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РАЦИОНАЛЬНОЕ ИСПОЛЬЗОВАНИЕ СОЖ
ПРИ ШЛИФОВАНИИ

Одним из важнейших факторов, обеспечивающих производительность
шлифования и заданные характеристики качества обработанных поверхно-
стей, является рациональное применение смазочно-охлаждающих жидкостей
(СОЖ). Использование различных составов и способов подачи СОЖ  в зону
резания изменяют характер протекания контактных взаимодействий при
шлифовании, оказывают влияние на работоспособность шлифовальных кру-
гов и правящих инструментов, на качество поверхностного слоя деталей.

В настоящее время при шлифовании применяются различные способы
подачи СОЖ такие как: поливом, зонная и внезонная струйно-напорные сис-
темы, подача через поры шлифовального круга, гидроаэродинамическая,
распыленной эмульсией, ультразвуковая (к торцу или периферии круга), ка-
пельная, окунанием в ванную и др. Среди них наиболее распространенным
на машиностроительных предприятиях является способ подвода СОЖ поли-
вом. Его недостатком, как и большинства других, является сложность обес-
печения доступа СОЖ непосредственно в зону контакта шлифовального кру-
га и обрабатываемой поверхности. Кроме того, важным является рациональ-
ное использование подводимой СОЖ по объемам и затрачиваемой энергии.

При подаче через поры шлифовального круга смазочно-охлаждающая
жидкость попадает непосредственно в зону резания. Такая схема обеспечива-
ет лучшие условия для смазки, смачивая, охлаждения поверхности заготовки
и шлифовального круга. Расход СОЖ меньше, чем при струйном или струй-
но-напорном способе. Однако при использовании стандартных шлифоваль-
ных кругов подвод СОЖ через поры круга сопряжен с определенными труд-
ностями. Во-первых необходимо выполнить тщательную очистку СОЖ, что-
бы исключить засорение каналов (пор) шлифовального круга. В противном
случае возрастает сопротивление движению жидкости, появляются застой-
ные зоны, что приводит к увеличению неуравновешенности шлифовального
круга и, как следствие, ухудшению качества поверхности. Во-вторых необ-
ходимо применять различные способы, предотвращающие выход СОЖ через
торцы круга до зоны резания. На практике это удается устранить с помощью
нанесения на торцы круга специальных лакокрасочных и других покрытий.

В целях рационального и эффективного использования СОЖ предлага-
ется новая конструкция сборного шлифовального круга.

Основанием является диск (корпус), внутри которого расположены ра-
диальные каналы для подвода СОЖ к абразивным вставкам.
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Рис.1. Конструкция сборного шлифовального круга

При вращении круга СОЖ под действием центробежных сил подается
на внутреннюю поверхность закрепленных на периферии круга абразивных
сегментов и через поры в абразивном материале попадает на наружную часть
круга (периферию). Такая конструкция позволяет уменьшить сопротивление
движению жидкости через поры абразивного бруска и вероятность появления
неуравновешенности при обработке.

Поскольку абразивные сегменты имеют относительно небольшую тол-
щину, то расход СОЖ через их торцы будет также значительно меньше, чем
при использовании цельных абразивных кругов. При этом не требуется до-
полнительной изоляции по торцевым поверхностям.

В последнее время все большее применение в промышленности находят
новые технологии обработки СОЖ перед введением их в зону резания. Пред-
ложенная конструкция  позволяет устанавливать в каналах подвода устрой-
ства, обеспечивающие активацию СОЖ непосредственно перед введением их
в зону обработки, что также способствует более эффективному ее использо-
ванию.

Таким образом, предложенный способ подачи СОЖ в сочетании с усо-
вершенствованием конструктивных особенностей сборного шлифовального
инструмента обеспечивают гарантированное попадание СОЖ в зону резания,
снижение вероятности забивания активных пор абразивного материала, оп-
тимизацию объемов подводимой СОЖ, уменьшение ее расхода через торцы
круга, возможность активации СОЖ непосредственно перед зоной резания.
Все это позволяет рационально использовать СОЖ при шлифовании, увели-
чить производительность и улучшить качество обработки.


