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(57)摘要

本发明公布一种用于无心磨床的磨削液自

动循环和物化沉淀压滤净化装置。包括含渣废水

收集箱、清洁循环液收集箱、搅拌式四分区一体

化沉淀器、潜水搅拌机、砂浆泵和离心式压滤机；

含渣废水收集箱内的废水液下泵将含渣循环液

泵入所述搅拌式四分区一体化沉淀器；搅拌式四

分区一体化沉淀器上部漂流层的清洁循环液通

过溢流管道溢流至所述清洁循环液收集箱；砂浆

泵将搅拌式四分区一体化沉淀器中部混合层的

含渣循环液泵入离心式压滤机。本发明满足无心

磨设备磨削过程中磨屑出渣量大、要求磨削液清

洁度高的工艺需求，延长磨削液的使用周期，减

少更换频次，降低添加量，提高工件磨削质量，明

显提升设备的综合效率。
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1.一种用于无心磨床的磨削液自动循环和物化沉淀压滤净化装置，

其特征在于：

包括含渣废水收集箱（13）、清洁循环液收集箱（14）、搅拌式四分区一体化沉淀器（15）、

潜水搅拌机（16）、砂浆泵（17）和离心式压滤机（18）；

所述含渣废水收集箱（13）接收含渣循环液，含渣废水收集箱（13）内的废水液下泵将含

渣循环液泵入所述搅拌式四分区一体化沉淀器（15）；

所述搅拌式四分区一体化沉淀器（15）上部漂流层的清洁循环液通过溢流管道（7）溢流

至所述清洁循环液收集箱（14）；搅拌式四分区一体化沉淀器（15）中部混合层通过出水管道

（4）联接所述砂浆泵（17），砂浆泵（17）将搅拌式四分区一体化沉淀器（15）中部混合层的含

渣循环液泵入所述离心式压滤机（18）；搅拌式四分区一体化沉淀器（15）底部安装有所述潜

水搅拌机（16）；

所述离心式压滤机（18）将分离出的磨屑残渣送入废渣收集槽收集外运，离心式压滤机

（18）将分离出的清洁循环液送入所述清洁循环液收集箱（14）；

所述清洁循环液收集箱（14）内的清洁液下泵将清洁循环液泵入生产线。

2.根据权利要求1所述的用于无心磨床的磨削液自动循环和物化沉淀压滤净化装置，

其特征在于：所述含渣废水收集箱（13）内的废水液下泵连接有浮球液位控制开关。

3.根据权利要求1所述的用于无心磨床的磨削液自动循环和物化沉淀压滤净化装置，

其特征在于：所述清洁循环液收集箱（14）内的清洁液下泵连接有浮球液位控制开关。

4.根据权利要求1所述的用于无心磨床的磨削液自动循环和物化沉淀压滤净化装置，

其特征在于：所述清洁循环液收集箱（14）上部安装有溢流水管，溢流水管连通至含渣废水

收集箱（13）。

5.根据权利要求1所述的用于无心磨床的磨削液自动循环和物化沉淀压滤净化装置，

其特征在于：所述砂浆泵（17）至离心式压滤机（18）之间的管路上安装有第一截止阀；砂浆

泵（17）至搅拌式四分区一体化沉淀器（15）之间的管路上安装有第二截止阀；

所述离心式压滤机（18）进液口通过管路连通至搅拌式四分区一体化沉淀器（15）中部

混合层，离心式压滤机（18）进液口至搅拌式四分区一体化沉淀器（15）之间的管路上安装有

第三截止阀。

6.根据权利要求1所述的用于无心磨床的磨削液自动循环和物化沉淀压滤净化装置，

其特征在于：所述搅拌式四分区一体化沉淀器（15）包括底板（11），底板（11）上固定有外筒

（1）；

所述外筒（1）内轴心位置安装有内筒（6），内筒（6）上端接收所述含渣废水收集箱（13）

内的废水液下泵泵入的含渣循环液；内筒（6）下端安装有翻水装置（3）；

所述翻水装置（3）下方设有锥形的沉淀池（2）；沉淀池（2）底部连接有清理管道（12）；

所述外筒（1）中部安装有所述出水管道（4）；

