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В зоне контакта абразивного круга и обрабатываемой детали возникает высокая температура, достигающая в некоторых случаях 1000–1600 °С. При всех процессах резания выделяется тепло, но при шлифовании его выделяется намного больше, чем при обработке резцами, фрезами или другими многолезвийными инструментами. Это объясняется следующим: скорость шлифования в 10–20 раз превышает скорость обработки резцами и фрезами; абразивные зерна имеют, как правило, отрицательные передние углы и поэтому при резании затрачивается много энергии на прижатие шлифовального круга к детали, в результате стружка более измельчается и выделяется много тепла. Выделяющееся тепло нагревает абразивный круг, обрабатываемую деталь и окружающий воздух, так как воздух и абразивный круг обладает небольшой теплопро​водностью, выделяющее тепло в основном поглощается обрабатываемой деталью; количество теплоты, поглощаемой деталью при снятии 1000 мм3 металла абразивным кругом, составляет 10,7–13,5 ккал, стружка уносит всего 2–8 %, а в деталь отводится от 70 до 85 % выделяемой теплоты. Вследствие этого в момент снятия стружки в зоне резания образуется так называемая мгновенная температура. Мгновенную температуру отличают от установившейся температуры поверхностного слоя детали, которая намного меньше мгновенной.
Установившаяся температура характеризуется количеством тепла, поглощаемым деталью, равным количеству тепла, отводимым от детали охлаждающей жидкостью.

В процессе окончательного шлифования установившаяся температура 

должна быть примерно равной температуре цеха, так как измерительный инструмент, которым пользуются для контроля детали, имеет температуру цеха. Чтобы избежать ошибок, измерение поверхностей должно производиться при примерно одинаковой тем​пературе детали и инструмента (20±2) °С. Иногда мгновенная тем​пература бывает настолько высокой, что стружка размягчается, спекается и даже плавится.
80% энергии при шлифовании затрачивается на нагрев и лишь 20 % на деформацию кристаллической решетки.
За счет высокого нагревания и быстрого охлаждения поверхности закаленная сталь в поверхностном слое получает вторичную закалку и высокий отпуск. Под этим тонким поверхностным слоем получается отпущенный слой (структура тростит), а далее деталь имеет структуру исходного металла.

Дефекты поверхности, которые могут возникнуть при абразивной обработке деталей, регламентированы ГОСТ 23505-79 и могут проявляться в виде царапин, сколов, шлифовочных прижогов, трещин, огранки, следов выкрашивания и задиров.

Для устранения возможности возникновения ожогов необходимо уменьшить тепловой эффект при шлифовании. Опыт показывает, что на количество выделяемого при шлифовании тепла, а следовательно, и на возможность появления ожогов можно влиять соответствующим подбором режимов резания, характеристик шлифовальных кругов и соответствующей наладкой станка.
Наиболее целесообразно для уменьшения возможности появления ожогов применять круги на бакелитовой связке и наименее – на вулканитовой. Снижение температуры шлифования может быть достигнуто шлифованием пористыми и высокопористыми кругами.

Необходимо обеспечить достаточно обильную подачу охлаждающей жидкости в зону резания и улучшение ее качества, так как охлаждающая жидкость уменьшает коэффициент трения между кругом и деталью.
При большой температуре в зоне резания, появляется огромное количество дефектов, которые в свою очередь влияют на качество поверхности. Поэтому необходимо правильно подбирать оптимальные для заданных условий обработки режимы резания, учитывая скорость резания, глубину, параметры круга, характеристики СОЖ и правильную ее подачу. Не соблюдение столь многих факторов ведет к браку продукции.



















































