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The theoretical and experimental investigation of cutting tools temperature used for increasing of reliability. The improvement of cutting tools effective exploitation is made by substantiation of optimal temperature level and creation the optimum cutting conditions.

Тепловые явления оказывают весьма существенное влияние работоспособность режущего инструмента и производительность механообработки. Экспериментальные методы исследования тепловых процессов при резании весьма трудоемки, в связи с чем возрастает роль теоретических методов, позволяющих рассчитывать уровень температур, как на поверхностях, так и внутри тел, участвующих в теплообмене. 

В настоящее время широчайшие возможности современного математического аппарата для исследования тепловых процессов нашли применение и в технологических системах механообработки. Одним из аналитических методов решения тепловых задач является метод источников теплоты [1, 2], обладающий достаточной простотой и наглядностью в сравнении с другими аналитическими и численными методами. Однако, широкого распространения в практике он еще не получил, результаты использования метода источников для анализа теплового состояния режущего инструмента практически отсутствуют. 

Целью представленной работы является исследование температурного поля лезвия сборного режущего инструмента в различных условиях эксплуатации с помощью метода источников.

При схематизации компонентов исследуемой системы лезвийный инструмент рассматривается в виде неограниченного клина с углом заострения . Источник теплоты, возникающий на передней поверхности лезвия инструмента, представляется двумерным прямоугольным с размерами bхl, равным площадке контакта стружки с передней поверхностью, с равномерной плотностью распределения теплового потока q [2].

Температурное поле, возникающее в лезвии режущего инструмента под действием такого источника при установившемся теплообмене, описывается выражением:
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 - безразмерные координаты: х, у, z – координаты какой-либо точки тела М(х, у, z);  хи, уи, zи – координаты места вспышки J(хи, уи, zи); λ – коэффициент теплопроводности инструментального материала; K - коэффициент перехода от неограниченного пространства к неограниченному клину: K = 4 для °; Т(ψ, (, ζ) - закон распределения температур в безразмерном виде; P = K ql/4( (  - размерный коэффициент. 

Представление закона распределения температур в безразмерном виде Т(ψ, (, ζ) позволяет установить общие закономерности изменения температуры, которые для каждого конкретного варианта обработки корректируются размерным коэффициентом Р. Формула (1) позволяет рассчитывать температуру в любой точке лезвия многогранных неперетачиваемых пластин сборных инструментов с углом заострения лезвия ( = 90(.

Графически распределение температур в лезвии инструмента представлено на рис.1 безразмерным температурным полем в поперечном сечении лезвия Т(ψ,(), определяемым при ( = 0, а также на его передней поверхности Т(ψ, ζ) - при ( = 0 и b =0,5l.
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На основании установленного закона распределения температур по передней Т(ψ) (при ζ = 0, ( = 0) и задней Т(() (при ζ = 0, ψ = 0) поверхностям лезвия с учетом длины контакта лезвия с деталью, определяемой его износом по задней поверхности h, температура резания рассчитывается следующим образом:
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Выражение в квадратных скобках представляет собой безразмерную температуру резания Т, не зависящую от условий обработки, которые учитываются размерным коэффициентом P/(l+h). Установленное постоянное значение безразмерной температуры Т = 5 позволяет достаточно просто рассчитывать температуру резания для любых заданных условий. 

С использованием указанной методики расчета выполнен анализ температурных полей в лезвии инструмента и температуры резания в различных условиях эксплуатации: для различных обрабатываемых и инструментальных материалов, геометрических параметров, режимов резания. Выполненные исследования позволяют назначать параметры механообработки, обеспечивающие уровень температуры резания не превышающий заданный. Предлагаемая методика исследования температурного поля может быть широко использована для различных сборных режущих инструментов с механическим креплением многогранных неперетачиваемых пластин. 

Список литературы: 1. Резников А.Н. Теплофизика процессов механической обработки материалов. - М.: Машиностроение, 1981. - 279с. 2. Влияние параметров инструмента на распределение температур по передней поверхности лезвия. // Прогрессивные технологии и системы машиностроения: Международный сб. научных трудов. – Донецк: ДонГТУ, 2001. Вып. 17. С.7- 11.
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Рис.1. - Безразмерное температурное поле в поперечном сечении лезвия Т(ψ,(,0) а) и на передней поверхности лезвия инструмента Т(ψ,0, ζ) - б) 
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