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Авторы предприняли попытку разработки аналитического описания теплопередачи при алмазной 
резке заготовок из полимерных композиционных материалов. Представлены аналитические 
выражения для расчета длин дуги контакта на различных стадиях процесса при разрезании 
цилиндрической заготовки алмазным кругом. На основе найденных зависимостей могут быть 
предложены выражения для определения плотности теплового потока в зоне разрезания заготовки. 
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Значения плотности теплового потока qc 
на разных участках режущей кромки при разре-
зании алмазными отрезными кругами определяя-
ются кинематическими параметрами процесса и 
температурой по длине дуги контакта режущей 
кромки с заготовкой из полимерных компози-
ционных материалов (ПКМ) [1]. Определим пло-
щадь и длину дуги контакта во время разрезания 
заготовки. Рассмотрим изменение длины дуги 
контакта на различных стадиях процесса разре-
зания цилиндрической заготовки (рис. 1). В 
дальнейшем обозначено: Rн=150 мм – наружный 
радиус круга; rвнут.=140 мм – внутренний радиус 
режущей кромки; Rн – rвнут = 10 мм; B=25 мм – 
ширина заготовки; H=25 мм – высота заготовки; 
τ – время работы, мин.; Sверт. – вертикальная 
подача, м/мин.; lконт.(τ) – длина дуги контакта, м; 
S(τ) – площадь контакта, м2. 

 

 
Рис. 1. К расчётному случаю 1: 1 – режущая 

кромка АОК («тело» круга условно не показано), 
2 – заготовка 
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1. Врезание. τ<τmax1 
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Из треугольника O2AO1 по теореме косинусов 
имеем: 
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2. Нормальное резание (см. рис.2).  τmax1<τ<τmax2 
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Рис. 2. К расчётному случаю 2. 1 – режущая 

кромка АОК («тело» круга условно не показано), 
2 – заготовка 
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Из треугольника О2DO1 по теореме косинусов 
имеем: 
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Из треугольника О2АО1 по теореме косинусов 
имеем: 
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3. Окончание резания (см. рис. 3). τmax2<τ<τmax3 
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Рис. 3. К расчётному случаю 3. 1 – режущая 

кромка АОК («тело» круга условно не показано), 
2 – заготовка 

 

Из треугольника О1АО2 по теореме косинусов 
имеем: 
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Выводы: мы получили математические 
выражения для расчета длин дуги и площади  
контакта на различных стадиях процесса при 
разрезании цилиндрической заготовки из ПКМ 
алмазным кругом. 
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INFLUENCE OF KINEMATIC PARAMETERS OF PROCESS OF 

DIAMOND CUTTING THE WORKPIECES FROM POLYMERIC 

COMPOSITE MATERIAL ON VALUE OF HEAT FLOW DENSITY 

 

© 2014   S.A. Kobelev, A.F. Shiryalkin, G.I. Danilov 
 

Ulyanovsk State Technical University 
 

The authors attempted to develop analytical description of heat flow in diamond cutting of workpieces 

made from polymer composite materials. Analytical expressions for calculation the lengths of contact 

arch at various stages of process when cutting cylindrical workpieces are presented by a diamond wheel. 

On the basis of the found dependencies it can be proposed the expressions for determination the heat flow 

in a zone of workpiece cutting. 

Key words: diamond wheel, polymer composite material, heat flow, arch contact length  
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