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本发明公开了一种钕铁硼磨削加工的集中

供液系统，包括沉淀池、清水池和清洗烘干线、油

水分离系统、主水泵机组、消毒杀菌系统和压滤

系统，油水分离系统用于清理清水池中漂浮在切

削液液面的漂浮物质；主水泵机组用于将清水池

内的切削液输送至消毒杀菌系统，消毒杀菌系统

用于将输送至该处的切削液进行消毒杀菌处理

后输送给磨床；压滤系统用于抽取沉淀池内的切

削液和磁泥，对抽取的切削液和磁泥进行固液分

离处理；优点是提高切削液、清洗液重复利用率，

减少污水处理成本。
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1.一种钕铁硼磨削加工用集中供液系统，包括沉淀池、用于存储切削液的清水池和用

于清洗钕铁硼磨削产品的清洗烘干线，所述的沉淀池的上层与所述的清水池的上层连通，

所述的沉淀池与磨床之间设置有回流地沟，所述的回流地沟用于将所述的磨床上的切削液

输送到所述的沉淀池内，其特征在于所述的集中供液系统还包括油水分离系统、主水泵机

组、消毒杀菌系统和压滤系统，所述的油水分离系统用于清理所述的清水池中漂浮在切削

液液面的漂浮物质；所述的消毒杀菌系统设置在所述的主水泵机组和磨床之间，所述的主

水泵机组用于将所述的清水池内的切削液输送至所述的消毒杀菌系统，所述的消毒杀菌系

统用于将输送至该处的切削液进行消毒杀菌处理后输送给磨床；所述的压滤系统用于抽取

所述的沉淀池内的切削液，对抽取的切削液进行固液分离处理后将分离后的切削液抽回至

所述的沉淀池；所述的清洗烘干线上设置有排水沟，所述的排水沟与所述的回流地沟连通。

2.根据权利要求1所述的一种钕铁硼磨削加工的集中供液系统，其特征在于所述的油

水分离系统包括刮油机、接油盒和过滤水箱，所述的刮油机的不锈钢带浸入所述的清水池

内的切削液中的长度不超过0.5米，当所述的刮油机工作时，其不锈钢带转动，此时所述的

刮油机将切削液以及漂浮在切削液液面的漂浮物质输送到所述的接油盒，所述的接油盒的

底端连接有用于将切削液和漂浮物质输送到所述的过滤水箱的软管；所述的过滤水箱内沿

竖直方向设置有隔板，所述的隔板的下端与所述的过滤水箱的箱底的间距不超过5厘米，所

述的隔板将所述的过滤水箱分割为底部相连通的左箱体和右箱体，所述的右箱体上设置有

滤网，所述的滤网用于过滤通过所述的软管输送的漂浮物质中的颗粒物，所述的右箱体的

外侧壁上设置有放油阀，所述的放油阀的高度与所述的过滤水箱的底面的间距不小于20厘

米，所述的左箱体的外侧壁上设置有放水阀，所述的放水阀的高度与所述的过滤水箱的底

面的间距不小于10厘米。

3.根据权利要求1所述的一种钕铁硼磨削加工的集中供液系统，其特征在于所述的主

水泵机组包括至少一套离心水泵，每个所述的离心水泵分别具有进水端和出水端，每个所

述的离心水泵的进水端分别通过第一管道与所述的清水池连通，每个所述的第一管道位于

所述的清水池的一端设置有第一止回阀，所述的第一管道上设置有第一截止阀，每个离心

水泵的出水端分别通过管道与消毒杀菌系统连通。

4.根据权利要求3所述的一种钕铁硼磨削加工的集中供液系统，其特征在于每个所述

的离心水泵的进水端分别和所述的清水池之间连通有用于输入自来水的支管，每个所述的

支管的端口分别设置有第二止回阀。

5.根据权利要求1所述的一种钕铁硼磨削加工的集中供液系统，其特征在于所述的消

毒杀菌系统包括过流式紫外线消毒器、第一三通阀和第二三通阀，所述的第一三通阀的三

个端口分别通过管道与所述的第二三通阀、所述的过流式紫外线消毒器的一端、所述的主

水泵机组连通，所述的第二三通阀的另外两个端口分别通过管道与所述的过流式紫外线消

毒器的另一端、磨床连通，所述的第一三通阀与所述的第二三通阀之间的管道上设置有旁

通截止阀，所述的第一三通阀与所述的过流式紫外线消毒器之间的管道上设置有第二截止

阀，所述的第二三通阀与所述的过流式紫外线消毒器之间的管道上设置有第三截止阀。

6.根据权利要求1所述的一种钕铁硼磨削加工的集中供液系统，其特征在于所述的压

滤系统包括具有进水端和出水端的自吸泵、具有进水端和出水端的隔膜泵、备用池和板框

式压滤机，所述的自吸泵的进水端通过第二管道与所述的沉淀池连通，所述的第二管道的
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一端延伸至所述的沉淀池内的切削液中，该端连接有金属浮球，所述的金属浮球漂浮在所

述的沉淀池内的切削液的液面，所述的第二管道浸入所述的沉淀池内的切削液中的深度不

超过0.5米，所述的第二管道上设置有第四截止阀，所述的自吸泵的进水端通过第三管道与

所述的备用池的池底连通，所述的第三管道上设置有第五截止阀，所述的自吸泵的出水端

通过第四管道与所述的沉淀池连通，所述的第四管道上设置有第六截止阀，所述的自吸泵

的出水端通过第五管道与所述的备用池连通，所述的第五管道上设置有第七截止阀，所述

的隔膜泵的进水端通过第六管道与所述的沉淀池的池底连通，所述的第六管道上设置有第

八截止阀，所述的隔膜泵的出水端通过管道与所述的板框式压滤机的一端连通，所述的板

框式压滤机的另一端通过第七管道与所述的备用池连通。

7.根据权利要求6所述的一种钕铁硼磨削加工的集中供液系统，其特征在于所述的隔

膜泵的进水端通过第八管道与所述的清水池的池底连通，所述的第八管道上设置有第九截

止阀。

8.根据权利要求1-7任意一项所述的一种钕铁硼磨削加工的集中供液系统，其特征在

于所述的清水池连接有热泵冷却系统，所述的热泵冷却系统包括热泵机组和冷媒盘管，所

述的热泵机组设置在所述的清水池外，所述的冷媒盘管浸入所述的清水池内的切削液中。

9.根据权利要求1所述的一种钕铁硼磨削加工的集中供液系统，其特征在于所述的清

洗烘干线的清洗液为切削液。
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一种钕铁硼磨削加工用集中供液系统

