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ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОТЫ 
Актуальность проблемы. Композиционные абразивные материал» широко 
иапольауитгоя в промышл. нности для ипготояления «ияфовалъных 
кругов, применяемых на операциях абразішноя обработки деталей, а 
том числе при адыостажной обработке проката.

Состав композиционного абразивного материала в значительней 
мере определяет функциональные свойства инструмента и 
обрабатываемой детали, а также эффективность процесса вивіювання в 
целом. Оорлфовапиэ материала абразивных инструментов бее учета 
термохимических свойств его компонентов является одной из причин 
возникновения повышенной тепловой напряменности в золе 
шлифования, преждевременного износа шлифовальных кругов и 
возникновения термических дефектов на обрабатываемых поверхностях 
деталей, из-за чего не полностью используются потенциал: л і» 
возможности і атериала инструмента. Неоправданно большой расход 
шлифовальных кругов при производстве проката вызывает повышенные 
затрати на инструмент . на экономное использование энергетических, 
трудовых и материальных ресурсов. Исходя из этого, актуальной 
задачей является повышение эффективности процесса шлифования путем 
формирования композиционного абразивного инструментального 
материала с учетом термохимической активности его компонентов при 
температурах шлкфоаая,,я.

Цель и основные задачи научного исследования.
Цэлью исследования является ивучениэ закономерностей 

термохимической активности и взаимодействия вецеств в 
экстремальных условиях зоны влифования, зоданив композиционного 
абраоивного і'чггериала инструментального назначения повышенной 
износостойкости, обладалцзго эндотермическими свойствами.

для достишіия гблСТРВленЕой цели решены следупщ® задачи:



.. і  _
1. Разработать метод расчета температурных полей в 

шлифовальном круге с учетом его теплофкзических характеристик, 
изменяющихся режимов экспдуатащм и цикличности нагрева рабочей 
поверхности. Расчитать тепловое состояние материала обдирочного 
шлифовального круга.

2. Разработать методику и выполнить исследования по 
определении термохимической активности компонентов материала 
обдирочного шлифовального круга и других объектов зоны шлифования. 
Определить влияние ьндотермических ведаств на термодинамику 
химических реаюуіИ в зоне резания. Разработать научные 
прэдста&лэния об особенностях термохимических процессов при 
шлифовании.

3. Выявить термохимически активные вещества, пригодные для их 
применения б качестве компонентов материала шлифовальных кругов. 
Разработать экспериментальные рецептура абразивных масс и 
изготовить'“опытные партии шлифовальных кругов.

4. Провести лабораторные и опытео - промышленные исследования 
функциональных свойств шлифовальных кругов из разработанного 
материала. Исследовать влияние эндотермических веществ на

•"'о-механические, термохимические и функциональные свойства 
инструмента из зксшриментальпого материала, а также на физике - 
химическое состояние объектов зоны шлифования.

5. Подготовить предложения для проилпденного использования 
результатов исследований.

Научная иовизпа. Теоретически определено и экспериментально 
подтверждено, что в ван» шлифования тепловая анергия вызывает про­
текание химических реакций о зкзо- (серийные круги) и эндотермиче­
скими (опыта* круги) эффектами, при этом эндотармичегаз® предпо­
чтительнее для снивения температур а зоне резания.
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Впервые показано, что тентовыми процессами в ооне шлифования 

можно управлять, формируя состав материала инструмента с наперед 
заданными термохимическими свойствами. На основании термодинамиче­
ских расчетов и экспериментальных исследований предложены принци­
пы создания композиционного материала абразивного инструмента с 
эндотермическими свойствами.

Установлено, что при шлифовании стали 12Х18Н10І содержащийся 
в материале бакелитового абразивного инструмент аммоний 
сернокислый в количестве 1-3 % масс, инициирует щ: текание в зоне 
резания необходимых зндотермичесіс*х реакций в результате 
собственного разложения и участия в термохимических процесса*, 
продук- ов его щчвращэния, что обеспечивает нейтрализацию 
экзотермического процесса термодеструкции бакелитовой связней.

