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ВИВЧЕННЯ ВИМІРЮВАННЯ ТЕМПЕРАТУРИ В ЗОНІ РІЗАННЯ  
ІЗ ЗАСТОСУВАННЯМ АНІМАЦІЙНОГО СИМУЛЯТОРА 

Програмний продукт призначений для імітаційного виконання лабораторної роботи з курсу «Теорія різання». 
Користувачі мають можливість самостійно, без реального обладнання імітувати вимірювання температури в зоні 
різання. При цьому можуть бути встановлені різні режими різання (швидкість різання, подача, глибина різання). На 
основі отриманих даних здобувачі можуть будувати графіки залежностей та аналізувати їх. Наочна візуалізація 
разом з інтерактивністю сприяє ефективному засвоєнню навчального матеріалу. 

Стаття є публікацією науково-методичного характеру. 
Ключові слова: навчальний процес; температура; режими різання; моделювання; симулятор. 
Рис.: 14. Табл.: 1. Бібл.: 9. 

Актуальність теми дослідження. Один із найголовніших факторів, які супроводжу-
ють процес різання, є теплота, що утворюється в результаті роботи різання. Закони теп-
лоутворення пояснюють ті явища, які пов’язані з навантаженням різця, його стійкістю, 
якістю обробленої поверхні. Щоб правильно використовувати різальний інструмент, не-
обхідно знати ці закони. Навчальна дисципліна, яка саме вивчає ці закони, є «Теорія рі-
зання». Однією зі складових цієї дисципліни є вивчення та дослідження сил різання та 
температури в зоні різання. Температура, яка виникає в зоні різання, суттєво впливає на 
знос та стійкість інструменту, на якість поверхні деталі та точність обробки. Тому ви-
вчення теплових явищ – це важливе завдання. 

Одним з інструментів при проведенні досліджень є дуже поширене використання 
комп’ютерної техніки. Проте ще потрібно мати й відповідне програмне забезпечення. 
Використання в навчальному процесі спеціального програмного забезпечення, напри-
клад, імітаційні моделі з можливістю анімації досліджуваних явищ, дозволяє застосову-
вати їх при виконанні лабораторних робіт із різних навчальних дисциплін. Наприклад, 
досліджувати різноманітні процеси в гідравліці, теорії різання, при складанні керуючих 
програм для верстатів із числовим програмним керуванням та інше. 

Постановка проблеми. Освіта є основою будь-якого суспільства. При вивченні нав-
чальних предметів використовуються різноманітні джерела інформації: підручники, на-
вчальні посібники, збірники статей, інтернет-ресурси тощо. У теперішній час актуаль-
ним є використання спеціального імітаційного, анімаційного програмного продукту для 
вивчення різноманітних навчальних дисциплін [1]. 
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Аналіз останніх досліджень і публікацій. Здобувачі вищої освіти технічних та будь-
яких інших спеціальностей повинні бути присутніми на різнопланових структурних на-
вчальних елементах: лекціях, лабораторних та практичних заняттях. На цих заняттях ча-
сто використовують двовимірні та тривимірні зображення: рисунки різноманітних ма-
шин, конструкцій, процесів та інше [2-5]. Для кращого розуміння процесу роботи 
різноманітних явищ використовують комп’ютери та відповідні програмні продукти, що 
надають навчальному процесу більш інтенсивного та інтерактивного змісту [6-9]. 

Виділення недосліджених частин загальної проблеми. Здобувачі вищої освіти на-
прямів навчання «Галузеве машинобудування» та «Технологія машинобудування» вивча-
ють дисципліну «Теорію різання». Крім теорії, їм необхідно отримати ще й практичні 
навички, які здобувачі одержують на лабораторних заняттях. 

При виконанні лабораторної роботи «Вимірювання температури в зоні різання Вплив 
режимів різання на температуру» здобувачам вищої освіти пропонується використовувати 
передові інформаційні технології, а саме анімаційний симулятор досліджуваного процесу. 