技术领域

[0001] 本发明属于钕铁硼磁铁加工设备领域，尤其是涉及一种钕铁硼磨削加工用集中供

液系统。

背景技术

[0002] 钕铁硼永磁材料具有优异的磁性能，其可加工性较差。当前，钕铁硼永磁材料的机

械加工方式以磨削为主，磨削过程中磨床使用的切削液采用集中供液方式进行循环使用。

现有的集中供液系统主要包括切削液的供液和清洗液的供液。

[0003] 切削液的供液采用循环供液方式，磨床使用过的切削液处理后返回供液池重复利

用。在磨床加工过程中会产生较多的切屑磁泥，某些切屑磁泥、磨床上的液压油、皂化液以

及各种漂浮固体颗粒不可避免存在于切削液中，目前主要采用磁性分离器来分离切削液含

有的磁泥。由于磁性分离器的固液分离率约60-70％，部分磁泥无法被分离出来依然会随切

削液进入供液池。而且，切削液中含有的液压油和皂化液在沉淀池中也难以被分离出来，也

将随着切削液进入供液池。由此，循环进入供液池中的切削液不可避免的含有杂质，这些杂

质容易促进微生物快速生长繁殖，易造成切削液变质，降低切削液的重复利用率。

[0004] 磨削后的产品需要采用自动清洗设备进行超声波清洗烘干，使用后的清洗液携带

有大量磁泥和油脂，属于工业污水，自动清洗设备一般每5～7天需要更换一次清洗液，清洗

液的重复利用率低。虽然现有的集中供液系统重复利用切削液，在加工过程中仍需要经常

补充更换切削液和清洗液，且更换的切削液和清洗液需要统一回收处理，切削液和清洗液

的重复利用率低，污水处理成本较高，对于企业来说负担较大。

发明内容

[0005] 本发明所要解决的技术问题是提供一种可以提高切削液和清洗液重复利用率，减

少污水处理成本的钕铁硼磨削加工用集中供液系统。

[0006] 本发明解决上述技术问题所采用的技术方案为：一种钕铁硼磨削加工用集中供液

系统，包括沉淀池、用于存储切削液的清水池和用于清洗钕铁硼磨削产品的清洗烘干线，所

述的沉淀池的上层与所述的清水池的上层连通，所述的沉淀池与磨床之间设置有回流地

沟，所述的回流地沟用于将所述的磨床上的切削液输送到所述的沉淀池内，所述的集中供

液系统还包括油水分离系统、主水泵机组、消毒杀菌系统和压滤系统，所述的油水分离系统

用于清理所述的清水池中漂浮在切削液液面的漂浮物质；所述的消毒杀菌系统设置在所述

的主水泵机组和磨床之间，所述的主水泵机组用于将所述的清水池内的切削液输送至所述

的消毒杀菌系统，所述的消毒杀菌系统用于将输送至该处的切削液进行消毒杀菌处理后输

送给磨床；所述的压滤系统用于抽取所述的沉淀池内的切削液，对抽取的切削液进行固液

分离处理后将分离后的切削液抽回至所述的沉淀池；所述的清洗烘干线上设置有排水沟，

所述的排水沟与所述的回流地沟连通。

[0007] 所述的油水分离系统包括刮油机、接油盒和过滤水箱，所述的刮油机的不锈钢带
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浸入所述的清水池内的切削液中的长度不超过0.5米，当所述的刮油机工作时，其不锈钢带

