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трения в зависимости от скорости скольжения 

скv  и удельной нагрузки q дискового фрикци-

онного устройства по аппроксимирующим 

уравнениям процесса трения, полученных с ис-

пользованием результатов триботехнических 

испытаний на машине трения МТ-68. Анало-

гичные результаты могут быть получены для 

пар трения с различными сочетаниями фрикци-

онных материалов и контртел. 

Работа может быть использована для оцен-

ки и предварительного выбора триботехниче-

ских показателей пар трения, спеченных по-

рошковых фрикционных материалов на Fe- ос-

нове и разных стальных контртел при создании 

надежных и долговечных фрикционных уст-

ройств трансмиссий легких транспортных ГМ с 

большой удельной мощностью.  
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В данной работе исследовалось распределе-

ние тепловых потоков в зубе пилы с изменен-

ным задним углом при резании холодного ме-

таллопроката дисковыми пилами в ТПЦ – 2 АО 

«ВТЗ» г. Волжский. 

Пакетная резка салазковой пилой холодного 

металлопроката характеризуется высокой про-

изводительностью. Она нашла широкое приме-

нение в производственных условиях металлур-

гических предприятий всей страны. В тоже 

время большой износ инструмента требует ана-

лиза тепловых процессов [1, 2]. 

Значительное увеличение температуры зуба 

пилы обусловлено выделением большого коли-

чества тепла вследствие трения задней поверх-

ности инструмента об обрабатываемый матери-

ал. Это приводит к деформации зубьев пилы  

и интенсивному износу. Нагрев зубьев стандар-

тных дисковых пил был рассмотрен в работе [2]. 

При введении заднего угла α изменяет- 

ся геометрия режущей части инструмента  

и уменьшается длина контакта. Это приводит  

к уменьшению тепловыделения и увеличению 

стойкости инструмента.  Анализ температурно- 
_________________________ 
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го поля для зуба пилы с модифицированной 

геометрией проводится с использованием мето-

да источников теплоты, включая отраженные 

источники теплоты [3]. 

В работе был проведен сравнительный ана-

лиз пилы с традиционным зубом и пилы с но-

вой геометрией. Рассмотрим распределение те-

пловых полей на одном зубе пилы.  

 

 
Рис. 1. Температурное поле зуба пилы с традиционной геометрией (α = 0о) 

 

 

Рис. 2.  Температурное поле зуба пилы с традиционной геометрией (α = 5о) 

 

 
Рис. 3. Температурное поле зуба пилы с традиционной геометрией (α = 10о) 
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Рис. 4. Температурное поле зуба пилы с традиционной геометрией (α = 15о) 

 

 

 
Рис. 5. Температурное поле зуба пилы с традиционной геометрией (α = 20о) 

 

 

При резке пилой с традиционной формой 

зубьев (рис. 1), вершина зуба подвергается вы-

соким температурам нагрева, что вызывает 

значительную ее деформацию. Пятно контакта 

по задней поверхности увеличивается, что обу-

славливает еще больший нагрев и катастрофи-

ческий износ зуба. 

Рассматривая пилу с модифицированной 

геометрией (рис. 2–5), можно сделать вывод  

об изменении направления тепловых потоков. 

Самым нагретым участком зуба является его 

вершина.  

Проводя сравнительный анализ влияния 

заднего угла α на распределение тепловых по-

токов, можно сделать заключение о том, что 

оптимальным является интервал заднего угла 

равный 10–15 градусов. При этой величине α, 

температура в зоне резания становится идемпо-

тентной (сохраняется ее значение при увеличе-

нии заднего угла). О чем можно судить по гра-

фику зависимости температуры от величины α 

(рис. 6). Увеличение заднего угла больше 15 гра-

дусов приведет к ослаблению тела зуба пилы, 

что приведет к уменьшению стойкости. 

Для пилы, работающей при небольших пода-

чах и с высокими температурами, одним из ос-

новных показателей является стойкость пилы в 

резах. Проведя эксперименты, было определено, 

максимальное количество резов на пиле пакетной 

резки. По результатам исследования была полу-

чена зависимость стойкости пилы от вида обра-

батываемого материала. В качестве материала за-

готовки были рассмотрены стали 08Х13, 12Х13, 

20Х13, Сталь 20, а пилы сталь 50ХГФА (рис. 7). 
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Шлифование относится к финишным про-
цессам обработки, поэтому к качеству обрабо-
танной поверхности предъявляют особые тре-
бования. Например, недопустимым является 
наличие шлифовочных прижогов и трещин, 
растягивающих напряжений и пр. Образование 
данных дефектов связано с повышением кон-
тактной температуры в зоне резания [1].  

Одной из причин увеличения температуры  
в зоне резания является адгезионная активность 
обрабатываемого материала, что в наибольшей 
степени проявляется в процессе шлифования ти-
тановых сплавов. Несмотря на то, что стали на 
основе железа относят к наименее адгезионно 
активным металлам, их шлифование также со-
провождается адгезионными процессами [2, 3]. 

Одним из наиболее эффективных методов 

снижения адгезионной активности и температу-

ры резания, является применение смазочно-ох-

лаждающих технических сред, образующих  

в зоне контакта абразив-металл защитные плен-

ки смазки [4, 5]. При шлифовании титановых 

сплавов наибольшее влияние на показатели про-

цесса оказывает СОЖ с присадкой калия фос-

форнокислого трехзамещенного [6, 7]. В ряде 

случаев возникает необходимость совместного 

шлифования сталей и титановых сплавов.  

Цель работы: исследовать влияние титано-

вой СОЖ в присадкой калия фосфорнокислого 

трехзамещенного на показатели процесса шли-

фования сталей и сплавов на основе титана. 
 

Методика исследования 
 

Испытания проведены на плоскошлифо-

вальном станке модели 3711 методом врезного 

шлифования. Режим обработки: v – 37 м/с, vs – 

12 м/мин, St – 0,01 мм/2х, T – 0,5 мм. В качестве 

обрабатываемых металлов использовали стали 

марок Сталь 10832, Сталь 40Х и титановые 

сплавы марок ВТ3-1, ВТ22.  Длина обрабатыва- 
_________________________ 
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