Теоретическая ценность работы. Разработаны принципы форми­
рования композиционного материала абра- явного инструмента о 
наперед заданными термохимическими свойствами.

Получены научные представления об особенностях термохими­
ческих явлений при шлифовании.

Выявлены закономерности во влиянии эндотермического компонен - 
та материала абраз: шого инструмента на динамику термохимических 
процессов в зоне шзфэвания и функциональные свойства материала 
инструмента.

Разработан метод и получены о применением ЭВМ результаты 
расчета температур, х шлей в материале шлифовального кру-э при 
циклическом характере нагрева его рабочей поверхности в зоне 
резания. .'

Разработана и использована методика исследования и 
: формирования термохимической активности материала абразивного 
инструмента и других объектов зоны шлифования.



Установлена степень влияния эндотермического вещества на 
интенсивность физико - химических преобразований материалов 
инструмента и детали при оли]ювании.

Практическая цэяность работы. Сформирован абразивный инстру­
ментальный материал о эндотермическим компонентом - аммонием 
сернокислым, дня изготовления шлифовальных кругов, применяемых 
при адыоатааной обработка проката из стали 12Х18Н10Т. Усовэртенс- 
твованэ технология изготовления и освоен промышленный выпуск 
шлифовальных кругов. Установлена степень влияния эндотермического 
компонента на функциональные свойства шлифовальных кругов и 
эффективность процесса абразивной обработки.

Апробация работы. Основные положения и результаты работы 
доложены и обсуждены на Всесоюзной конференции "Повышение
эксплуатационных свойств деталей 'машин и режущего инструмента 
технологическими методами" (Иркутск, 1079); Всесоюзной конференции 
"Размерный анализ и статистические методы регулирования точности 
л* пгических процессов" (Запорожье, 1981); Всесоюзной 
конференции "Прогрессивные процессы абразивно - алмазной
обработки, инструмент и его рациональная эксплуатация" (Волжский, 
1982); республиканской конференции "Прогрессивные технологические 
процэссы и повышение эффективности механической обработки
труднообрабатываемых и неметаллических материалов** (Днепропет­
ровск, 1982); 111 Всесоюзной конференции "Новые конструкционные 
материалы и методы их обработки для повышения надежности и
долговечности изделий" (Запорожье, 1966); конференции "Новые 
конструкционные стали и сплавы и методы их обработки" (Запорожье, 
1992); 17 мешдунородаой конференции молодых ученик "Получав», 
свойства и примо*ешш сверхтвердых материалов" (Киев, .1992).
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В полном объеме работа докладывалась г обсуждалась ва научном 
семинаре кафедры "Металлорежущие станки и инструмент" и на >*е«ка­
федральном тематическом семинаре "Материаловедекие в машино­
строении" Запорожского государственного технического университета 
в 1994 году.

Публикации. Пс теме диссертации опубликовано 24 статьи и 
получено 2 авторских свидетельства на изобретения.

Структура и объем работы. Диссертация состоит из введения, 
шести глав, (заключения, списка литературы и приложений. Изложена 
ва 2G5 страница*: машинописного текста, содержит 18 таблиц. 60 ри­
сунков. Список литературы включает 92 наименования.

Личный вклад диссертанта в разработку научных результатов, 
которые заносятся на защиту:

выполнен анализ термохимических явлений, возможных при 
шлифовании;

выявлены закономерности во влиянии эндотермического компонен­
та материала абразивного инструмента на динамику термохимических 
процессов в зоне шлифования;

обработаны результаты шинированных экспериментов с примене­
нием ЭВМ;

разработана методика исследования и определена термохимиче­
ская активность объектов контактной воны прч шлифовании стали 
12Х18Е10Х;

обосновано оптимальное содержание эндотермического компонента 
в составе абразивной массы;

усовершенствована методика исследования энергетических пока­
зателей процесса шлифования (измерение мощности шлифования прй
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крапсопреманной (0,3 с) нагрузке, калориметрические измерения);
опргдеж-на степень влияния эндотермического компонента 

маггерігала сшфова иьного круга яа физико-химичес сое состояние объе­

ктов гоны шнфозакия и функциональные свойства инструмента.

