Гидравлическая схема подачи и слива СОЖ металлорежущего станка
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Рис. 1 – Гидравлическая схема подачи и слива СОЖ:
1 – бак СОЖ; 2 – насос (HCA05); 3 – перепускной клапан; 4 – шаровый кран регулировки подачи СОЖ; 5 – коническое сопло; 6 – сливной поддон СОЖ.

Таблица 1 –Геометрические характеристики гидравлической системы подачи СОЖ
	
, мм 
	
, мм
	
, мм
	
, мм
	
, мм
	
, мм
	
, мм
	
, мм
	
, мм
	
, мм

	700
	1500
	500
	500
	300
	200
	300
	800
	500
	500





Радиус гиба труб в поворотах  равен диаметру трубы , угол поворота – 90°.

Тип СОЖ- EST

Перепускной клапан 3 гидравлической системы СОЖ металлорежущего станка (Рис. 1) настроен на поддержание избыточного давления за насосом подачи СОЖ  =30 м.вод.ст. Основные геометрические характеристики гидравлической системы приведены в Таблице 1. 

Определить расход жидкости через сопло  л/с при заданном угле закрытия регулировочного клапана 4.
	Номер задания
	
 ,°
	Трубопровод
	
Диаметр сопла , мм

	4
	70
	сталь, 1/2"
	5




Примечания:

Свойства СОЖ приведены в Приложении П.1
Напорная характеристика насоса приведена в Приложении П.2
Коэффициенты потерь в местных сопротивлениях приведены в Приложении П.3
Коэффициенты гидравлического трения в Приложении П.4

ПРИЛОЖЕНИЕ

Приложение П.1 – Свойства СОЖ

	Тип СОЖ
	
,
кг/м3
	
 ·106,
м2/с

	Gazpromneft cutfluid standart
	889
	31

	Gazpromneft cutfluid universal
	1081
	42

	Gazpromneft cutfluid EST
	964
	62

	Gazpromneft cutfluid Synthetic
	1081
	6,4




Приложение П.2 – Напорная характеристика насоса


[bookmark: _GoBack][image: Насос HCA05 Miksan - технические характеристики]

Приложение П.3 – Коэффициенты потерь в местных сопротивлениях

[image: ]
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Приложение П.4 – Коэффициенты гидравлического трения
	Режим течения
	

	


	Ламинарный
	

	


	Переходный
	

	Проектирование трубопроводов не рекомендуется

	Турбулентный
	

	


	
	

	


	
	

	






Приложение П.5 – Значения эквивалентной шероховатости  
[image: ]

Приложение П.6 – Значения коэффициентов истечения воды из насадков 
	Типы отверстий и насадков
	Коэф. сжатия струи


	Коэф. скорости


	Коэф. расхода


	Коэф. потерь



	Отверстие в тонкой стенке
	0,64
	0,97
	0,62
	0,06

	Внешний цилиндрический насадок
	1
	0,82
	0,82
	0,49

	Внутренний цилиндрический насадок
	1
	0,71
	0,71
	0,98

	Конический  сходящийся насадок
	0,98
	0,96
	0,94
	0,06

	Конический расходящийся
	1
	0,45
	0,45
	3,94

	Коноидальный насадок
	1
	0,97
	0,97
	0,06
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Tabnuma 9
3HaueHMsI SKBUBAJIEHTHOI LIEPOXOBATOCTH A

XapakTepuCTHKa MOBEPXHOCTH TPYO ¥ KaHAIOB

TpyObl U3 CTEKJIa M LIBETHBIX METAJIIOB TSHYTHIE HOBbBIC 0,001 — 0,01 (0,005)
CranbHble TpyObI O€CIIIOBHBIE HOBBIE 0,02 — 0,05 (0,03)
CranbHble TPyObl OECIIOBHBIE IIOC/IE HECKOIBKHX JIET SKCILTyaTalluK 0,15-0,3(0,2)
CranbHble TPYObl CBapHbIE HOBBIE 0,03 -0,1 (0,05)
CranbHble TPYObl CBapHBIE CTaphI€ 3apKaBICHHbIE 0,8-1,5(1,0)
CranbHble BOJIOIPOBOIHBIE TPYOBI, HAXOASAIIMECS B SKCILTYaTAlIUK 1,2-1,5
CranbHble TPYObl BOASHBIX CHCTEM OTOILICHHS 0,2
CranbHble He(TEPOBOABI [T CPEHUX YCIOBUIT SKCILTyaTaluH 0,2
YyryHHble TPYObl HOBBIE 0,2-0,5(0,3)
YyryHHsle TpYObI, ObIBIINE B KCILTYaTalUH, KOPPOAHPOBAHHbIE 0,3-1,5(1,0)
YyryHHble TPYObl BOAOIPOBO/IHBIE, ObIBIIKE B IKCILTYaTALlUH 1,4
Betonnsie TpyOBI IIpU XOpOLIEH TOBEPXHOCTH C 3aTUPKOI 0,3-0,8(0,5)
Beronnsle TpyObI IIpU cpeiHEM KauecTBe paboT 2,5
JKene3o0eToHHBIE TPYOBI 2,5

ITpumeuanue. B ckoOkax JaHbl CPEJHHE 3HAYCHUS SKBHBAJICHTHON IIEPOXOBATOCTH, HC-
M0JIb3YEMBIE B IIPEBAPUTEIBHBIX PacuéTax.
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