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Pomiar obciazen cieplnych ostrza
podczas obrdbki z ciecza chtodzaco-smarujaca

Znajomos¢ obciazen cieplnych ostrza jest kluczowa przy doborze strategii podawania cieczy chtodzaco-smarujacej
(CCS). Dotychczas termowizyjny pomiar temperatury ostrza byt niemozliwy przy obrébce na mokro, bo ciecz wnikajaca
w pole widzenia kamery zaburza promieniowanie cieplne. Autorzy opracowali metode umozliwiajaca taki pomiar takze
przy wysokocisnieniowym podawaniu CCS, do 80 bar.
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Rys. 3. Wptyw cisnienia CCS na maksymalng temperature po-
wierzchni natarcia i przytozenia dla réznych predkosci skrawania vc
(AISI4140+QT, h=0,1 mm, d=1 mm)
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ponownie ro$nie, gdyz ta sama moc cieplna skupia sie
na mniejszej powierzchni kontaktu (rys.3). Na po-
wierzchni przytozenia spadek jest monotoniczny, lecz
powyzej 45 bar juz minimalny (ok. 1%), mimo znaczg-
co wiekszego zuzycia energii przez pompe.

Wykazano tez, ze korzys¢ cieplna z podwyzszania
ci$nienia zalezy od $rednicy dyszy: maksymalne ob-
nizenie temperatury daje dysza, ktérej strumien obej-
muje catg szeroko$¢ warstwy skrawanej - szerszy
strumien nie poprawia juz chtodzenia, tylko zwieksza
zuzycie energii. Autorzy rekomenduja wiec ci$nienie
ok. 45 bar wraz z dopasowaniem Srednicy dyszy do
szerokosci skrawania jako rozwigzanie minimalizu-
jace zaréwno obcigzenie cieplne ostrza, jak i zuzycie
energii uktadu chtodzenia.
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