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Wewnetrzne podawanie chtodziwa w pilarkach tarczowych

Wewnetrzne podawanie chltodziwa pozwala na efektywne jego wykorzystanie, zwlaszcza w procesach, w ktérych
dostep do strefy skrawania jest utrudniony. W artykule przedstawiono analize zastosowania systemu wewnetrznego

podawania chtodziwa w pitowaniu tarczowym.

Na rys. 1 pokazano gléwne komponenty systemu
wewnetrznego podawania chtodziwa (WPC). Chto-
dziwo bylo dostarczane pod ci$nieniem p=1 bar
przez podigczong do uktadu przeniesienia napedu
zewnetrzng pompe, poniewaz konwencjonalne pilarki
tarczowe nie zapewniajg wewnetrznego systemu za-
silania chtodziwem. Zastosowanie tozyska §lizgowego
z rowkiem transmisyjnym zamocowanym w statorze
umozliwito dostarczanie chtodziwa tylko do strefy
styku narzedzia i przedmiotu obrabianego za pomo-
ca pierscienia transmisyjnego, poprzez 40 wewnetrz-
nych kanatéw o $rednicy 1,5 mm (co drugie ostrze).
Aby unikna¢ niepotrzebnego zuzycia chtodziwa, byto
ono podawane tylko na zeby znajdujace sie w strefie
kontaktu z obrabianym przedmiotem.

W celu oceny wptywu WPC na proces pitowania
zbadano sity skrawania, proces tworzenia sie wiéréow
i chropowato$¢ powierzchni obrobionej. Na rys. 2 ze-
stawiono sity skrawania uzyskane z zastosowaniem
WPC i zewnetrznego smarowania zalewowego. Zaob-
serwowano jedynie niewielka réznice w sitach skra-
wania, a tym samym brak wad systemu WPC.

Na rys. 3 przedstawiono wyniki analizy wptywu spo-
sobu podawania chtodziwa na tworzenie sie wiérow.
Podczas gdy przy zewnetrznym smarowaniu zalewo-
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Rys. 1. Projekt systemu WPC do ciecia pita tarczowg
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Rys. 2. Wptyw sposobu podawania chtodziwa i predkosci skrawania
na site skrawania
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Rys 3. Srednica widra przy réznych predkosciach skrawania sposo-
bach podawania chtodziwa
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Rys. 4. Poréwnanie chropowatosci powierzchni i predkosci przepty-
wu podczas pitowania z chtodzeniem zalewowym i WPC

wym przy predkosci skrawaniav, =50 m/min uzyskano
wiéry o Srednicach stosunkowo podobnych do wiéréow
tworzacych sie w przypadku WPC, to przy v.=80 m/min
$rednica widra byta prawie trzy razy wieksza niz przy
WPC. Dziato sie tak, gdy widr zwijat sie w niekontrolo-
wany sposéb w przestrzeni wiérowej narzedzia.

Na rys. 4 poréwnano wyniki pomiaréw chropowa-
tosci powierzchni obrobionej z tymi samymi dwie-
ma predkosciami skrawania i sposobami podawania
chtodziwa. Wptyw predkosci skrawania okazat sie
marginalny. Natomiast zastosowanie WPC zapewni-
to znacznie lepsza jakos$¢ obrébki w poréwnaniu ze
smarowaniem zalewowym. Wartos$ci chropowatos$ci
w wyniku WPC byty prawie o 50% nizsze niz w przy-
padku smarowania zalewowego. Nalezy podkreslic,
ze system WPC wykorzystywat tylko potowe nateze-
nia przeptywu chtodziwa w poréwnaniu z zewnetrz-
nym smarowaniem zalewowym.
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