加大火灾或粉尘位上
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故障的运行 ，
顔Ｓ力睡咖雛 Ｂ经变 彳ｆ

很小和可运送的小块 图 ３Ｒ ｉ ｎ ｇ
ｌ ｅ ｒ 抽吸设备对切屑和冷却润滑剂进行集中收集

证 。 这在不 同 的 区域 内 又可划分为 ： 区足 够 的 。 对于 较 大 规模 的 生 产 ， 迄 今以选 用
一

台 离心机 ， 它 可 以将冷 却 润

域 ２ ０
， 长 期 或经常存在可爆 炸性 的 大为止往往采 用 常规的 固 定 式抽吸设备 。 滑 剂 与 金 属 切 屑 相 分 离 开 来 。 接 着 ，

气 ，
区域 ２ １

， 有时 出 现可然粉尘云 团 ， 对此 ， 中 央抽 吸设备往往通过管道 和经过千燥 的 金属残余 物可 以 在切 屑挤

区域 ２ ２
， 在正 常生产 过程 中 ， 只存在软管 与 工位相 连 。 在这 里 ， 抽 吸 过 程压 机里被挤压成饼状 ， 以 降 低物料 的

非常微小或暂短的风险 。也是手动完 成 的 。 切 屑 从抽 吸设 备 里体积 。 这也有助于大幅提升销售价格 。

至 于设 备 的 规格 ， 则 需要 尽最大经过一个切 屑 输 送 机被排送 出 去 ， 并如 果 产量较大 ， 投 资设置这 样
一

种辅

可 能 使 相 关 的 参 数 达 到 相 互 配 合 。 抽由 位于 工 位 下方 的 切 屑 容 器 所 接 收 。 助 设施 也 是 非 常值 得 的 。 所分 离 出 来

吸效率还取决于抽 吸 物 的 特性 、 单位即 使这 只是部 分 自 动化 ， 也会极大地的 冷却 润 滑 剂 可 重新返 回 到 生 产 流程

时 间里 的 物 料数量 、 抽 吸方 式 （ 人 工提高 生 产率 。 但 是 ， 工 作流程会 因 为中 去 ， 或 被运送给 回 收 利 用 企业进行

或 自 动 ） 和 抽 吸管道 长 度 等情 况 。 捕需要排空容器而不得不 中 断 。循环利 用 ， 以利于环境保护 。

捉容器 的 容量也 随 着切 肩 重量 的 变化 采 用 全 自 动 技 术 可 以显 著 减 少无

而变 化 。 例 如 ，

一

个 １ 〇 〇ｍ ｌ 容量 的 收 全 自动技术可以达到 ￥艮高效率生 产率的 生 产环节 ， 节 省 时 间 和 费 用

集容器在 装 满铸铁切 屑 时 的 重量达 到如果再进一步的话 ， 则是在整个切并 管控 发生 事 故 的 危 险性 。 通过 清 空

４ ０ ０ｋ ｇ ， 如 果 采 用 人工 卸 料 的话 ， 就屑 处理环节 中 实 现全 自 动化技术方 案 。 各 个收集 容 器 ， 可 以避免额 外 的 人 力

会变得非常费时费 力 。它成为生产过程 中 的
一

个部分 ， 几乎无物 力 投 入 。
、 与 常 规 的 抽 吸方法 相 比 ，

需人工干预 。 抽吸设备把切屑 和 冷却润这 种 新 的 抽 吸技 术方 案 可 以 显 著提升

生产安全性和］ 日寸 丨旬节省滑剂 从 加 工设备上 的 收集容器里取 出 ， 生 产 和 劳动 安全性 。 但是 ， 在技 术上

依据加工设备 的不 同 尺寸规格和所物料通过管道到达
一

个 中央货箱里 。 通较 高 的 投入何 时可 以得 到 回 收 ？ 投 资

产生切 屑 的数量 ， 决定是采用 移动式抽过这种方式 ， 所有设备则 无需 中 断其生成 本可 以通 过设备运行 ， 在 较大 的 生

吸装置 ， 还是采用 中央抽吸设备更有意产作业 。 产 线产生 出 大量切屑 且制 造 循环 时 间

义 。 移动 式抽吸器可以很灵活地在多个由 于 抽 吸 设 备 均 拥 有
一个连 续 清和 生 产件 数都显得非常重要 的 场 合得

工位上使用 。 此外 ， 冷却润滑剂也可 以空 系统 ， 因 此 可 以实现 把切 屑 向 中 央到 很快的补偿 。

容易地从悬浮的轻质切屑 和常见脏物 中集料箱 的传送 ， 而无需使涡 轮机停机 。在 生 产 线上 ， 往往会 前 后安 装 多

分离出 来 。 在把切 屑 从传送带 或手动抽吸器 上 向台 设 备 ， 其 产生 的 废 料 也基 本 相 同 ，

根 据 工位 的 不 同 结构 ，
工 人必 须设 备上 的 集料箱送达之 前 ， 可 以在 集这 种情况就会 明显简化物 流处理流程 。

从其他 工 位上把移动 式抽 吸器搬取过料 箱 的 前 端设 置
一

个切 屑 粉碎 装 置 。 在 选择合 适 的供 应 厂商 时 ， 重要 的一

来 ， 手 动 使 用 软管对 切 屑 进行抽 吸 并切 屑 粉碎装 置 可 以 确 保抽 吸设备达 到点 便 是 要顾 及 到 高效 的 工 艺 技 术 、 设

对切 屑 容 器进行排 空 。 这 是
一

种最 简无故 障工 作状态 ， 这是 因 为抽 吸设 备备 匹 配方面 的 技术诀窍 和 可靠 的 维护

便 的方法 ， 对于小规模 生 产 来说也是只 接收小 块 可 输送 的颗粒 。 此外还 可服务等这三方面 的需求 。 Ｇ２３
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