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BUDOWA SYSTEMU DO JEDNOCZESNEGO PODAWANIA
KILKU MEDIOW CHLODZ ACO-SMARUJACYCH W
STREFE SZLIFOWANIA

JakubSWIERCZYNSKI*

StreszczenieW opracowaniu przedstawiono budosystemu samoczynnego podawania w¢sslkfawania medium
chiodzcego oraz smargfego w zalenaosci od kinematycznej odmiany szlifowania. Systenpeemwala na sterowanie
wyptywu spgzonego schiodzonego powietrza oraz mgly olejowej M@ba czynniki wykorzystywanana do
chtodzenia jak i smarowania strefy obrébki orazkdadycjonowanidciernicy.

Stowa kluczoweszlifowanie, system hybrydowego chtodzenia, MQL

Summary: The paper presents the development of the syst#radsninistration in the cutting zone cooling and
lubricating fluid based on kinematic variety of mpting. This system allows you to control the flofvcooled
compressed air and oil mist (MQL). Both elements lva used to cool and lubricate the cutting zong ncondition
the wheel.
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1. WPROWADZENIE

Proces szlifowania jest jednym z ostatnich procesdtwarzania cgsci maszyn.
Podczas tego etapu, ngizie —sciernica obraca @iz bardzo deg predkoscia rzedu
kilku tysiecy obrotdow na mingt zbieragc warstve materiatu. Energia odksztafce
plastycznych tworg widr oraz opory tarciasciernicy o przedmiot obrabiany
zamienianajest na cieptozA5% ciepta mge trawt w glagb materiatu. Na rysunku 1
przedstawiono bilans ciepta w procesie szlifowghészczyzn.
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Rys. 1 Bilans ciepta w procesie szlifowania ptagzoz1]
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Poniewa, az tyle ciepta wnika w przedmiot obrabiany, niesieze sob wiele
konsekwencji tj. naptenia cieplne, deformacja ksztattu, przypalenia wars
wierzchniej i wiele innych. Aby unikgé tych konsekwencji naky chtodzt i
smarowa@ warstwe wierzchng. Najbardziej powszechnmetod, wykorzystywan w
przemyle jest metoda zalewowa polegizg na zalaniu najezciej mieszania wody i
oleju strefy skrawania. Metoda ta bardzo dobrzeiavdbciepto powstate podczas
szlifowania, niestety niesie ze golwiele wad tj.: wydtaony proces o mycie
przedmiotéw obrobionych, rozbudowana infrastruktda chtodzenia i filtrowania
emulsji, mieszanina nie jest stata w czasie co poavdo rozwoju grzybéw. Analiza
powyzszych problemoéw skionita do poszukiwania innycheralatywnych metod
chtodzco — smarujcych. Badania prowadzone w Instytucie Obrabiaré&dhnologii
Budowy Maszyn w Politechnice todzkiej nad nowymiokegicznymi metodami
podawania ptynow chtodzo — smarujcych pokazalyze dzeki potgczeniu metody
MQL (Minimum QuantityLubrication) czyli podawaniagly olejowej bezpérednio
w strek szlifowania oraz sprone schiodzone powietrze zdge do przebicia
powstate] przy wirujcej sciernicy poduszki powietrznej i oczyszczenia czynne
powierzchni sciernicy CPS, mezna uzyska zblizone wartéci parametréow oceny
jakosci warstwy wierzchniej [2]. Dotychczasowe badaniad npodawaniem kilku
mediow chtodzacych w streg szlifowania byly prowadzone na osobnych niezateh
od siebie urgdzeniach wytwarzagych i transportucych medium chiodico-
smarugce. Efekty tych bada skionity do budowy systemu do jednoczesnego
podawania kilku czynnikéw chtodezo — smarujcych w stre§ szlifowania. System
taki powinien by zwigzany z ruchami roboczymi obrabiarki i w zalesci od
kinematyki posuwu (kierunek szlifowania wspOlsig i przeciwbigny) zmienigd
ilos¢ i sposbéb podawania ptynami chtadp-smarujcymi.

2. SYSTEM PODAWANIA KILKU MEDIOW CHLODZACO SMARUACYCH
2.1 OPIS SKEADNIKOW SYSTEMU

Micro Jet — jest to ugdzenie do podawania mgty olejowej w sérekrawania. Do
zbiornika wlewane jest czynnik smagay np. glikol propylenowy [3] [4]. Sprone
powietrze wywiera nacisk na lustro PCS w zbiornikwttacza je do przewodow
transportowych. Przewod transportowy jest to rurkaurce gdzie wsrodku piynie
PCS a na zewtrz wewretrznej rurki powietrze. Na k@u przewoddw jest dysza w
ktorej drobinki oleju mieszajsie ze strug powietrza i cale medium podawanie jest w
strek szlifowania. Na rysunku 2 przedstawiono fotografizadzenia Micro Jet 3000.
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Rys. 2 Uradzenie do wytwarzania mgty olejowej MQL firmy Micd&T 3000.

