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(57)摘要

本发明公开了一种五轴机床切削油处理装

置，涉及机床技术领域，包括：PC端、收集装置、双

级过滤装置、储存注出、喷射装置以及检测装置；

所述收集装置、所述双级过滤装置、所述储存注

出以及所述喷射装置依次连通；所述检测装置设

置于所述收集装置的一侧；所述储存注出和所述

检测装置分别与所述PC端电连接。本发明可实现

满足环保清洁切削要求、对切削油精密过滤、控

制切削油流量进行控制避免浪费、有效保护刀具

并延长其使用寿命、获得更高的工件精密度和表

面光洁度的技术效果。
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1.一种五轴机床切削油处理装置，包括PC端，其特征在于，还包括：收集装置(1)、双级

过滤装置(2)、储存注出装置(3)、喷射装置(4)以及检测装置(5)；

所述收集装置(1)、所述双级过滤装置(2)、所述储存注出装置(3)以及所述喷射装置

(4)依次连通；所述检测装置(5)设置于所述收集装置(1)的一侧；

所述储存注出装置(3)和所述检测装置(5)分别与所述PC端电连接。

2.根据权利要求1所述的一种五轴机床切削油处理装置，其特征在于，所述收集装置

(1)包括：收集皿(11)和格栅(12)；所述收集皿(11)的内侧壁上设有多个卡块(111)，所述格

栅(12)通过多个所述卡块(111)卡接于所述收集皿(11)的内侧壁上。

3.根据权利要求2所述的一种五轴机床切削油处理装置，其特征在于，所述双级过滤装

置(2)内设有一隔板(21)，所述隔板(21)将所述双级过滤装置(2)分隔成第一过滤室(22)和

第二过滤室(23)，且所述第一过滤室(22)位于所述第二过滤室(23)的上方。

4.根据权利要求3所述的一种五轴机床切削油处理装置，其特征在于，所述第一过滤室

(22)内设有一滤网(221)，且所述第一过滤室(22)的顶端通过第一连接管(61)与所述收集

皿(11)的底端连通。

5.根据权利要求3所述的一种五轴机床切削油处理装置，其特征在于，所述第二过滤室

(23)内设有一加压过滤装置(231)；所述加压过滤装置(231)通过第二连接管(62)与所述第

一过滤室(22)连通，且所述第二连接管(62)上设有第一电磁阀(71)；所述加压过滤装置

(231)的输出端与所述储存注出装置(3)连通。

6.根据权利要求5所述的一种五轴机床切削油处理装置，其特征在于，所述储存注出装

置(3)包括壳体(31)和水泵(32)；所述壳体(31)通过第三连接管(63)与所述加压过滤装置

(231)连通，且所述第三连接管(63)上设有第二电磁阀(72)；所述水泵(32)设置于所述壳体

(31)的内部，且所述水泵(32)的进水管(321)与所述壳体(31)的底壁相对应设置，所述水泵

(32)的出水管(322)连通所述壳体(31)的顶端；所述水泵(32)与所述PC端电连接。

7.根据权利要求6所述的一种五轴机床切削油处理装置，其特征在于，所述喷射装置

(4)包括喷头(41)和弯曲管(42)；所述弯曲管(42)的一端通过第四连接管(64)与所述出水

管(322)连通；所述弯曲管(42)的另一端与所述喷头(41)可拆卸连接；所述第四连接管(64)

