
и ускоренное определение зависимости температуры резания от угла поворота 
инструмента.

Определение температуры резания в зависимости от угла поворота инстру
мента (глубины резания) основано на том, что перерезание пластинчатого 
электрода осуществляется при глубине t, изменяющейся от максимального 
значения/(г) до нуля (рис. 3, д ). Из получаемой при этом осциллограммы 
(рис. 3, б) видно, что в начальный момент перерезания термоэлектрода осцил
лограф регистрирует наибольшую температуру соответствующую макси
мальной глубине резания f ( г ) , а затем по мере уменьшения глубины перере
зания до нуля температура также уменьшается до нулевого значения.

Полученные таким путем зависимости температуры резания от угла по
ворота инструмента (глубины резания) проверялись по известной методике 
при точении образцов с различной глубиной резания и фиксацией при этом 
максимальных значений температуры резания. Результаты проверки подтвер
дили правильность предложенной методики ускоренного определения зависи
мости температуры от угла поворота инструмента (глубины резания) .

Таким образом, применение устройства с пластинчатыми термоэлектрода
ми для измерения средней температуры лезвийной обработки расширяет воз
можности естественной термопары заготовка—инструмент и повышает точ
ность измерений.
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ТЕМПЕРАТУРА РЕЗАНИЯ ПРИ МОДУЛИРОВАННОМ ИЗМЕНЕНИИ ПОДАЧИ

При точении с переменной подачей в широких пределах изменяются гео
метрические параметры сечения срезаемого слоя, скорость резания, кинемати
ческие рабочие углы инструмента. Это определяет условия протекания пласти
ческого деформирования обрабатываемого материала в зоне резания, приво
дит к изменению скорости сдвига и размеров зоны пластической деформации. 
Изменяются условия трения на передней и задних поверхностях инструмента, 
что отражается на силовом и температурном режимах резания.

При точении с модулированной подачей на вертикальном токарном полу
автомате температура резания определялась методом естественной термопары 
с использованием ртутного токосъемника, образованного медным проводни
ком 2 (рис. 1)  и ртутью, залитой в отверстие,просверленное в обрабатываемой 
детали 1. В качестве регистрирующего прибора использовался осциллограф 5. 
Для предотвращения значительной паразитной термо-ЭДС резец был изготов-
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1*И1'. 1. Схема измерения температуры 
резания

Рис. 2, Резец

лен аналогично предложенному в [1] . В его державку (рис. 2) вставлен твер
досплавный стержень І ,  прижимаемый пружиной 3 к твердосплавной пластине 
2, Приваренный к резцу алюмелевый провод 4 выведен на штекерное гнездо 
5. Твердосплавный стержень и алюмелевый провод с помощью керамических 
втулок и текстолитовых прокладок изолированы от державки. При работе 
резца паразитная ЭДС возникает только в месте сварки стержня 
с приводом. Это объясняется небольшой площадью контакта стержня с 
пластиной, невысокой температурой стержня и близостью термоэлектри
ческих свойств алюмеля и кобальта, входящего в состав твердого сплава.

Сравнительная оценка температуры резания проводилась при точении с 
постоянной и модулированной подачами деталей из стали 45. Различные ско
рости резания v при обработке с частотой вращения шпинделя 250 об/мин до
стигались путем изменения диаметра деталей. Параметры модулированной по
дачи: S . =  0,2 мм/об, S =  0,4 мм/об, L =  0,4 мм, AL =  0,01 мм [2] .

Постоянная подача задавалась на трех уровнях, соответствующих среднему и 
крайним значениям модулированной. В результате установлено (рис. 3 ), что 
при точении с модулированной подачей среднее значение температуры резания 
меньше, чем при обработке с постоянной подачей. Для нижнего значения моду
лированной подачи отставание изменения температуры резания от изменения 
площади сечения среза проявляется в меньшей степени.

Влияние частоты модулированной подачи на температуру резания исследо- 
иоли при точении заготовок из стали 45 диаметром 80 мм, скорости резания 
125,6 м/мин, глубине резания 2 мм. Подача изменялась от =  0,3 мм/об

до =  0,5 мм/об. При различной частоте изменения модулированной по- 

;ц1чи, определяемой длиной участка разгона от до (замедление от
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Рис. 3. Зависимость температуры реза
ния от скорости резания при точении:
1 — с постоянной подачей 0,4 мм/об;
2 -  с модулированной подачей при
5 ах  ̂ ^  ̂ постоянной подачей
0,І  мм/об; 4 — с модулированной по
дачей при S =  0,3 мм/об; 5 — с по
стоянной подачей 0,2 мм/об; б — см о

дулированной подачей при 5^.

Рис. 4. Зависимость температуры реза
ния от частоты модулированной подачи

S цо Smax ^  mm ) ,  обработаны четыре партии заготовок. Установлено, что умень

шение частоты / изменения подачи ведет к повышению температуры резания 
(рис. 4 ). Это явление можно объяснить отставанием изменения темпера
туры резания от изменения площади сечения срезаемого слоя [3] .
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