转动，此时所述的刮油机将切削液以及漂浮在切削液液面的漂浮物质输送到所述的接油

盒，所述的接油盒的底端连接有用于将切削液和漂浮物质输送到所述的过滤水箱的软管；

所述的过滤水箱内沿竖直方向设置有隔板，所述的隔板的下端与所述的过滤水箱的箱底的

间距不超过5厘米，所述的隔板将所述的过滤水箱分割为底部相连通的左箱体和右箱体，所

述的右箱体上设置有滤网，所述的滤网用于过滤通过所述的软管输送的漂浮物质中的颗粒

物，所述的右箱体的外侧壁上设置有放油阀，所述的放油阀的高度与所述的过滤水箱的底

面的间距不小于20厘米，所述的左箱体的外侧壁上设置有放水阀，所述的放水阀的高度与

所述的过滤水箱的底面的间距不小于10厘米。该结构中，刮油机的不锈钢带将切削液以及

漂浮在切削液液面的漂浮物质依次通过接油盒、软管输送到过滤水箱，通过右箱体上设置

滤网，滤网能够过滤漂浮物质中的颗粒物，漂浮物质中的浮油和油脂能够随切削液穿过滤

网，漂浮物质中的浮油和油脂限制在右箱体内的切削液的液面，切削液能够通过隔板底部

流入左箱体，通过打开放油阀排出漂浮在右箱体内的切削液的液面的浮油和油脂，以便于

清理浮油和油脂，通过打开放水阀排放切削液，切削液再次流入清水池中，油水分离系统对

清水池液面的漂浮物质进行不间断的清理，能够有效清除切削液中的漂浮物质，减少微生

物快速繁殖有利条件。

[0008] 所述的主水泵机组包括至少一套离心水泵，每个所述的离心水泵分别具有进水端

和出水端，每个所述的离心水泵的进水端分别通过第一管道与所述的清水池连通，每个所

述的第一管道位于所述的清水池的一端设置有第一止回阀，所述的第一管道上设置有第一

截止阀，每个离心水泵的出水端分别通过管道与消毒杀菌系统连通。该结构中，离心水泵能

够抽取清水池内的切削液输送至消毒杀菌系统，第一止回阀能够防止离心水泵的进水端的

液体回流至清水池，避免空气进入离心水泵的进水端，保证离心水泵的真空度。

[0009] 每个所述的离心水泵的进水端分别和所述的清水池之间连通有用于输入自来水

的支管，每个所述的支管的端口分别设置有第二止回阀。该结构中，当第一止回阀失效导致

离心水泵的进水端进入空气时，打开第三截止阀，自来水进入以排出空气，离心水泵能够正

常启动。

[0010] 所述的消毒杀菌系统包括过流式紫外线消毒器、第一三通阀和第二三通阀，所述

的第一三通阀的三个端口分别通过管道与所述的第二三通阀、所述的过流式紫外线消毒器

的一端、所述的主水泵机组连通，所述的第二三通阀的另外两个端口分别通过管道与所述

的过流式紫外线消毒器的另一端、磨床连通，所述的第一三通阀与所述的第二三通阀之间

的管道上设置有旁通截止阀，所述的第一三通阀与所述的过流式紫外线消毒器之间的管道

上设置有第二截止阀，所述的第二三通阀与所述的过流式紫外线消毒器之间的管道上设置

有第三截止阀。该结构中，当切削液通过过流式紫外线消毒器时，紫外线会杀死切削液中的

细菌、病毒和微生物，使得切削液不易变质；当过流式紫外线消毒器需要维修时，关闭第二

截止阀和第三截止阀，开启旁通截止阀，过流式紫外线消毒器在维修时不会影响切削液的

输送。

[0011] 所述的压滤系统包括具有进水端和出水端的自吸泵、具有进水端和出水端的隔膜

泵、备用池和板框式压滤机，所述的自吸泵的进水端通过第二管道与所述的沉淀池连通，所

述的第二管道的一端延伸至所述的沉淀池内的切削液中，该端连接有金属浮球，所述的金

说　明　书 2/5 页

5

CN 109397101 A

5



属浮球漂浮在所述的沉淀池内的切削液的液面，所述的第二管道浸入所述的沉淀池内的切

削液中的深度不超过0.5米，所述的第二管道上设置有第四截止阀，所述的自吸泵的进水端