上设有第三电磁阀(73)。
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一种五轴机床切削油处理装置

技术领域

[0001] 本发明涉及机床技术领域，更具体地说是涉及一种五轴机床切削油处理装置。

背景技术

[0002] 寻求数控机床行业的绿色设计与制造技术，关注机床与环境和人的关系、节能减

排，在提高机床生产效率的保障下，降低生产过程对环境的负荷和对操作者健康的危害。一

些新兴切削技术和相应的产品接连面世。面对人类环保意识的提高，市场对于切削液绿色

环保性能的要求越来越高。用生物可降解的植物油类物质代替矿物油作为切削液的基础

油，其具有良好的冷却、清洗、防锈等特点，并且具备无毒、无味、对人体无侵蚀、对设备不腐

蚀、对环境不污染等特点，且代替水基切削液中的具有毒性的添加剂的方法逐渐成为科技

人员的研发方向。

[0003] 因此，如何提供一种满足环保清洁切削要求、对切削油精密过滤、控制切削油流

量、并避免切削油浪费的五轴机床切削油处理装置是本领域亟需解决的技术问题之一。

发明内容

[0004] 有鉴于此，本发明提供了一种五轴机床切削油处理装置。目的就是为了解决上述

之不足而提供。

[0005] 为解决上述技术问题，本发明采取了如下技术方案：

[0006] 一种五轴机床切削油处理装置，包括：PC端、收集装置、双级过滤装置、储存注出、

喷射装置以及检测装置；所述收集装置、所述双级过滤装置、所述储存注出以及所述喷射装

置依次连通；所述检测装置设置于所述收集装置的一侧；所述储存注出和所述检测装置分

别与所述PC端电连接。

[0007] 优选地，所述收集装置包括：收集皿和格栅；所述收集皿的内侧壁上设有多个卡

块，所述格栅通过多个所述卡块卡接于所述收集皿的内侧壁上。

[0008] 优选地，所述双级过滤装置内设有一隔板，所述隔板将所述双级过滤装置分隔成

第一过滤室和第二过滤室，且所述第一过滤室位于所述第二过滤室的上方。

[0009] 此技术方案的有益效果是：通过将所述双级过滤装置分为两个过滤室，可分别实

现粗过滤和精过滤。

[0010] 优选地，所述第一过滤室内设有一滤网，且所述第一过滤室的顶端通过第一连接

管与所述收集皿的底端连通。

[0011] 优选地，所述第二过滤室内设有一加压过滤装置；所述加压过滤装置通过第二连

接管与所述第一过滤室连通，且所述第二连接管上设有第一电磁阀。

[0012] 优选地，所述储存注出包括壳体和水泵；所述壳体通过第三连接管与所述加压过

滤装置连通，且所述第三连接管上设有第二电磁阀；所述水泵设置于所述壳体的内部，且所

述水泵的进水管与所述壳体的底壁相对应设置，所述水泵的出水管连通所述壳体的顶端；

所述水泵与所述PC端电连接。
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[0013] 此技术方案的有益效果是：所述PC端控制所述水泵的功率，从而有效控制所述水

