L'ESTIMATION DE L'INFLUENCE DE LA TEMPERATURE SUR L'OPTIMISATION DES REGIMES DE LA COUPE
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On examine la méthode du calcul de la température de la coupe optima en tenant compte de l'influence divers FCT. Est présenté les méthodes graphiques et analytiques de l'optimisation des régimes de la coupe avec l'utilisation de la programmation linéaire.

Introduction

Mauvais usinabilité des aciers et des alliages inoxydable, résistant à la chaleur et très solide, largement appliqués dans les machines modernes, détermine par un haut coefficient d'engagement du personnel et le prix de revient de leur fabrication. En raison de cela sont très actuelles les études des possibilités de l'augmentation de la productivité et la réduction du prix de revient d’usinage de ces métaux frais de l'amélioration des conditions du travail de l'outil coupant et, en particulier, aux frais de l'application des divers fluides des coupe technologiques (FCT).

Les températures élevées dans la zone d’usinage apparaissant à cause de la conductibilité de la chaleur basse de ces métaux, définissent la nécessité de l'étude des phénomènes de température de la zone de la coupe. Pour ces métaux le développement ultérieur de la méthode de la définition des températures dans la zone de la coupe à l'utilisation des FCT et le compte de leur influence sur le choix des modes optimums des regimes de la coupe présente un intérêt. 
Les travaux existent pour l'optimisation n'embrassent pas le domaine d’usinage des marques des aciers et des alliages spéciales. Les recommandations existant au choix des paramètres rationnels d’usinage de ces métaux contiennent les informations limitées sur l'influence FCT sur les regimes de la coupe [5]. 
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Le but du travail présenté - établir l'influence FCT sur la température de la coupe et optimum selon la productivité les régimes de la coupe au usinage par tournage des produits des matières difficilement usinables. Ainsi d'estimer la possibilité de l'augmentation de la productivité de leur usinage avec l'utilisation FCT divers.
Le contenu principal et les résultats du travail

La température dans la lame de l'outil est formée sous l'effet des écoulements thermiques q1 et q2, apparaissant à la zone de la coupe en conséquence de la déformation du métal à formation du copeau, la friction sur les terrains du contact entre le copeau et la surface d’attaque de la lame d’outil lxb (l - la longueur de le terrain de contact, b – la largeur de la tranche) et la friction entre la surface de dèpouille de la lame et la surface usinée hxb (h - la longueur le terrain de contact égal à l'usure selon la surface de dèpouille). Les densités des flux de chaleur sur surface de coupe q1 et surface de dèpouille  q2  les surfaces de la lame de l'outil, accepté distribué régulièrement selon les terrains de contact bxl et bxh, sont définies conformément à méthode présentée à [2, 3].

  Le schéma de l'action des écoulements thermiques indiqués est présenté sur fig.1. 
À la suite d’usinage d’acier Х18Н9Т avec divers FCT sont devenues établis les dépendances degré de la température de la coupe Θ de la vitesse de la coupe V et l’avance s suivantes:


au usinage par la coupe sans FCT 
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où 
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- la valeur de la température théorétique;


au usinage par la coupe avec l'utilisation à titre de FCT émulsion Э-2 – 
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au usinage par la coupe avec l'utilisation à titre de FCT émulsion НГЛ-205
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au usinage par la coupe avec l'utilisation à titre de FCT émulsion СДМ’y–
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Les études étaient passées avec l'utilisation de l'analyse multiple regressionele (avec l'erreur n'excédant pas 5 %).
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Les calculs accomplis des températures de la coupe en fonction de la vitesse de la coupe V au usinage de l'acier inoxydable Х18Н9Т avec divers FCT, sont présentés sur fig. 2. Les calculs étaient accomplis pour les conditions suivantes : le matériau instrumental - l'alliage dur de la marque ВК8. L’outil coupant de la forme standard. La profondeur de la coupe t = 2мм; l’avance S = 0,4 mm/sur; l'usure acceptée admissible selon la surface de dépouille h = 0,2мм. La signification comptée pour ces conditions du coefficient amené de transmission de chaleur пр = 4·104 Vt/m2·C0.

Le contrôle de l'adéquation des dépendances reçues est accompli par voie de la comparaison des dépendances théoriques avec les résultats des expériences (
[image: image6.wmf]q

экс), présenté à [3]. 