通过第三管道与所述的备用池的池底连通，所述的第三管道上设置有第五截止阀，所述的

自吸泵的出水端通过第四管道与所述的沉淀池连通，所述的第四管道上设置有第六截止

阀，所述的自吸泵的出水端通过第五管道与所述的备用池连通，所述的第五管道上设置有

第七截止阀，所述的隔膜泵的进水端通过第六管道与所述的沉淀池的池底连通，所述的第

六管道上设置有第八截止阀，所述的隔膜泵的出水端通过管道与所述的板框式压滤机的一

端连通，所述的板框式压滤机的另一端通过第七管道与所述的备用池连通。该结构中，当抽

取所述的沉淀池内的切削液至所述的备用池时，关闭所述的第五截止阀和所述的第六截止

阀，打开所述的第四截止阀和所述的第七截止阀，所述的自吸泵通过第二管道和第五管道

将所述的沉淀池内的切削液抽取至所述的备用池，且通过在第二管道上连接金属浮球，金

属浮球始终漂浮在沉淀池内的切削液的液面，能够控制第二管道浸入沉淀池内的切削液中

的深度，从而使第二管道与沉淀池的池底保持间距，避免第二管道沉到沉淀池池底，将沉淀

池池底的磁泥吸入并输送到备用池；当抽取所述的沉淀池内的切削液和磁泥进行压滤时，

打开所述的第八截止阀，所述的隔膜泵将所述的沉淀池内的切削液和磁泥抽取至所述的板

框式压滤机以分离磁泥和切削液，切削液流入所述的备用池，磁泥压制成滤饼；当抽回所述

的备用池内的切削液至所述的沉淀池时，关闭所述的第四截止阀和所述的第七截止阀，打

开所述的第五截止阀和所述的第六截止阀，所述的自吸泵通过第三管道和第四管道将所述

的备用池内的切削液抽回至所述的沉淀池，能够有效且快速分离切削液和磁泥，同时操作

人员无需进入到沉淀池中清理磁泥，仅需将滤饼从板框式压滤机中取出转运，安全性高。

[0012] 所述的隔膜泵的进水端通过第八管道与所述的清水池的池底连通，所述的第八管

道上设置有第九截止阀。该结构中，压滤系统还能够抽取清水池中的切削液进行压滤，从而

清理从沉淀池流入清水池的磁泥。

[0013] 所述的清水池连接有热泵冷却系统，所述的热泵冷却系统包括热泵机组和冷媒盘

管，所述的热泵机组设置在所述的清水池外，所述的冷媒盘管浸入所述的清水池内的切削

液中。该结构中，冷媒盘管内的液体冷媒吸收切削液的热能后蒸发，蒸发后的冷媒蒸汽通过

经热泵机组压缩成为高压蒸汽并重新冷凝成液体进入冷媒盘管，热泵冷却系统能够不断将

清水池中的切削液的热能带走，

[0014] 所述的清洗烘干线的清洗液为切削液。该结构中，清洗液在清洗烘干线内部自循

环使用一定周期后排入回流地沟，能够作为切削液进入集中供液系统，补偿集中供液系统

使用时流失的切削液，使沉淀池内的切削液的总量保持在一个动态平衡的状态。

[0015] 与现有技术相比，本发明的优点在于油水分离系统、主水泵机组、消毒杀菌系统和

压滤系统，磨床使用过的切削液、自动清洗设备使用过的清洗液通过回流地沟流入沉淀池，

磨床使用过的切削液中携带有磁泥、液压油、皂化液以及各种漂浮固体颗粒等杂质，，清洗

液携带有大量磁泥和油脂，沉淀池内的切削液和漂浮在切削液液面的漂浮物质能够流入清

水池，通过油水分离系统清理清水池中漂浮在切削液液面的漂浮物质，然后通过主水泵机

组将清水池内的切削液输送至消毒杀菌系统，消毒杀菌系统将输送至该处的切削液进行消

毒杀菌处理后输送给磨床，该切削液中不具备微生物快速繁殖有利条件，微生物难以存活，

使得切削液不易变质，提高切削液的重复利用率；磁泥沉淀到沉淀池的底层，通过压滤系统
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抽取沉淀池内的切削液和磁泥，对抽取的切削液和磁泥进行固液分离处理后将分离后的切