Методы исследований. Термохимическая активность объектов зоны 
вивйювзния определена да рееультатам дифференциально- термического 
анализа простых: вс-̂ ств и .сложных систем а сочетании ' с
результатами расчетов изобарыэ - изотермических потенциалов и 
энтальпий химических реакций, возможных при минован;/'. 
Дифференциально - термический анализ "̂ тголнен на дериватографе 
яш Паулик- Паулкк- Эрдей. Для доследования физико- химического 
состояния абразивного инструмента и детали (стали 12Х18Н10Т) 
применены рентгено - структурный (Дрон - 1), петрографический (МБИ
- 8, ML3 - 10, МИН - 8) и электронно - оптический методы анализов. 
С<а читаемость слэ ктрокорунда бакелитовой соязкой различных 
поставов оценивалась по крэевьх углам сміїиваяия (метод покоящейся 
ілш) Механическая прочность и твердость материала шлифовальных 
кругов, функцюнальнш свойства абразивного инструмента изучались 
в соответствии о общепринятыми Mt:эдиками, на отандаргном 
оборудовании. Получение и обработка результатов осуществлю ны с 
прпеаинм метода матекптлческого планирования экспериментов. Для 
азмь рения температур шлифот-акия испльзовгн метод полуискусственной 
Я|»ч"эрн. Количество тепла, перехо̂ л#»® з деталь при пгафовании, 
определено калориметрическим методом. Мощность потребляемой при 
плифовапии элгхтроаэвргии язмерялэс., методам двух ваттметров и 
©тсироватэсь на осциллографа типа Н 115. Пслтевшости измерений и 
расчетов для каждого метода исследования определены отдельно.
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СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ

Во введении обоснована актуальность робот по совершенствсаа- 
нию материала абразивного инструмента, в том числе применяемого 
для адьстажной обработки проката. Показано, что перспективны»» 
направлением повышения эффективности процесса шлифования мочет 
быть формирование материала инструмента ?а основании термохими­
ческой активности компонентов абразивных масс. Сформулирована цель 
исследований и основные положения работы.

В первой главе рассмотрены особенности физика - химического 
взаимодействия инструмента и детали при шлифовании̂  проанализ,, 
ровзнс элияние компонентов связки шлифозальных кг-тов ва 
функциональные свойства инотру)*ента.

Износ тйрен абразивного инструмента а р̂оцвісе шлифеаания 
рассматривается, как сложный физкко - химический и механический 
процчос периодически меняющихся и паралельно протекавших тлений 
хрупкое окалывания,, пластической деформации, нагревания и 
химического взаимодействия абразивных зорен о поверхностным слоем 
обрабатываемого металла, тгкже измеьажзмск в процессе шлифования.

Приведены результаты зкегерименташлых исследований *тв 
определэнию влияние природа материалов пар і абразив - деталь на кж 

физико - химичь .кое состояние nooj& шлифования. Проанализировгчо 
участие связки в физико-химических преобразования! при влифоваша 
Установлено, что -овьршенствоэанве абразивного ігшярумеита цутбы 
введения з зго  оос їв активних компедазтоа раагивается в застоям 
время в четырех основных направлэяиях, средаоизигаюшях выоср й 
лошшдаовзяя»; нгювэтхвостно-акьаных веідеств (ПАЗ); -яашчесхи- 
яорроаионно-акгивниз: сред; -тнврдац. доэжж; ^вгкопдакх
металлов., сплавов и полимеров. Рассмотрели прекдаестм' 
ведосг- кавдрго направлені,. Анализ различных спссх*?,!



