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Dysza do minimalnego smarowania
podczas obrobki materiatéw trudnoobrabialnych

Podczas obrébki materiatéw trudnoobrabialnych, takich jak stopy tytanu czy niklu, konieczne jest stosowanie cie-
czy chlodzaco-smarujacych, jednak stanowi to powazne obcigzenie dla srodowiska. Bardziej ekologiczne jest sma-
rowanie minimalne (MQL), gdzie ilos¢ chlodziwa jest zredukowana, zwlaszcza z wykorzystaniem olejéow roslinnych.
Jednakze przenikalnos¢ medium do strefy skrawania i wkasciwosci chtodzace sq w tym przypadku niskie, co jest najbar-
dziej odczuwalne przy frezowaniu szybkosciowym. Sytuacje poprawia dodanie do oleju dwusiarczku molibdenu (WS,)
oraz zastosowanie specjalnej dyszy.

Narys. 1 zestawiono dysze komercyjna z nowa dysza
na stanowisku badawczym. Dysze byty skierowane na
strefe skrawania prostopadle do krawedzi skrawajacej,
poziomo pod zmiennym katem « (rys. 1c). Nowa dysza
(rys. 1d) miata kryze wylotowa o $rednicy @1 mm i trzy
oddzielne wloty: na sprezone powietrze, olej rzepa-
kowy i zawiesine WS, w oleju rzepakowym o stezeniu
1%, oraz dwie komory mieszajace. Olej i zawiesina byty
dostarczane z wydatkiem 50 ml/godzine, a powietrze -
pod ci$nieniem 5 bar z wydatkiem 6,1 m3/godz.

Dysza konwencjonalna miata kryze wylotowa
o $rednicy @2,5 mm, a emulsja olejowa o stezeniu 7%
byta podawana z wydatkiem 100 mm/godz. pod cis$-
nieniem 6 bar.

W trakcie préb trwatosciowych obrabiano blok
ze stopu tytanu Ti6Al4V jednolitym frezem piecio-

ostrzowym z weglikow powlekanych TiSiN, o $redni-
cy 212 mm. Na rys. 2 pokazano zuzycie ostrza przy
chtodzeniu: powietrzem (okres trwatosci T = 11 min),
zalewowym (T = 14,5 min), konwencjonalnym MQL
(T = 46 min), olejem rzepakowym przez nowa dysze
(T =95 min) i olejem rzepakowym z zawiesing WS,
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Rys. 1. Stanowisko badawcze: a) z nowg dyszg oraz b) z konwencjo-
nalnymi dyszami MQL; ¢) orientacja dyszy, d) szczegoty nowej dyszy
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Rys. 2. Zuzycie ostrza w zaleznosci od sposobu chtodzenia

Rys. 3. Stan ostrzy po prébach prowadzonych z predkoscia v, = 150
m/min i z chfodzeniem: a) powietrzem, b) zalewowym, c) konwen-
cjonalnym MQL, d) olejem rzepakowym przez nowg dysze, e) olejem
rzepakowym z zawiesing WS, przez nowa dysze

przez nowa dysze (prébe przerwano po 120 min przy
zuzyciu ostrza zaledwie 150 mm), przy predkosci
skrawania v, = 150 m/min i dla v, = 200 m/min. Sto-
sowano kat a = 54°, ktéry okazat sie najbardziej ko-
rzystny.

Narys. 3 przedstawiono stan ostrzy po préobach pro-
wadzonych z predkoscia v, = 150 m/min. Przy chto-
dzeniu powietrzem i konwencjonalnym MQL domino-
wato przypawanie wiéréw do powierzchni natarcia.
Przy chtodzeniu zalewowym wystapity krater oraz
wykruszenia krawedzi skrawajacej. Przy chlodzeniu
olejem rzepakowym przez nowa dysze dominowato
zuzycie powierzchni przytozenia. Najmniejsze zuzycie
wystgpito przy chtodzeniu olejem rzepakowym z za-
wiesing WS, przez nowa dysze.

Wyniki dobitnie wykazuja wyzszos¢ nowej dyszy
wykorzystanej do dwdch chtodziw - samego oleju rze-
pakowego i oleju z zawiesing WS,. WyraZnie pozytyw-
ny byt tez wptyw zawiesiny WS, na trwato$¢ ostrza.
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