削液抽回至沉淀池，切削液和磁泥能够有效的分离，便于对切削液再利用，有效提高切削液

和清洗液的重复利用率，减少污水处理成本。

附图说明

[0016] 图1为本实施例中钕铁硼磨削加工用集中供液系统的结构示意图；

[0017] 图2为本实施例中油水分离系统的结构示意图；

[0018] 图3为本实施例中主水泵机组的结构示意图；

[0019] 图4为本实施例中消毒杀菌系统的结构示意图；

[0020] 图5为本实施例中压滤系统的结构示意图。

具体实施方式

[0021] 以下结合附图实施例对本发明作进一步详细描述。

[0022] 实施例：一种钕铁硼磨削加工用集中供液系统，包括沉淀池11、用于存储切削液的

清水池12和用于清洗钕铁硼磨削产品的清洗烘干线13，沉淀池11的上层与清水池12的上层

连通，沉淀池11与磨床14之间设置有回流地沟15，回流地沟15用于将磨床14上的切削液输

送到沉淀池11内，集中供液系统还包括油水分离系统2、主水泵机组3、消毒杀菌系统4和压

滤系统5，油水分离系统2用于清理清水池12中漂浮在切削液液面的漂浮物质；消毒杀菌系

统4设置在主水泵机组3和磨床14之间，主水泵机组3用于将清水池12内的切削液输送至消

毒杀菌系统4，消毒杀菌系统4用于将输送至该处的切削液进行消毒杀菌处理后输送给磨床

14；压滤系统5用于抽取沉淀池11内的切削液和磁泥，对抽取的切削液和磁泥进行固液分离

处理后将分离后的切削液抽回至沉淀池11；清洗烘干线13上设置有排水沟131，排水沟131

与回流地沟15连通。

[0023] 本实施例中，油水分离系统2包括刮油机21、接油盒22和过滤水箱23，刮油机21的

不锈钢带211浸入清水池12内的切削液中的长度不超过0.5米，当刮油机21工作时，其不锈

钢带211转动，此时刮油机21将切削液以及漂浮在切削液液面的漂浮物质输送到接油盒22，

接油盒22的底端连接有用于将切削液和漂浮物质输送到过滤水箱23的软管221；过滤水箱

23内沿竖直方向设置有隔板231，隔板231的下端与过滤水箱23的箱底的间距不超过5厘米，

隔板231将过滤水箱23分割为底部相连通的左箱体和右箱体，右箱体上设置有滤网232，滤

网232用于过滤通过软管221输送的漂浮物质中的颗粒物，右箱体的外侧壁上设置有放油阀

233，放油阀233的高度与过滤水箱23的底面的间距不小于20厘米，左箱体的外侧壁上设置

有放水阀234，放水阀234的高度与过滤水箱23的底面的间距不小于10厘米。

[0024] 本实施例中，主水泵机组3包括至少一套离心水泵31，每个离心水泵31分别具有进

水端和出水端，每个离心水泵31的进水端分别通过第一管道61与所述的清水池12连通，每

个所述的第一管道61位于所述的清水池12的一端设置有第一止回阀611，所述的第一管道

61上设置有第一截止阀612，每个离心水泵31的出水端分别通过管道与消毒杀菌系统4连

通。

[0025] 本实施例中，每个离心水泵31的进水端分别和清水池12之间连通有用于输入自来

水的支管32，每个支管32的端口分别设置有第二止回阀321。
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[0026] 本实施例中，消毒杀菌系统4包括过流式紫外线消毒器41、第一三通阀42和第二三