совершенствования материала абразивного инструмента, приведэкаш а 
литературе, показал, что особенности термохимических явлений при 
mjMjoMHJM изучены не достаточно. не раз’̂аботаны принципы 
формирования композиционного материала абразивного инструмента с 
наперед заданными термохимическими свойствами.

Обоснована необходимость формирования материала инструмента а 

учетом термохимических свойств его компонентов. Сформулированы 
задачи исследования.

Во второй главе изложена разработанная методика и результаты 
расчета теплового состояния материала шлифовальных кругов типа 1А1 
500~63»203 13А163/80 ВТ Б в зависимости от его твгагофизиадогси 
свойств и режимов эксплуатации. Расчет основан на решении 
дифференциального уравнения теплопроводности методом конечных 
разностей в циклической постановке:

'  ат а*т—  „ « ■ _  . . (і) дт ах
где т - температура исследуемой точки шлифовального круга. К;

* - время, с;
а- -  коэффициент температуропроводности, м*/с;
Реальные особенности процесса шлифования, включающие 

циклический характер нагрева и охлаждения рабочей поверхности 
круга, наличие периода накапливания тема в теле инструмента на 
протяжении нескольких циклов, учтены путем задания граничных ■ 
начальных условий решения (1) слэдувдим образом :

во-первых, при оме не этапа нагрева рабочей поверхности круга 
охлаждением к наоборот - изменяются и граничные условия (. при 
нагреве - граничные условия первого рода, при отжаедэнии - третье­
го ) и каждая чссждуемая задача является продолжением предыдущей; 

во-вторых, начальными условиями'дай k-вдой госивдушей задачи
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являются результата решения предыдущей задачи в момент смены 
одного этапа другим.

Уравнение в конечных разностях имеет вид:

Г» Г* *

3 качестве исходных данных для расчета приняты значения 
факторов, близкие к реальным. По результатам расчетов установлено, 
что, во-первых, уровень установившихся температур в 
приповерхностном слое материала инструмента превышает предельно 
допустимый (рис. 1) для бакелитовой связки (300 °С), выше которого 
наступают необратимые процессы термодеструкции; во-вторых, 
двукратное увеличение удельной теплоемкости материала инструмента 
равнозначно пропорциональному ^
уменьшению времени его теплового I
облучения и уменьшения тепловой !'
нагруаки на инструмент без сниже­
ния производительности труда. '
Хаким образом .расчетам путем оп­

ределена целесообразность введе­

ния в состав матерала шлифоваль­

ных кругов компонентов с высокой | 
удельной теплоемкостью, лиЗо эндо- Рис.1. 1,2-при темшратуропро- 

терш-гчес.лх вычеств, термохимиче- водности а- 3,8 10"“  м*/о (С- 

ское действие которых то аккумули- 400 Дк/(кг -К)) и 1,8 10"* м*/с 

роаанию тепла подобно повышению те- (С -  800 Дк/(кг Х>) соответст- 

шюемкости материала инструмента, венно.

Третья глава посвящена теоретическому и экспериментальному 

(методом ДГА) исследованию термохимической активности компонентов 

абразивного инс грумеетального материала. Теоретически определены 

химические реакции,' воэыоикые в воне шлифования, о учетом реаль-
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«ого состаса оскогчьсс коміязвєнтсв материала инструмента, детали и 
окружающей среды- Рас'жтат,- изобарно - изотермические потенциалы и 
тепловые зфСеїггьі (агтзлі-гши) атих реаю'с Л  при температурах 
шлифоь-экхи. На основании полученных данных определена предпо­
чтительность одних реакций перед другими и степень их влияния на 
теплову») обстановку в зоне контакта инструмента и детали.

