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In article influence of the thermal phenomena in a cutting zone is considered at grinding by circles on an organic sheaf. It is established that at temperature 200°С there is a moving of grinding grain on depth 0,2мм. It corresponds to 2-3 sizes of grinding grains (granularity №10).

Теплові явища, які супроводжують процес шліфування, роблять вирішальний вплив, як на протікання процесу, так і на якість шліфованих поверхонь, а у зв'язку з активним використанням промисловістю сплавів на основі магнію, титану, алюмінію, а також неметалічних матеріалів, чутливих до теплових дій, вивчення теплових процесів при шліфуванні набуває виняткового значення. 

На якість поверхні істотним чином впливає кількість ріжучих абразивних зерен на площині контакту. Чим це число більше, тим вище частота рисок і відповідно нижче шорсткість. Температура в зоні різання знижує міцність зв'язок, а отже, і утримуючу здатність. У результаті високих температур зв'язка розм'якшується, працездатні зерна випадають, обідняючи тим самим площину контакту, внаслідок чого знижується ріжуча здатність інструменту і погіршується якість оброблюваної поверхні.

Розглянемо плоске шліфування периферією круга. При плоскому шліфуванні зона контакту абразивного круга з деталлю є прямокутником, довжина якого рівна висоті шліфувального круга, а ширина визначається по глибині шліфування і діаметру круга [1]. Таким чином, довжина прямокутника дорівнює 15…20 мм і більше, а ширина – на порядок менше.
У нашому випадку зону контакту доцільно моделювати нескінченно довгою смугою, оскільки реальна обмеженість цієї смуги ніяк не вплине на розподіл температури на її середніх ділянках. Деякі зміни спостерігатимуться на кінцях смуги, але їх вплив незначний.

Зважаючи на високу теплоємність і низьку теплопровідність полімерів, температурне поле, що розповсюджується в інструменті, буде характеризуватися високими градієнтами. 

Розрахунок проведемо за допомогою пакету COSMOSWorks.

Розглянемо питання про розподіл тепла у зоні контакту. Це завдання повинне розв'язуватися з припущення дискретності контакту круга і деталі. Якщо для шліфованої поверхні швидка зміна теплових імпульсів на найбільш активних зернах зливається в суцільний фон, то для шліфувального круга контакт завжди є дискретним, діючим протягом короткого часу, залежного від кутової швидкості круга.

Частку тепла, що йде в круг, можна оцінити по наступній залежності [1]:
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 де: λд – коефіцієнт теплопровідності деталі; λκ – коефіцієнт теплопровідності круга, h – середній радіус площадки контакту зерна з деталлю, ад – температуропровідність деталі, υ – швидкість деталі (повздовжня подача).

У нашому випадку: 
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 = 0,25 Вт/(м×K) (бакелітова зв'язка, абразивна складова – електрокорунд), таким чином:
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тобто, в круг надходить не більше 0,5% загальної кількості тепла. 

Оскільки периферія круга і оброблювана поверхня знаходяться в динамічному контакті, між ними завжди є деякі порушення сплошності, незалежно від матеріалу і шорсткості контактуючих тіл. Ці порушення тут же зникають і замінюються новими. Поява прошарку, заповненого відпрацьованим абразивом, стружкою, повітрям, різко знижує кількість тепла, що йде у круг. Таким чином, теплові процеси, що проходять в поверхневих шарах круга, необхідно моделювати з урахуванням теплоізолюючого шару.

Приймемо припущення, що площадка круга, довжина дуги якої рівна ширині теплового джерела, пройшовши зону різання, не втрачає тепло за час обороту і повертається до джерела з тією ж температурою. 

Таким чином, тепло в матеріалі круга накопичуватиметься від обороту до обороту. При t=
[image: image4.wmf]¥

, круг прогріється по всій глибині до температури смугового джерела, тому необхідно задатися часом нагріву.

За час нагріву приймемо час зняття шару, рівного глибині різання, з поверхні 100×60 мм. При цьому ще більш ідеалізуємо модель і відмовимося від перебігів.

Зону контакту круг пройде за час:
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Час роботи круга за обумовлених умов визначиться:
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де 
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 – швидкість подачі, Lд – довжина поверхні, що оброблюється.

За цей час круг зробить n×tобр обертів, і наша елементарна площина вступить в контакт n×tобр разів. Тоді:
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01

,

0

2

,

0

2

,

0

10

2

2

,

0

1

,

0

8

8

5

с

D

t

D

L

t

д

конт

»

×

×

´

×

×

×

=

×

×

×

×

×

=

-

p

u

p


Перейдемо до дослідження температури в матеріалі інструмента на глибині близький до глибини закладення зерен. Розрахункова модель наведена на рисунку 1. Неважко відмітити різкий перехід температур, викликаний наявністю контактного теплового опору.
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Рис. 1. Температурне поле системи в зоні різання
За результатами рішення можна зробити наступний висновок: значна температура, порядку 200°С, за прийнятий час, встигає проникати на глибину  0,2 мм, тобто на 2…3 розміру зерна (зернистість №10). Така температура є граничною для бакеліту і неприпустимою для вулканітової зв'язки. В результаті її дії поверхневий шар інструменту інтенсивно окислюється, нижче лежачі, менш прогріті шари, розм'якшуються, що призводить до істотного зниження міцності основи. Абразивні зерна, не проводячи різання, випадають, або заглиблюються, за рахунок податливості, що росте.
Перелік літератури: 1. Сипайлов В.А. Тепловые процессы при шлифовании и управление качеством поверхности. – М.: Машиностроение, 1978. – 167 с.
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