通阀43，第一三通阀42的三个端口分别通过管道与第二三通阀43、过流式紫外线消毒器41

的一端、主水泵机组3连通，第二三通阀43的另外两个端口分别通过管道与过流式紫外线消

毒器41的另一端、磨床14连通，第一三通阀42与第二三通阀43之间的管道上设置有旁通截

止阀44，第一三通阀42与过流式紫外线消毒器41之间的管道上设置有第二截止阀45，第二

三通阀43与过流式紫外线消毒器41之间的管道上设置有第三截止阀46。

[0027] 本实施例中，压滤系统5包括具有进水端和出水端的自吸泵51、具有进水端和出水

端的隔膜泵52、备用池53和板框式压滤机54，自吸泵51的进水端通过第二管道62与沉淀池

11连通，第二管道62的一端延伸至沉淀池11内的切削液中，该端连接有金属浮球，金属浮球

和第二管道具体为通过连接绳连接，金属浮球漂浮在沉淀池11内的切削液的液面，第二管

道62浸入沉淀池11内的切削液中的深度不超过0.5米，第二管道62上设置有第四截止阀

621，自吸泵51的进水端通过第三管道63与备用池53的池底连通，第三管道63上设置有第五

截止阀631，自吸泵51的出水端通过第四管道64与沉淀池11连通，第四管道64上设置有第六

截止阀641，自吸泵51的出水端通过第五管道65与备用池53连通，第五管道65上设置有第七

截止阀651，隔膜泵52的进水端通过第六管道66与沉淀池11的池底连通，第六管道66上设置

有第八截止阀661，隔膜泵52的出水端通过管道与板框式压滤机54的一端连通，板框式压滤

机54的另一端通过第七管道67与备用池53连通。

[0028] 本实施例中，隔膜泵52的进水端通过第八管道68与清水池12的池底连通，第八管

道68上设置有第九截止阀681。

[0029] 本实施例中，清水池12连接有热泵冷却系统7，热泵冷却系统7包括热泵机组71和

冷媒盘管72，热泵机组71设置在清水池12外，冷媒盘管72浸入清水池12内的切削液中。

[0030] 本实施例中，清洗烘干线13的清洗液为切削液。

[0031] 本发明的工作过程如下：

[0032] 使用时，磨床14上的切削液通过回流地沟15流入沉淀池11，清洗烘干线13上的清

洗液通过排水沟131、回流地沟15流入沉淀池11，沉淀池11内的磁泥沉淀到沉淀池11的池

底，其上层的切削液流入清水池12，清水池12中漂浮在切削液液面的漂浮物质通过油水分

离系统2进行分离，清水池12内的切削液通过主水泵机组3输送至消毒杀菌系统4，消毒杀菌

系统4将输送至该处的切削液进行消毒杀菌处理后输送给磨床14，该切削液中不具备微生

物快速繁殖有利条件，微生物难以存活，使得切削液不易变质，提高切削液的重复利用率；

通过压滤系统5抽取沉淀池11内的切削液和磁泥，对抽取的切削液和磁泥进行固液分离处

理后将分离后的切削液抽回至沉淀池11，切削液和磁泥能够有效的分离，便于对切削液再

利用，有效提高切削液和清洗液的重复利用率，减少污水处理成本。
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图4

图5
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