ренциально-термический анализ выполнен da дериватографе типа 
Паулик-Паулик-Эрдей (р»:с. 2).
По полученным п-рмограммам уста- і. 
я о в л є е о, что серийный ИЕструнен- Qq
тэлъйый материал и сталь 12Х1ЄІ: J7 
проявляют нежелательное свойство 
самоюдогрева при на> реванш; до 
температур шлифования. Об этом 
свидетельствуй экзотермические 
эффекта термодеструкции «талы и 
..сисления стали. В то не время 
эыявльла группа веществ, облада­
ющих значительныи эндртермичес- Рис. 2. Термограммы серийного
им эффектом при нагревании. Из (1) и экспэриментального (2)
этой группы Ев'^ств предпочтение композиционных абразивних ма- 
отдано аммонит сернокислому, т.к. териалов,
он обладает наибольшим андотер-
к. чесним эффектом в требуемом интервале температур (200 - 500 °С), 
ив токсичен, ве дефицитен. твтнологич*.ч5ки совместим о другими ком­
понентами инструментального материала. Сдволроцентное содержание 
этого вещества в материале инструмента эквивалентно повышение на 
20 % его удельной теплоемкости в интервале температур от 25 до 520 
°С. Теплопоглащающая способность аммония обеспечивает нейтрализа- 
цшо экзотермических процессов термодеструкции связки и окисления
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стали. Выгорание связки в присутствии аммония смещается во времени 
в сторону запаздавашія.

По результатам расчетов, фраї■менты которых представлены в 
тайл. 1. установлено, что естественно проте кашек при шлифовании 
химические процессы - экзетермичны и галяюгея источником

-  13 -

Таблица і.I» Реакция Ло, кДы/моль АН. KjlW/МОЛЬпп 1000 к 1273 К 1000 К 1273 К
1 2X1 (та)**1.0. (тв)=ТІ (тв)+2АІ - 121,8 ет.5 -192,6 -
в - 797.5 - 71.5,5 -1082,5 -1066,3
О 3F*(TB)+4H.°(r)-F*.0* (ТВ>+4Н. - 906,8 -1201.3 - 334,6 - 424,7
10
1_J

4F*(TB)+2lJH.(r)I=2F“N(TB)+3HI. (г) - 563,1 - 740,4 99,5 88.1

дополнительного тепла в зоне резания, усугубляют и без того 
напряженную тепловую обстановку. В зоне шлифования более вероятны 
реакции не прямого взаимодействия абразива и металла, а их 
взаимодействие с компонентами окружающей технологической среды. 
Выявлены закономерности изменения характера термохимических проце­
ссов под воздействием зндотермической среды, в частности, продукты 
разложения аммония становятся источником вторичных реакций, унень- 
■аища теплосодержание системы инструмент - деталь.

В четвертой главе исследовано влияние эндотермического компо­
нента иатериріа шлифовальных кругов (аммония оервокиолого) на фи­
зико-химическое состояние инструмента и детали при шлифовании. 
Применены петрографический, химический, рентгеноструктурный и 
алвктрошю-оптический метода анализов.

Выполненными исследованиями установлено, что примененный 
компонент не вызывает существенных изменений химического состава 
стали ва аишфованноя поверхности образца. Поверхность металла при 
шофзванки оерийным кругом, интенсивно шаржируется крупными и 
мелями осколками абразивных иЗрен. чего не наблюдается на поверх-



кости, нитрованной «"тструментом из экспериментального состава, 
(ілоаддь поверхности металла со слэдами прюкогов уменьшилась с 
ЭО-ЗЗ X до 12-15 %. Значительно уменьшилась интенсивность наруше­
ния кристаллической структуры металла (рис.З), о которой судили 
по Г£ фащению ширины линии В на ди̂ ракометрической кривой, вызван­
ному наведенными напряжениями.

t-імепения в структурном со­
стоянии баке.'тп'овой с б я з к и инст­
румента наступают во время шли­
фования и проявляются в обесцве­
чивании смолы от красно-бурых до 
светло-же-тгах тояов.позышении ев 
пластичности и вязкости* увеличе­
нии с 1,684-1,660 ДО 1,700-1,710 
показателей светлтр&ломления,что 
может быть следствием усложнения 
і им«йского или фазового состава 
связки ьод Бездействием газовой 
среды, создаваемой аммонием.

