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数控机床中心冷却压力自动调整的方法

王玉功，梁兵，周先利

河南平原光电有限公司　河南焦作　454001　

摘要：介绍了利用宏程序功能判断所使用刀具直径的大小，并且根据刀具补偿的大小，确定冷却回路的压

力，把冷却压力分成3档，从而不需操作工反复调整压力大小。
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1　序言

我公司多台数控加工中心设备采用发那科0i C

系统，具备中心冷却功能，为深孔加工的冷却与

排屑起到了很好的作用，极大提高了钻深孔的加工

效率，降低刀具损耗成本。由于冷却泵的最大流量

和提供的压力是固定的，当刀具的冷却孔孔径越大

时，切削液的流量会相应增大，所以切削液的压力

也必然会减小。此设备冷却压力靠操作人员手动调

节，当采用直径相差很大的刀具时，为防止刀具因

冷却孔过小而压力增大造成的冷却泵过载，以及避

免深孔加工冷却孔大时，压力变小不利排屑，需要

频繁地手动调节冷却泵的压力，极其不方便。因

此，如何设计出一种装置，可以根据刀具直径大小

自动控制切削液的压力，是需要解决的问题。

２　解决方案

通过与操作人员沟通，设置了3个直径范围，每

个直径范围设定一个冷却压力值，基本可以满足加

工需要。为此修改冷却回路，保证3种压力，分成3

个支路，通过电磁阀控制冷却支路的开通或关闭，

手动稳压阀调整压力。

修改冷却回路，用3个电磁阀分别控制3种压

力。在控制时，用原来不使用的M93、M94和M95

指令分别控制3个电磁阀，根据刀具半径补偿值的

大小来确定哪个电磁阀打开。在加工程序中，换刀

后，把刀具半径补偿值给变量#110，也就是#110=#

（13000+N），如果参数6000#3为1，则13000改为

12000。其中N为刀具半径补偿号，程序格式为：

T(  )M6；

#110=#（13000+N）；

M98P2；

程序O0002为打开电磁阀的子程序，以刀具半

径＞10mm、6～10mm 和＜6mm分别打开不同压力

的回路：

O0002；

IF[#1110GE10 ]GOTO100；

IF[#110GE6] GOTO80；

M93；

GOTO200；

N80 M94；

GOTO200；

N100 M95；

N200 M30；

修改PMC程序，加入M93、M94和M95指令的

有关PMC指令。

图1中M93、M94和M95是为了输出3个指令的

完成信号。图2是泵起动梯形图，R0251.0、R0251.1

和R0251.2是保证只有在电磁阀打开下才能起动泵，

防止泵损坏。图3中Y0004.5、Y0004.6和Y0004.7为

PMC控制电磁减压阀的输出指令。图4中P为水泵出

水压力，P4为进行调压后冷却刀具压力，3个电磁

阀控制3种压力，用手动稳压阀调整压力，溢流阀是

为了保证在当电磁阀或调压阀没有正常工作时，防

止冷却泵憋坏。
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图3　PMC控制电磁减压阀的输出指令

图4　阀压力指令示意

3　结束语

经过增加自动调整冷却泵压力功能后，操作人

员基本不用根据加工刀具直径的大小再反复调整切

削液的压力来控制流量大小，利用宏程序功能自动

调整机床切削液的压力，极大地降低了操作人员的

人为干预，节约了人力成本。
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图1　PMC程序

图2　泵起动梯形图
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