泵排出切削油的流量。

[0014] 优选地，所述喷射装置包括喷头和弯曲管；所述弯曲管的一端通过第四连接管与

所述出水管连通；所述弯曲管的另一端与所述喷头可拆卸连接；所述第四连接管上设有第

三电磁阀。

[0015] 本发明相对于现有技术取得了以下技术效果：

[0016] 通过所述格栅可将体积较大的切削块与切削油分离；再通过所述滤网一级过滤，

通过所述加压过滤装置二级过滤，有效过滤去除切削油中的残渣，保证切削油的质量，有利

于获得更高的工件精密度和表面光洁度；通过所述  PC端控制所述水泵的功率，从而控制排

出切削油的流量，避免切削油喷射少损坏刀具和加工件，且避免切削油喷射较多浪费。

附图说明

[0017] 图1为本发明一种五轴机床切削油处理装置的结构示意图；

[0018] 图2为本发明一种五轴机床切削油处理装置的收集装置结构示意图；

[0019] 图3为本发明一种五轴机床切削油处理装置的双级过滤装置内部结构示意图；

[0020] 图4为本发明一种五轴机床切削油处理装置的加压过滤装置截面示意图；

[0021] 图5为本发明一种五轴机床切削油处理装置的储存注出内部结构示意图；

[0022] 图中：1收集装置；11收集皿；111卡块；12格栅；2双级过滤装置；21 隔板；22第一过

滤室；221滤网；23第二过滤室；231加压过滤装置；2311 电动伸缩杆；23131第一通孔；23132

第二通孔；2312活塞；2313加压过滤壳；2314纤维复合层；3储存注出装置；31壳体；32水泵；

321进水管；322  出水管；4喷射装置；41喷头；42弯曲管；5检测装置；61第一连接管；62  第二

连接管；63第三连接管；64第四连接管；71第一电磁阀；72第二电磁阀；73第三电磁阀；8加工

件。

具体实施方式

[0023] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他

实施例，都属于本发明保护的范围。

[0024] 实施例1

[0025] 参照图1‑5所示一种五轴机床切削油处理装置，包括：PC端、收集装置  1、双级过滤

装置2、储存注出装置3、喷射装置4以及检测装置5，其中收集装置1包括收集皿11和格栅12，

收集皿11倾斜设置于加工件8的下方，其收集皿11上临近加工件8的一端高于收集皿11上远

离加工件8的一端，有利于切削油的收集。收集皿11的内侧壁上设有多个卡块111，格栅12通

过多个卡块111卡接于收集皿11的内侧壁上，格栅12用于将体积较大的切削残渣与切削油

分离。

[0026] 双级过滤装置2内设有一隔板21，隔板21将双级过滤装置2分隔成第一过滤室22和

第二过滤室23，且第一过滤室22位于第二过滤室23的上方。双级过滤装置2的高度低于收集

装置1的高度，第一过滤室22的顶端通过第一连接管61与收集皿11上远离加工件8一侧的底
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端连通，在第一过滤室22内设有一滤网221，滤网221上设有多个直径为0.1mm的滤孔，用于

进一步过滤切屑渣。

[0027] 第二过滤室23内设有一加压过滤装置231，加压过滤装置231通过第二连接管62与

第一过滤室22连通，且第二连接管62上设有第一电磁阀71。加压过滤装置231包括电动伸缩

杆2311、活塞2312、加压过滤壳2313以及纤维复合层2314，其中，加压过滤壳2313上设有用

于连通第二连接管62的第一通孔23131，和用于连通第三连接管63的第二通孔23132。电动

伸缩杆2311 的一端与活塞2312固定连接，且在加压过滤壳2313内远离第二通孔23132 的

一侧往复运动。电动伸缩杆2311的另一端固定连接于第二过滤室23的内腔壁上。纤维复合

层2314设置于第一通孔23131和第二通孔23132之间，本发明利用纤维复合层2314空隙密集

的优点，可有效过滤直径0.1mm以下的切屑渣。

[0028] 储存注出装置3包括壳体31和水泵32，壳体31通过第三连接管63与加压过滤装置

231连通，且第三连接管63上设有第二电磁阀72。水泵32设置于壳体31的内部，且水泵32的

进水管321与壳体31的底壁相对应设置，水泵32的出水管322连通壳体31的顶端，水泵32与

PC端电连接。

[0029] 喷射装置4包括喷头41和弯曲管42，弯曲管42的一端通过第四连接管  64与出水管

322连通，弯曲管42的另一端与喷头41可拆卸连接，其喷头41  朝向加工件8。第四连接管64

上设有第三电磁阀73，且第三电磁阀73临近壳体31，第三电磁阀73用于停止工作后，防止切

削油回流。

[0030] 检测装置5为远程红外温度监测仪器，与PC端电连接，且远程红外温度监测仪器的

探头朝向加工件8。

[0031] 工作原理：

[0032] 加工件8上喷淋的切削油落到格栅12上，体积较大的切削残渣留在格栅  12上，切

削油通过格栅12落到收集皿11上，并通过第一连接管61流入第一过滤室22内，其切削油穿

过滤网221落到第一过滤室22的底端；打开第一电磁阀71、关闭第二电磁阀72，电动伸缩杆

2311收缩可将切削油抽入加压过滤壳2313内；关闭第一电磁阀71、打开第二电磁阀72，电动

伸缩杆2311  伸张可将切削油排入壳体31内；检测装置5监测加工件8的温度，并将信息传递

至PC端，当检测加工件8温度高于设定阈值时，PC端提高水泵32的功率，避免损伤刀具和加

工件8；当检测加工工件温度低于设定阈值时，PC端降低水泵32的功率，避免切削油喷射较

多造成浪费。

[0033] 以上所述，仅是本发明较佳实施例而已，并非对本发明的技术范围作任何限制，故

凡是依据本发明的技术实质对以上实施例所作的任何细微修改、等同变化与修饰，均仍属

于本发明技术方案的范围内。
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