НаиЗслее заметные физике - химические изменения связаны с 
образованием глобулярных частиц, содержащихся в шлифовальном шламе 
примерно в таком ;ад количестве по объему, как и стружка металла. 
Глобули им-ют рьзмєр 20-100 микрометров, состоят из окислов 

.... uoTaJuiua - шпинели типа «О  -*г0, на основе магнетита геО те,О, и 
сое-дянеш®, содержащих углерод, азот и серу в концентрациях, 
значительно превышающих исходные в стали. Они. как правило, 
пустотелые, приобретают выраженные магнитные свойства при том, что 
обрабатывемая сталь (12Х18Н10І) - не магнитна. Посла шлифования 
якспери.:ентальним инструментом химический состав глобулей 
харвктериеуетоя в ораввнвиии о лоходаыы составом отши потшюшоА
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Рио. 3. Нарушение кристалличе­
ской структуры металла инстру­
ментом из серийного (1) и экс­
периментальных (2,3) материа­
лов: 4-ИСЇОПНО* ООСТОЙГИВ.



на • X концентрации а металлов, повышенной от О до 20 t пг> мзсов 
кони-зтрадаеЯ кислорода и от 0 до 2 5 no массе - азота, Содержание 
углерода увеличивается э 5 раз.Струнка иетгллэ в обреэусэ?йся азот- 
и оеросодершащея среде окисляется менее активно, чей нэ воздухе. 
Содержание серы в неЯ увеличивается в 4 р̂ за. Отнечегаые преобра­
зования объясняются изменением в зоне шлифования состава газовой 
технологической среда, а такие динамики химических и тсгяовых про­
цессов под влиянием эндотермического компонента нового материала.

Пятая глава посвящена разработке матери£~*а абразивзого 
инструмента о эндотермическими свойствами. Оптимальное содержание 
нового компонента в абразивной массе определено го результатам 
исследования его влияния на технологические, фдаико-мь-хар теские и 
функциональные <рио.4) свойства разрабатываемого материала, 3 
качестве варьируемых выбрио три фактора: количество аммония
сернокислого в связке (0-4,7 % масс.}, коягчество кидкого бакелита 
НК-3 {5,5-5,8 масс. ч.), фракция аммония (до 0,31Б и 0.63-1,00 
мм). Установлено, что содержание аммония сернокислого в ввязке ин­
струментального 
материала в ис­
следованных пре­
делах оказывает 
незначительное 
влияние (в пре­
делах НО X) на 
технологические 
свойства инстру­
ментального ма­
териала и позво­
ляет оогранить
88 ДОСТИГНУТОМ
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ранее уровне показатели омэчиваемости, механической прочности и 
твердости. Наилучшиэ показатели функциональных свойств инструмента 
до ст. таится {рис. 4) при однопроцентном по массе содержании аммония 
сернокислого в материале без изменения соотношения иных 
компонентов .

В шестой главе изложены результаты лабораторных и опытно - 
промышленных исследований функциональных свойств шлифовальных 
кругов с эндотермическим компонентом в сравнении о серийными, 
изготовленными з одинаковых условиях. В лабораторных условиях 
установлено о что « гифованш в присутствии аммония сервокислого в 
области устойчивых р.-жимов работы станка (t - 0,03-0,05 мм, -
0,017-0,100 м/с) характеризуется пониженной на 8-12 %

интенсивность» нагревания детали и уменьшенными на 10-20 % 

составляющими силы резания и мощностью потребляемой электроэнергии 
при одинаковом метадлосье V.

В промышленных условиях при адыостажной обработке проката 
MS стали 12Х18Н10Т инструментом (1А1 500-63x203 13А1Є0/80 ЧГ Б) Ий 
экспериментального материала о однопроцентным содержанием аммония 
'«тонокислого износостойкость и удельная производительность 
шлйу. . - 4 1  кругов увеличены на 28-44 X <пабл. 2) при уменьшении 
на 12 X потребления электроэнергии в сравнении с шлифовальными 
круї-ами из серийною материала .