Dysza chiodzca - Zasada dyszy chiagtzej bazuje na sposobie dziatania rurki
strumieniowej [5]. Zazwyczaj sgrone powietrze jest rozdzielane w zimny i gy
strumier. Strumiéd gorgcego powietrza kierowany jest do otoczenia natanzasne
powietrze kierowane jest ri@iernice w celu przebicia poduszki powietrznej odaz
wprowadzenia mikro nageen cieplnych wsciernicc aby kondycjonow& czynra
powierzchng $ciernicy CPS. Dysza taka bez dodatkowego doprowaazenergii
poprzez pad lub ruchome a&ci maze wytworzy wydajnag¢ chtodzenia do 733 W
lub temperatur okoto -40 °C i potrzebuje do tego jedyniénieénie rozruchowe okoto
6 bar.

Dysza chiodzaca
Wentyl requlacyjny dia zimnego
\ powietrza (wewneirzny)

S

Sprzeglo zwentylem kulowym

Rys. 3 Dysza chtodza firmy WNT [5]
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Wzmacniaczowi przeptywu SMC serii ZH —jest to tatwynstalacji i wytkowaniu
wzmacniacz przeptywu, pozwaday zredukowa zuwzycie powietrza i koszty, przy
zachowaniu wymaganego strumienia nadmuchu [6].c8astanie efektu Coandy,
czyli przylegania strugi ptynu do wypukiej powiehre, pozwolito uzyské
wzmocnienie przeptywu wygiowego 4-ro krotnie. Wedtug kalkulacji firmy SMC
Industrial Automation Polska Sp. z 0. 0. zastosogvamzmacniacza przeptywu w
aplikacji nadmuchowej pozwala zaosgtzic do 70% spFzonego powietrza, co
przektada s na koszty energii elektrycznej. Wzmacniacz przeptZH ma bardzo
prost konstrukcg pozbawiom elementéw ruchomych, co czyni jpraktycznie
bezobstugow i bardzo cich. Znaczna ilé¢ powietrza i pgdkos¢ wylotowa z dyszy
posiada bardzo dua zdolnag¢ odbierania ciepta jak i natiwos¢ przebijania poduszki
powietrznej. Na rysunku 4 przedstawiono zgsptzeptywu strugi powietrza przez
wzmacniacz.

Rys. 4 Przeplyw strumienia powietrza przez wzmamnazeptywu ZH firmy SMC [6]

Dysze — do kierowania i podawania plynédw chiaesmarujcych
wykorzystywane g réznego rodzaju dysze. Na rysunku 5 przedstawiono andr
dysz ktére shig do sterowania strumieniem gponego powietrza oraz schtodzonego
powietrza i mgty olejowe]. Zastosowane dydm dysza jednopunktowa o przekroju
wylotu @ 3,15 mm oraz dyszatowa @ 1,6 mm; dysze ptaskie: 24x2mm oraz 7x @
1,3 w ramce 24mm; dysze grzebieniowe: 7x32.
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Rys. 5 Przyktadowe dysav systemie do smarowania oraz chtodzenia stréfipsania. a), b) i c)
dysze ptaskie, d) dysza jednopunktovgiokva.

2.2. SCHEMAT PNEUMATYCZNY SYSTEMU

Na rysunku 6 zaprezentowano schemat pneumatyczigrsy do jednoczesnego
podawania w strefszlifowania kliku mediow chtodizo — smarujcych. W zalenosci
od odmiany kinematycznej procesu szlifowania systam steruje kt@rparg dysz ma
pracowa. Dwie dysze (C i D) zarezerwowano dla mgly olejpwsatomiast do
pozostatych dwoch (A i B) mma wphé albo dwie dysze chiodze albo dwa
wzmachiacze przeptywu. Przy otwarciu zaworu giovngd” ukiad jest zasilany
sprzonym powietrzem. Po przegju przez filtr powietrz ,5”, strumig powietrza jest
rozdzielany na dwie drogi. Jedna prowadzi do zasilev cinienie zbiornik z olejem
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przez reduktor énienia ,3” i manometr ,2” , druga natomiast kieraveajest na
zawor sterujcy ,1”, ktora para dysz ma zostavtaczona. Kada z 4 dysz ma osobne
sterowanie przeptywu ikgi powietrza za pomacdtawikéw. Dolne dysze zostaty
zarezerwowane dla mgty olejowej ktéra tworzona ssamej dyszy natryskowej.
Gorne dysze zarezerwowane dla czystego powietrza.
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Rys. 6 Schemat pneumatyczny systemu sterowaniazagy w zalenosci od kinematycznej odmiany
szlifowania ptaskiej prébki.
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3. PODSUMOWANIE

Przeprowadzone badania w Instytucie ObrabiarekMMB Politechnice todzkiej,
potwierdzity stuszn& tworzenia systemu do zadzania sposobem chiodzenia i
smarowania strefy skrawania. Zastosowanie systemyednoczesnego podawania
kliku czynnikbw chlodaco-smarujcych pozwala na zastosowanie metod
hybrydowych w warunkach przemystowych. Mediami dziwymi maze by obfity
strumiehn powietrza lub strumie spezonego schiodzonego powietrza natomiast
medium smaruyicym w tym przypadku jest mgta olejowa MQL.
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