ОБЛАСТНОЕ ГОСУДАРСТВЕННОЕ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЕ УЧРЕЖДЕНИЕ

НАЧАЛЬНОЕ  ПРОФЕССИОНАЛЬНОЕ ОБРАЗОВАНИЕ
ПРОФЕССИОНАЛЬНЫЙ ЛИЦЕЙ № 17

Презентация творческой работы

по теме:
«Применение смазочно-охлаждающих жидкостей при обработке 

металлов и сплавов
 на металлорежущих станках» 

Работу выполнил:

ДРАГУН Кирилл учащийся группы ¾

профессия «Станочник» (металлообработка)

Руководитель работы:

Преподаватель химии КРАСЁВА Е.А.

Консультанты:

Преподаватель технологии станочных работ КУВШИНОВ В.Т.
Мастер производственного обучения ЗОЛОТОВ С.А.
г. Иваново 2009
Смазочно-охлаждающие жидкости (СОЖ) применяют главным образом для отвода тепла от режущего инструмента. Они снижают температуру в зоне обработки и тем самым стойкость режущего инструмента, улучшают качество обработанной поверхности и предохраняют от коррозии режущий инструмент и обрабатываемую заготовку. Если обрабатываемую поверхность не поливать жидкостью, то она нагреется и может деформироваться.
Подвод СОЖ в зону резания осуществляется поливом в зону резания, подачей под давлением со стороны задней поверхности инструмента распылением и другими способами. СОЖ подается 30-40 литров в минуту.
Рациональное применение СОЖ позволяет в ряде случаев повысить стойкость режущего инструмента от 1,5 до 4 раз.
Смазочно-охлаждающие жидкости делятся на водно-эмульсионные (Укринол -1, РЗ-СОЖ-8) и масляные (МР-1, МР-4, ОСМ-3). Фрезерование серого чугуна при работе на универсальных фрезерных станках обычно производится без охлаждения, а ковкого чугуна - охлаждением эмульсией. Однако рекомендуется применять СОЖ и при обработке серого чугуна. В этом случае желательно иметь защитный экран, в особенности при работе торцевыми фрезами, оснащенные пластинками твердого сплава. Необходимость применения СОЖ при обработке чугунных корпусных деталей, например станин и кареток металлорежущих станков, иногда вызывается тем, что при фрезеровании без охлаждения эти детали нагреваются до 60-70 градусов.
Масляные СОЖ представляют собой минеральные масла вязкостью при 50°, в основном, от 2 до 40 мм2/с без присадок или с присадками различного функционального назначения (антифрикционные, противоизносные, противозадирные, антиокислительные, моющие, антипенные, противотуманные, антикоррозионные и др.). Обладая хорошими смазочными свойствами, масляные СОЖ имеют и недостатки: низкую охлаждающую способность, высокую стоимость, повышенную испаряемость и пожароопасность.
В состав водосмешиваемых СОЖ могут входить эмульгаторы, ингибиторы коррозии, биоциды, противоизносо-противозадирные присадки, антипенные добавки, электролиты, связующие вещества (вода, спирты, гликоли и пр.) и другие органические и неорганические вещества. Водосмешиваемые СОЖ обладают рядом преимуществ по сравнению с масляными: более высокой охлаждающей способностью, пожаробезопасностью и меньшей опасностью для здоровья работающего персонала, невысокой стоимостью рабочих растворов. Вместе с тем им присущ и ряд недостатков - повышенная поражаемость микроорганизмами, пенообразование, необходимость утилизации отработанных водных растворов.
Используемые в настоящее время системы по виду подвода аэрозоли делятся на наружные и внутренние. Если при наружном подводе аэрозоль или отельные капли масла можно подводить непосредственно к режущим кромкам инструмента, то при внутреннем дозировании подача масла производится через шпиндель и канал в инструменте в зоне резания. Здесь также существует 2 технических решения: 1 - канальный и 2- канальный подводы. При 2-канальном подводе воздух и масло подаются в шпиндель раздельно и смешиваются непосредственно перед подачей к инструменту. Это позволяет быстро добавить смесь к рабочей зоне и сократить путь аэрозоли внутри быстро вращающихся деталей, снизив тем самым опасность ее расслоения.

К смазочно-охлаждающим жидкостям относятся: Ленол 10 МБ, СОЖ-ЖР7.
Сказочно охлаждающие жидкости являются обязательным элементом большинства технологических процессов обработки материалов резанием и давлением. Точение, фрезерование, сверление, шлифование и другие процессы обработки резанием сталей, чугунов, цветных металлов и сплавов, неметаллических конструкционных материалов, штамповка и прокатка металлов характеризуется большими статическими и динамическими нагрузками, высокими температурами, воздействием обрабатываемого материала на режущий инструмент, штамповочное и прокатное оборудование.
Ленол 10МБ
Используют в виде эмульсий в обработке металлов резаньем и давлением. Эмульсии на его основе облагают повышенным сроком службы и антикоррозийными свойствами.
В состав концентрата эмульсионного Ленол 10МБ входят минеральные и растительные масла, эмульгаторы, антикоррозийные добавки и вода.
С целью улучшения стабильности эмульсий, а также предотвращения коррозии металлов рекомендуется использовать вместо воды 0,2-0,4%-ный раствор кальцинированной соды. В качестве рабочей жидкости используются эмульсии различной концентрации:

· На операциях шлифования - 0,5%-1,0% масс.
· На операциях точения, сверления, фрезерования, зенкования, развертывания - 2,0%-5,0% масс.
· На операциях резьбонарезания, протягивания - 5,0%-10,0% масс.
· При накатке ребристых труб 10-20% масс.
Рекомендация по применению СОЖ при фрезеровании

	Обрабатываемый материал
	Марка СОЖ

	Конструкционные углеродистые стали

Легированные стали
Инструментальные быстрорежущие стали
	3% Укринол-1; 5-8% РЗ-СОЖ-8
 5% Укринол - 1 
ОСМ-3% Укринол-1; 5-8%РЗ-СОЖ-8

	Нержавеющие стали
	МР-1

	Высокопрочные и жаропрочные стали
	5% Укринол-1; 5-8% РЗ-СОЖ-8

	Титановые сплавы
	3% Укринол-1

	Чугуны
	3-5% Укринол-1

	Алюминий и алюминиевые сплавы
	МР-4

	Мель и медные сплавы
	МР-4


