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Wptyw emisji do atmosfery substancji chtodzacych
i smarujacych na koszty obrébki skrawaniem

Ciecze chtodzaco-smarujace stosowane w obrébce skrawaniem powodujg wiele zagrozen dla srodowiska i zdrowia
ludzi, poniewaz uwalniaja zanieczyszczenia do wody, gleby i powietrza. Koszty produkgji, uzytkowania i utylizacji chtodziw
emulsyjnych moga stanowi¢ do 15% kosztow produkgji.

Wybrano studium przypadku
wiercenia CFRP/Ti6Al4V, ponie-
waz obejmuje Kkilka niebezpiecz-
nych zrédet emisji do powietrza.
Nawet przy stosowaniu zréwno-
wazonych sposobow chtodzenia,
jak smarowanie minimalne (MQL)
lub cieklym dwutlenkiem wegla
(LCO,), moga powstawal wyso-
kie stezenia mgly olejowej lub
niedobdr tlenu w miejscu pracy.
Dodatkowo ultradrobne wioéry po-
woduja réwniez choroby ptuc. Wy-
korzystano wiertta SECO SD203A-
10.0-31-10R1-T z parametrami
v.=75m/min i f=0,1 mm/obr.

MQL stosowano z dwiema pred-
koSciami przeptywu: 12 i 40 ml/
/godz. (MQL_q12 i MQL_q40).

Do pomiaru liczby i stezenia
masowego czastek o rozktadzie
wielko$ci od nano do mikro, za-
stosowano nowatorskg komore
do oceny aerozoli. Uzyto spektro-
metrow EEPS 3090 i OPS 3330.
Przetestowano rézne scenariusze
chtodzenia/smarowania i wyciagu
powietrza oraz zmierzono stezenie
czastek. W komorze do oceny aero-
zoli mierzono mase i liczbe czgstek
wraz z ich rozkladem wielko$ci,
a takze stezenie CO, co sekunde,
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Rys. 1. Przebieg zuzycia ostrza podczas wiercenia dla kazdej techniki chtodzenia i smarowania

Najbardziej produktywne warunki
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Rys. 2. Poréwnanie trwatosci narzedzia i czasu postoju niezbednego do bezpiecznego otwar-

cia drzwi obrabiarki

a catkowite stezenie liczby czastek
zostato obliczone przez catkowa-
nie obszaru pod takg krzywa.

Narys. 1 pokazanozuzycie narze-
dzia podczas wiercenia z réznymi
chtodziwami. Wiercenie na sucho
dato najgorsza trwato$¢ narzedzia,
przekraczajaca VBg,., =300 um po
60 otworach. Zastosowanie LCO,
i LCO,+MQL pomogto znacznie
wydtuzy¢ zywotno$¢ narzedzia,
poniewaz niska temperatura LCO,
zapobiegta zuzyciu adhezyjnemu
na krawedzi i tysince wiertta. Moze
to by¢ spowodowane zmniejszo-
nym skurczem termicznym pod-
czas wiercenia fazy Ti6Al4V z chto-
dzeniem ponizej zera.

Na rys.2 przedstawiono pro-
duktywno$¢ kazdego z zastoso-
wanych warunkéw chtodzenia
oceniang na podstawie trwatosci
ostrzy i czasu postoju niezbed-
nego do bezpiecznego otwarcia
drzwi obrabiarki. Chociaz wyso-
kie natezenia przeptywu MQL za-
pewniaty dtuga zywotno$¢ narze-
dzia, powodowaty réwniez dtugie
czasy postoju. Czyste chtodzenie
LCO, lub chtodzenie/smarowanie
LCO, + MQL przy predkosci prze-
ptywu 12 ml/godz. (MQL_q12)
sg potencjalnie najbardziej wy-
dajne. Nawet jesli nie osiagnieto
najdtuzszej zywotnos$ci narzedzia,
byta ona dwukrotnie wyzsza niz
w przypadku wiercenia na sucho,
a kroétkie czasy postoju byty moz-
liwe przy zastosowaniu wysokie-
go przeptywu powietrza.
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