À l'optimisation des régimes de la coupe à titre de la fonction de but est acceptée la productivité d’usinage, le maximum de qui est atteint au minimum du temps principal, ou le maximum du produit ns max. Dans cette article on examine les limitations principales suivantes des régimes de la coupe au usinage des matières difficilement usinables [5] :

1) selon les possibilités de l'outil coupant conditionné par la vitesse de la coupe, correspondante à sa durée d’outil;

2) selon la température de la coupe limite admissible;


3) selon la solidité de la plaque d’outil:

On définit finalement le modèle mathématique du procès de la coupe, graphiquement présentée sur fig. 3. (X1 = ln n; X2 = ln s):
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Sur fig. 3 on présente le schéma de la définition graphique des régimes optimums de la coupe au tournage de l'acier Х18Н9Т.

Le polygone АВСDЕ représente le domaine des décisions possibles au l’usinage sans FCT, le polygone АВоDоЕо - au l’usinage avec FСT. La fonction de but accepte la signification maxima dans le point D, pour qui la somme des distances jusqu'aux axes (X1+X2) est maxima.
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Les coordonnées des points D (X1оpт, X2оpт) et Dо (X1оpт, X2оpт) sont les significations cherchées optima des paramètres, à la raison de laquelle on définit optimum la fréquence de la rotation de la broche et l’avance. 

Comme on voit de fig. 3, aux frais de l'utilisation FСT la limitation de température (2) se lever. Le point Dо est le point d'intersection des limitations selon les possibilités coupant de l'outil (1) et la limitation selon la solidité de la plaque d’outil (3). En conséquence de quoi les significations optima des avance et des vitesses de la coupe augmentent qu'amène à l'augmentation de la productivité d’usinage.

Pour les conditions données on définit les régimes optimums suivants:

- au usinage sans FCT : la vitesse Vопт = 62 m/mn, l’avance sопт = 0,65mm/tour;

- au usinage avec FСT : la vitesse Vопт = 73 m/mn, l’avance sопт = 0,8mm/tour.

Les régimes optimums de la coupe - l’avance et la vitesse de la coupe peuvent être définis analytiquement :
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Les expressions analytiques reçues permettent de calculer les régimes optimums de la coupe au usinage des matières difficilement usinables pour n'importe quelles conditions d’usinage. À leur raison on peut définir le coefficient de l'augmentation de la productivité d’usinage des matières difficilement usinables à l'utilisation de FCT:

                
[image: image13.wmf](

)

(

)

(

)

(

)

(

)

zt

y

yt

zt

y

xp

P

P

yp

zt

t

X

m

V

V

Ï

p

v

V

c

t

K

C

Kp

C

t

T

K

C

K

-

-

÷

÷

ø

ö

ç

ç

è

æ

÷

÷

ø

ö

ç

ç

è

æ

÷

ø

ö

ç

è

æ

Q

÷

÷

ø

ö

ç

ç

è

æ

=

8

,

0

25

,

1

77

,

0

1

1

sin

1

sin

34

1

f

f

.              

Sur la base du coefficient de l'augmentation de la productivité d’usinage présenté on peut accomplir l'estimation de l'efficacité des divers FCT applicuées.

La conclusion

Avec l'utilisation de la méthode élaborée du calcul de la température de la coupe au tournage on accomplit l'estimation de la possibilité de la réduction de la température de la coupe au usinage des matières difficilement usinables avec l'application FCT divers. On établit l'influ- ence FCT sur les régimes optimums de la coupe assurant la productivité maxima d’usinage. 

Les expressions analytiques reçues pour le calcul des régimes optimums de la coupe assurent la possibilité de l'estimation quantitative de l'augmentation de la productivité d’usinage des produits des matières difficilement usinables à l'utilisation de divers FCT.

Sur la base des études accomplies on élabore les recommandations au choix des régimes de la coupe optimums dans n'importe quelles conditions d’usinage de tournage des matières divers difficilement usinables, y compris avec l'utilisation FCT divers.
La méthode élaborée peut être utilisée pour l'optimisation des régimes de la coupe à de divers aspects d’usinage avec l'application FCT. 
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Fig. 1. Le schéma de l'action des écoulements thermiques sur les surfaces d’attaque et la surface de dèpouille de la lame de l'outil avec l'application FCT





Рис. 1. Схема действия тепловых


потоков на передней и задней поверхностях лезвия инструмента с применением СОТС
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Fig. 2. Les graphiques de la dépendance  des températures de la coupe de la vitesse au usinage de l'acier Х18Н9Т  avec divers FCT
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Fig. 3 – Le schéma de la défini -tion des régimes optimums de la coupe au usinage de l'acier Х18Н9Т par tournage avec l'application FCT
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