所述外筒（1）上部安装有溢水槽（5），与溢水槽（5）相对的外筒（1）壁上连接有所述溢流

管道（7）。

7.根据权利要求6所述的用于无心磨床的磨削液自动循环和物化沉淀压滤净化装置，

其特征在于：所述翻水装置（3）包括固定在内筒（6）下端的锥形体，内筒（6）下端周边开设均

布的通孔。
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8.根据权利要求6所述的用于无心磨床的磨削液自动循环和物化沉淀压滤净化装置，

其特征在于：所述外筒（1）底部侧面固定有安装管道（9）；所述潜水搅拌机（16）外端固定安

装在安装管道（9）上，潜水搅拌机（16）的搅拌杆（10）伸入到沉淀池（2）中。
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用于无心磨床的磨削液自动循环和物化沉淀压滤净化装置

技术领域

[0001] 本发明涉及超长活塞杆磨削技术领域，具体是一种用于无心磨床的磨削液自动循

环和物化沉淀压滤净化装置。

背景技术

[0002] 无心磨床是一种适合超长活塞杆磨削加工的典型设备，其加工效率高、适合批量

产品的加工，由于磨削过程磨削余量大，造成发热量大、出渣含量高的工艺特性，容易产生

磨削过程的工件变形、磨削表面烧伤划伤等缺陷，这样就对磨削液系统的循环和净化能力

提出极高的要求。

[0003] 常规应用的磨削液循环净化系统为磁分过滤和滤纸过滤的组合方式，磨削液经过

一级磁力分离过滤后进入滤纸过滤器进行二级过滤后进入磨削循环；这种技术存在以下问

题：

1、废渣分离过滤不干净，磨削液清洁度不能满足磨削工艺，磨削过程产生工件划伤、滤

纸消耗量大、磨削液带出流失多、废渣含水率高、存在环保危害等问题；

2、清理磨屑和更换滤纸需人工操作，设备运行综合效率低。

发明内容

[0004] 为解决上述技术问题，本发明提供一种用于无心磨床的磨削液自动循环和物化沉

淀压滤净化装置，该净化装置可实现磨削液不断流自动循环，延长维护周期，提升设备的综

合效率。

[0005] 本发明通过以下技术方案实现：一种用于无心磨床的磨削液自动循环和物化沉淀

压滤净化装置，包括含渣废水收集箱、清洁循环液收集箱、搅拌式四分区一体化沉淀器、潜

水搅拌机、砂浆泵和离心式压滤机；所述含渣废水收集箱接收含渣循环液，含渣废水收集箱

内的废水液下泵将含渣循环液泵入所述搅拌式四分区一体化沉淀器；所述搅拌式四分区一

体化沉淀器上部漂流层的清洁循环液通过溢流管道溢流至所述清洁循环液收集箱；搅拌式

四分区一体化沉淀器中部混合层通过出水管道联接所述砂浆泵，砂浆泵将搅拌式四分区一

体化沉淀器中部混合层的含渣循环液泵入所述离心式压滤机；搅拌式四分区一体化沉淀器

底部安装有所述潜水搅拌机；所述离心式压滤机将分离出的磨屑残渣送入废渣收集槽收集

外运，离心式压滤机将分离出的清洁循环液送入所述清洁循环液收集箱；所述清洁循环液

收集箱内的清洁液下泵将清洁循环液泵入生产线。

[0006] 其进一步是：所述含渣废水收集箱内的废水液下泵连接有浮球液位控制开关。

[0007] 所述清洁循环液收集箱内的清洁液下泵连接有浮球液位控制开关。

[0008] 所述清洁循环液收集箱上部安装有溢流水管，溢流水管连通至含渣废水收集箱。

[0009] 所述砂浆泵至离心式压滤机之间的管路上安装有第一截止阀；砂浆泵至搅拌式四

分区一体化沉淀器之间的管路上安装有第二截止阀；所述离心式压滤机进液口通过管路连

通至搅拌式四分区一体化沉淀器中部混合层，离心式压滤机进液口至搅拌式四分区一体化
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沉淀器之间的管路上安装有第三截止阀。

