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Выводы
1. Аналитически установлено и экспериментально подтверждено, что для увеличения расхода через тангенциальное сопло давление воздуха в рабочей камере пневматической машины рк нужно уменьшать, а для увеличения расхода через кольцевое сопло эжектора - увеличивать. Это значит, что при расчете параметров проточной части пневматической шлифовальной машины не будет возможности назначить их такими, чтобы одновременно обеспечивалась максимальная производительность машины и максимальная эффективность удаления пыли. Следовательно, расчет может быть только компромиссным.
2. Экспериментально установлено, что для наилучших рабочих характеристик пневматической шлифовальной машины, т.е. амплитуды и частоты колебаний, соотношение диаметра тангенциального питающего сопла Dc к внутреннему диаметру вихревой камеры Д,должно быть 0,02...0,04, соотношение диаметра атмосферного отверстия Da o. к внутреннему диаметру вихревой камерыDKдолжно быть 0,05...0,07, соотношение массы грузаМг к массе несбалансированной турбины Мт — 0,4.. .0,5.
3. Экспериментально установлено, что для наилучшего разрежения в центральном канале эжектора, а, следовательно, наилучшего отсоса пылевидных отходов обработки пневматической шлифовальной машиной соотношение кольцевого зазора эжектора z к условному проходному диаметру dy должно быть в пределах 3,1.. .3,3.
4. Экспериментально установлено, что при увеличении коэффициента трения с fT = 0,52 до fT = 0,85 амплитуда колебаний пневматической шлифовальной машины уменьшилась, примерно, в 2 раза, а частота колебаний увеличилась совсем незначительно.
5. Экспериментально установлено, что при увеличении осевой нагрузи на пневматическую шлифовальную машину с 24 Н до 85 Н амплитуда колебаний уменьшилась, примерно, в 4,5 раза, а частота колебаний увеличилась, примерно, в 1,2 раза.
6. Экспериментально установлено, что при рациональных параметрах пневматической шлифовальной машины максимальная производительность сбора пыли составляет 98%, что можно считать удовлетворительным.
7. Ручная пневматическая шлифовальная машина внедрена на операции окончательной обработки поверхностей деревянных изделий с использованием абразивных шкурок ОАО «Боткинской промышленной компании».

