862 MECHANIK NR 10/2017

7~
IR_

Z DZIALALNOSCI )EMY FOR PRODUCTION ENGINEERING

EMIA INZYNIERII PRODUKCJI

Zastosowanie dyszy szczotkowej do redukgji ilosci chtodziwa
w szlifowaniu cylindrycznym wgtebnym

Szlifowanie cechuje sie bardzo wysoka gestoscia energii, powodujaca generowanie duzej ilosci ciepta. W celu ogranicze-
nia temperatury w strefie skrawania konieczne jest wydajne chtodzenie. Jednakze szybko obracajaca sie Sciernica wytwa-
rza tzw. opaske powietrzna, ktéra obraca sie wraz z nig i blokuje dostep chtodziwa. Przeciwdziata¢ temu moze nowatorska

dysza szczotkowa.

Elastyczna dysza szczotkowa zostata zaprojektowana
na potrzeby znacznego zredukowania ilosci niezbedne-
go chiodziwa, zwlaszcza w procesie szlifowania takich
przedmiotow, jak waty korbowe czy kota zebate, w przy-
padku ktorych dostep chtodziwa jest ograniczony. Na
rys.1 przedstawiono 2 wersje nowej, kontaktowej dy-
szy szczotkowej. Jest to prosta konstrukcja, sktadajgca
sie z nylonowej szczotki i plastikowego zbiornika oleju.
W wariancie z zasilaniem wewnetrznym chtodziwo jest do-
starczane na powierzchnie Sciernicy przez korpus szczot-
ki, sptywajgc przestrzeniami wzdtuz widkien (rys.1a),
a w wariancie z zasilaniem zewnetrznym (rys. 1b) sptywa
wzdtuz bocznej powierzchni szczotki. Dysze szczotkowe
przez bezposredni kontakt ze Sciernicg eliminujg opaske
powietrzng i jednoczesnie dostarczajg chtodziwo. Ich ela-
stycznos¢ sprawia, ze tatwo wypetniajg wszelkie nieregu-
larnosci Sciernicy — dziatajg jak idealny skrobak opaski po-
wietrznej. Dzieki efektowi Coandy strumien chtodziwa ma
tendencje do przylegania do powierzchni Sciernicy, nawet
gdy wydatek chtodziwa wynosi zaledwie 0,7 I/min.
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Rys. 1. Elastyczna, kontaktowa dysza szczotkowa w wersji: a) z zasila-
niem wewnetrznym, b) z zasilaniem zewnetrznym

Badania weryfikujgce przydatno$¢ nowej dyszy prze-
prowadzono podczas szlifowania stali molibdenowej
34CeMo4 sciernicg CBN ze spoiwem ceramicznym
z predkoscig skrawania 45 m/s i posuwem 6 pm/obroét
przedmiotu (szczegotowe dane w literaturze). Na rys. 2
przedstawiono rozktad temperatury pod powierzchnig
przedmiotu w przypadku zastosowania réznych dysz. Jak
wida¢, mimo 10-krotnie, a nawet 100-krotnie mniejszego
wydatku chtodziwa niz w chtodzeniu konwencjonalnym
temperatura byta niewiele wyzsza.

Na rys. 3 przedstawiono zalezno$¢ miedzy sitg szlifowa-
nia a wydatkiem chtodziwa. Stwierdzono, ze sita normal-
na F, maleje wraz ze wzrostem wydatku chtodziwa dzieki
efektowi chtodzagcemu, podczas gdy sita styczna F, pozo-
staje niemal niezmienna.
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Sciernica: CB12M180V
(szerokosé: 25 mm)
Przedmiot: 24CrMo4
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Rys. 2. Rozktad temperatury pod powierzchnig szlifowang w przypadku
zastosowania réznych dysz chtodzgcych

Wydatek chtodziwa Q, |/min
,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0
200 — .

T

T T T T
[ Sciernica: CB12M180V
| (szerokos¢: 25 mm)

[ Przedmiot: 24CrMo4

—
W
S

100
N Chtodzenie %onwencjonalne ]
F, (Q=101/min, g=0,41/(min mm)

A A N

= Ay v,

W
(=]
T

Sifa szlifowania F,, F, N

L < ]
OO :Zasilanie zewnetrzne

| A /- :Zasilanie wewnetrzne |

0 L 1 1 1 1 1 1

0,020 0,024 0,028 0,032 0,036 0,040

Wydatek chtodziwa na jednostke szerokosci
$ciernicy g, I/(min-mm)

Rys. 3. Zalezno$¢ miedzy sitami szlifowania a wydatkiem chtodziwa

Ponadto nalezy zauwazy¢, ze dla wydatku chtodziwa
q =0,024+0,036 l/(min-mm) oraz dla chtodzenia kon-
wencjonalnego i wydatku chtodziwa g = 0,4 I/(min-mm)
uzyskano prawie identyczne sity. Ten wynik wskazuje,
ze opaska powietrzna zostata catkowicie wyeliminowana,
a warstwa chtodziwa otaczajgca Sciernice formuje sie
nawet przy bardzo matej ilosci chtodziwa.
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