[0010] 所述搅拌式四分区一体化沉淀器包括底板，底板上固定有外筒；所述外筒内轴心

位置安装有内筒，内筒上端接收所述含渣废水收集箱内的废水液下泵泵入的含渣循环液；

内筒下端安装有翻水装置；所述翻水装置下方设有锥形的沉淀池；沉淀池底部连接有清理

管道；所述外筒中部安装有所述出水管道；所述外筒上部安装有溢水槽，与溢水槽相对的外

筒壁上连接有所述溢流管道。

[0011] 所述翻水装置包括固定在内筒下端的锥形体，内筒下端周边开设均布的通孔。

[0012] 所述外筒底部侧面固定有安装管道；所述潜水搅拌机外端固定安装在安装管道

上，潜水搅拌机的搅拌杆伸入到沉淀池中。

[0013] 本发明满足无心磨设备磨削过程中磨屑出渣量大、要求磨削液清洁度高的工艺需

求，在连续磨削工况下，自动循环并分离净化磨屑废渣，保持磨削液的清洁状态和良好性

能；实现了延长磨削液的使用周期，减少更换频次，降低添加量，满足无心磨加工的工艺特

性，提高工件磨削质量，明显提升设备的综合效率。

[0014] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

1、磨削液不断流自动循环，保持无心磨稳定的工作状态；

2、磨屑的重渣和轻渣合并物化沉淀压滤，保持磨削液良好稳定的清洁度和磨削性能；

3、自动循环和物化沉淀压滤运行过程无过滤耗材，出渣含水率低并可实现自动排渣，

减少消耗，节能环保；

4、装置结构简单、维护便利、运行可靠，设备综合效率显著提升。

附图说明

[0015] 图1是本发明实施例结构示意图；

图2是搅拌式四分区一体化沉淀器的结构示意图；

图3是搅拌式四分区一体化沉淀器工作时的状态图；

图中：1、外筒；2、沉淀池；3、翻水装置；4、出水管道；5、溢水槽；6、内筒；7、溢流管道；9、

安装管道；10、搅拌杆；11、底板；12、清理管道；13、含渣废水收集箱；14、清洁循环液收集箱；

15、搅拌式四分区一体化沉淀器；16、潜水搅拌机；17、砂浆泵；18、离心式压滤机。

具体实施方式

[0016] 以下是本发明的一个具体实施例，现结合附图对本发明做进一步说明。

[0017] 结合图1所示，一种用于无心磨床的磨削液自动循环和物化沉淀压滤净化装置，包

括含渣废水收集箱13、清洁循环液收集箱14、搅拌式四分区一体化沉淀器15、潜水搅拌机

16、砂浆泵17和离心式压滤机18。

[0018] 含渣废水收集箱13接收含渣循环液，含渣废水收集箱13内装有废水液下泵，废水

液下泵将含渣循环液泵入搅拌式四分区一体化沉淀器15。废水液下泵连接有浮球液位控制

开关。

[0019] 搅拌式四分区一体化沉淀器15上部漂流层的清洁循环液通过溢流管道7溢流至清

洁循环液收集箱14。清洁循环液收集箱14上部安装有溢流水管，溢流水管连通至含渣废水

收集箱13。清洁循环液收集箱14内装有清洁液下泵，清洁液下泵将清洁循环液泵入生产线，
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清洁液下泵连接有浮球液位控制开关。