Перечисленные преимущества обусловили экономическую 
эффективность промышленного применения материала нового состава, 
которая в расчете на один шлифовальный круг составила сушу, 
равную одной трети его цены. Основная доля экономического эффекта 
<92 X) получена ва счет повышения износостойкости инструменталь­
ного материала. Разработка передана для использования Затратному 
абразивному комбинату , Прсшшленный выпуск йюфовальнчх кругов с 
зндотермичеоиими свойствами ооотавия'б2-54 тыо. штук-в год.
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Сравнительные эксплуатационные показатели 

абразивных кругов, испытанных в промьшшэшшх условиях
Таблица 2.

Номер
партии
кругов

Вид

кругов

Коэффициент
шлифования

Производит.
металлосгвма

Расход абр. 
материала

Износост.
круга

Кі. мет г КГ 1ST Я кг ааочас % мин. %кг sop час
1-1 серийн. 2,10 100,0 76,3 100,0 36,3 100,0 40,6 100.0
2-1 экстр. 3.04 144,6 106,3 139,5 27,3 75.6 53.1 130,0
1-2 серийв. 3.13 100,0 112,0 100.0 36,3 100.0 40.5 100,0
2-2 экстр. 3,83 127,8 100,2

- .
90,0 25,1 68.2 58.3 1.44,0

Примечание. Характеристика кругов партий 1-1, 2-1 - 13А *.25/80
1*1 500x63x203; лзптий 1-2. 2-2 - 13А 160/80 1А1 500x63x203;

1. Совершенствование композиционного материала абразивного 
инструмента развивается в настоящее время без учета термохимиче­
ских свойств его кокпонэетов я их влияния на интенсивность нагре­
вания инструмента и детали, динамику физико -химических процессов 
гтрдг шлифовании.

2. Разработенный аналитический метод расчета' температурні t 
шлей в материале гуофзвальнсгс круга позволил определить, что 
установившаяся температура в приловерхЕОСТЕОм слое обдирочного 
абразивного инструмента увеличивается о . 417 до 050°С пропорци­
онально естественному уменьшению диаметра круга от 500 до 260 мм и 
скорости резания с 50 до 26 м/с при одновременном увеличении уси­
лия прижима инструмента к заготовке. Двукратное увеличение удель­
ной теплоемкости материала абразивного инструмента сокращает
период тепловой стабилизации в 1.3 - 1.5 раза и уменьшает темпера-'

ОБЕИЕ внапда

ЛН Ь ім. В. Стефаника 
АН  України



ТУРУ ПриПОйерХНОСТРОГО СЛОЯ на 125 - 137 °С, причем ІУПДРШ.Р теп­
ловой загрузай зэ инструмент достигается без снижения производи­
тельности труда.

3. Темодинамическими расчетами и эксгариментальнымк исслздо- 
загпями устаяоапэко, что композиционный материал бакелитового аб­
разивного инструмента и сталь 12Х18Н10Т при контактном взаимодей­
ствии во время шлифования являются источниками возникновения и 
превращения химической анергии в тепловую, причем ка долю термо­
химических преобразований, связанные с термодеструкцией Закэлто- 
вой связки и окисяэниэм стали, гт— їодигся не менее і  % реализуемой 
энергии.

4.Установлено, чтс содержание эндотермического вещества - ам­
мония сернокислого, в составе композиционного материала абразив­
ного инструмента в количестве 1-3 * масс, эквивалентно увеличению 
на 20-60 % его удельной тэги емкости в интервале температур 25 - 
520 “С и обеспечивает полгу») нейтрализация экзотермического про­
цесса тэрыпдеструкщи бакелитовой связки при нагревании.