[0020] 搅拌式四分区一体化沉淀器15中部混合层通过出水管道4联接砂浆泵17，砂浆泵

17将搅拌式四分区一体化沉淀器15中部混合层的含渣循环液泵入离心式压滤机18。搅拌式

四分区一体化沉淀器15底部安装有潜水搅拌机16。

[0021] 砂浆泵17至离心式压滤机18之间的管路上安装有第一截止阀；砂浆泵17至搅拌式

四分区一体化沉淀器15之间的管路上安装有第二截止阀。离心式压滤机18进液口通过管路

连通至搅拌式四分区一体化沉淀器15中部混合层，离心式压滤机18进液口至搅拌式四分区

一体化沉淀器15之间的管路上安装有第三截止阀。

[0022] 离心式压滤机18将分离出的磨屑残渣送入废渣收集槽收集外运，离心式压滤机18

将分离出的清洁循环液送入清洁循环液收集箱14。

[0023] 再结合图2和图3所示，搅拌式四分区一体化沉淀器15包括底板11，底板11上固定

有外筒1。外筒1内轴心位置安装有内筒6，内筒6上端接收含渣废水收集箱13内的废水液下

泵泵入的含渣循环液。内筒6下端安装有翻水装置3；翻水装置3包括固定在内筒6下端的锥

形体，内筒6下端周边开设均布的通孔。翻水装置3下方设有锥形的沉淀池2；沉淀池2底部连

接有清理管道12。外筒1中部安装出水管道4。外筒1上部安装有溢水槽5，与溢水槽5相对的

外筒1壁上连接溢流管道7。外筒1底部侧面固定有安装管道9；潜水搅拌机16外端固定安装

在安装管道9上，潜水搅拌机16的搅拌杆10伸入到沉淀池2中。

[0024] 工作原理：

无心磨设备磨削循环排出的含渣循环液进入含渣废水收集箱13内，含渣废水收集箱13

上设置液下泵，通过浮球液位控制将含渣废液提升至搅拌式四分区一体化沉淀器15内，针

对切削液中含有的铁屑、砂石，采用沉淀分离方法，

结合图3所示，

工作时含渣切削液从含渣废水收集箱泵入搅拌式四分区一体化沉淀器15的内筒6，经

翻水装置3形成高速涡流反应区、强力吸附和污泥浓缩区，重渣和切削液快速分离，重渣沉

入沉淀池积累成沉淀层，含轻渣切削液向上漂流进入渐变缓速反应区和悬浮澄清沉淀区、

切削液分离成混合层和漂流层；

经过高速涡流反应区、渐变缓速反应区、悬浮澄清沉淀区、强力吸附和污泥浓缩区，对

循环液中的砂石和铁屑进行高效快速的物理分离；

漂流层直接分离漂流进入循环液收集箱14，供磨削使用；

沉淀层在容器底部，防止底部泥沙沉积后压实结块，沉淀器底部设置潜水搅拌机16，经

潜水搅拌机搅拌后将底部沉渣混入混合层，混合层在容器中间位置；

砂浆泵17从混合层含渣磨削液抽取进入离心机压滤机18分离净化，离心式压滤机是一

种可连续运行的过滤设备，分离出干净的磨削液进入循环液收集箱，磨屑残渣进入废渣收

集槽收集外运，减少人工操作，降低环保风险。

[0025] 本实施例中，无心磨磨削工况时；

运行磨削液循环系统，含渣废水收集箱、循环液收集箱、搅拌式四分区一体化沉淀器等

配置水位感应器结合泵阀控制，实时监测回水水位，防止各水箱水位超限溢流，保证设备磨

削工况的切削液使用量和离心式压滤机对磨削液的高效固液净化分离；

在无心磨非磨削工况时；
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运行磨削液循环系统，含渣废水收集箱、循环液收集箱、搅拌式四分区一体化沉淀器等

配置水位感应器结合泵阀控制，实时监测回水水位，防止各水箱水位超限溢流，磨削液循环

系统进入自动清洗循环状态，对含渣废水收集箱、搅拌式四分区一体化沉淀器、离心式压滤

机等进行冲洗清洁，保持磨削液循环系统的自身清洁和良好运行状态。

[0026] 本实施例实现了磨削液无耗材过滤净化，运行维护成本低，磨削液清洁度提高，可

解决产品磨削过程中烧伤、磨伤问题，减少废渣含水率，降低环保风险。保证无心磨设备在

连续磨削工况下，保持磨削液的清洁状态和良好性能，工件磨削质量指标达到工艺要求，满

足无心磨加工的工艺特性，提升设备的综合效率。
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