5. При шлифовании инструментом с эндотермическими свойствами 
снижается в 1,5 - 2 раза интенсивность наруїеакя кристаллической 
структуры а пргпсверхностном слое детали ив стаи: 12Х18Н10Т 
интенсивность іфиногов сводится к минимуму, предотвращается насы- 
Чэкиэ плкфозан̂ ых поверя::остей металла абразивными частицами.

С. Изменение динамики термохимических преобразований в зоне 
резгяия в тгиисутствЕН агония сернокислого проявляется в повышен­
ном содержании в продуктам шлифования магнитных глобулярных час­
тин, образуемых из немаїтатной стали, пивы.мнии в них концентра­
ции азота от нулевых значений до 2 X масс. В сравнении о исходным 
составом обрабатываемой стали содержание металлов в глобулях 
уменьшается на ЗО X , а содержание серы и азота в струшке увели­
чивается в 4 и в 10-12 раз соответственно.
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7. Шлифовальные круги из разработанного материала при эксплу­
атации в промышленных условиях обладают ловкій иными на 28-44 S 
значениями износостойкости, производите льности кетзлгосъвма к 
коэффициента шлифования, пониконзым нз 28-44 X расходом абрззиз- 
содариащего материала и уменьшенным на 10-15 X потреблением элек­
троэнергии, в результате чего фактический экономический эффект от 
их использования составил 166 тыс. руб. в данах, дейс ізвавших до 
1991 г.

Основные половения диссврташ' тной работы изложены в 
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АНОТАЦІЯ

' Драввський A.I. Формування композиційних абразивних матеріз- 
л!в інструментального призначення з ендотермічними властивостями. 
Дисертація на здобуття наукового ступеня кандидата технічних наук 
за спеціальністю 05.02.01 - матеріалознавство в лаомкобудуванні 
(промисловість). Запорізький державний тегаїчний університет. 
Запоріжжя, 1995.

Захищається 24 наукових праці І 2 авторських свідоцтва, які 
містять тес . етичні дослідаення теплового та фізико-хімічяого 
ставу об'єктів зони шліфування б залежності зід їх  термохімічної 
активності при контактній взаємодії, а також резуль ати експе­
риментальних досліджень. Встановлено, що матер!а.- шліфувальних 
крутії, з ендотермічними властивостями підвищує ефективність 
адьюстажної обробки прокату із сталі 12Х18Н10Г. Заосостікість та 
питома продуктивність інструменту збільшені на '*3-44 X, споживання 
електроенергії зменшено на 12 S. Економічна ефективність у розра­
хунку на один шліфувальний круг складає суму, що дорівнює однтй 
третині його ціни.

Ключові слова: композиційний абразивний матеріал, шліфування, 
тепловий ефект, ендотермічв. речовина. ЗНОСОСТІЙКІСТЬ.

A. Ori»*vBk*y. Sh* forNAlion of compos і tional abra&iv* r.ut«rlale 
of lnstpuift»nt*l purpose with the *rtdot*riidc properties. The thesis 
for obtilrUng tho eei*ntific d*vgr** of Master of Science 1a 
specialization 06.02.01.— Mfcteriilsciwnc* in m&chin* construction, 
Zaporozhye t*chnik*l Utiiv*reity, Zaporozhye, 1005.

24 scientific : 4pers And 2 copyright», containing the * v«or*- 
tik*l research of thermal and phueico-ch*odleal state of objekle in 
grinding zone impending op their thereocheaical activity at 
contact interaction and tho results of e>eparimental re&eai ch. are 
defended. It is provtâ l. that material of grinding wheel with on— 
dotheraal proper tit rises the efficiency of processing of rolled 
metal from steel 12a16H10T. Wearproof and specific productivity of 
an Instrument rises for 2d—44 per cent. energy consumption 
decreases for 12 per cent. Economic efficiency in calculation of 
on* grinding wheel makes the sun; w e n  to one third of its price.

The Key words t compositional abrasive material* grinding, 
thermal effect* endothermal substance. •
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