Метою статті є аналіз способів вимірювання температури в зоні різання та пропо-
зиція використання в навчальному процесі симулятора, який імітує процес вимірювання. 

Виклад основного матеріалу. На кафедрі автомобільного транспорту та галузевого ма-
шинобудування Національного університету «Чернігівська політехніка» при вивченні нав-
чальної дисципліни «Теорія різання» здобувачам різних напрямів навчання, зокрема «Галу-
зеве машинобудування» та «Технологія машинобудування», запропоновано використовувати 
навчальний симулятор для вивчення температури в зоні різання SunSpire Art group [10]. 

Програмний продукт призначений для імітаційного виконання лабораторних робіт із 
дисципліни «Теорії різання». Запропонована методика виконання лабораторної роботи в 
оболонці комп’ютерної програми передбачає вивчення теплових явищ при різанні мета-
лів і методів вимірювання температури різання, а також дослідження впливу елементів 
режиму різання на температуру різання. 

Для ефективного засвоєння матеріалу, який вивчається, застосовується наочна об’ємна ві-
зуалізація в сукупності з максимальною інтерактивністю. Симулятор є комп’ютерним віртуа-
льним тренажером, який призначений для проведення лабораторної роботи «Вимірювання те-
мператури в процесі різання. Вплив режимів різання на температуру». До комп’ютера, на 
якому буде використовуватись програма, ставляться певні системні вимоги [10]. 

Мета роботи симулятора полягає у вивченні теплових явищ при обробці (різанні) 
металів і методів вимірювання температури різання, а також дослідження впливу елеме-
нтів режиму різання (швидкості, подачі та глибини різання) на температуру різання. 

Теплові явища в процесі різання відіграють виключно важливу роль. Саме вони визна-
чають температуру в зоні різання, яка впливає на характер утворення стружки, наріст, усадку 
стружки, величину сил різання і мікроструктуру поверхневого шару. Ще більш істотний 
вплив має температура різання на інтенсивність затуплення інструмента і його стійкість, а 
отже, продуктивність процесу різання. Розглянемо, як утворюється та розподіляється тепло. 

Дослідженнями встановлено, що понад 99,5 % механічної роботи різання переходить 
у тепло й лише невелика частина її перетворюється в потенційну енергію перекрученої 
кристалічної ґратки. Тому вважають, що в теплоту переходить практично вся робота рі-
зання, тобто кількість тепла Q, що виділяється, еквівалентно механічній роботі А. Оскільки 
робота в одиницю часу А =Pz V, то кількість тепла, що виникає за одиницю часу, дорівнює: 
 Q = Pz  V,   (1) 
де    Pz – складова сили різання, яка діє в напрямку  головного руху, Н; 

V – швидкість різання, м/с. 
Джерелами утворення тепла при різанні (рис. 1) є: 
QД – тепло, яке виділяється внаслідок пластичної деформації в зоні стружкоутворення; 
QТП – тепло від тертя на передній поверхні інструмента; 
QТЗ – тепло від тертя на задній поверхні. 
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Теплота кожного з цих трьох джерел у результаті теплообміну в зоні різання переда-
ється стружці – QC, оброблюваній деталі – QДЕТ, інструменту – QІ і навколишньому сере-
довищу – QСР (рис. 1). Таким чином, рівняння теплового балансу при різанні має вид: 

 Q = QД + QТП + QТЗ = QС + QДЕТ + QІ + QСР.   (2) 

 
Рис. 1. Схема утворення та розподілу тепла 

Кількість тепла, яке утворюється в процесі різання, і співвідношення доданків у рів-
нянні (2) залежить від фізико-механічних властивостей оброблюваного та інструмента-
льного матеріалів, геометрії різального інструменту та режимів різання. 

Експерименти показують, що при роботі різцями з невеликою швидкістю  різання 
(V < 40 м/хв) відносна частка теплоти становить: 

QС = 60-70 %, QДЕТ  = 30-40 %; QІ = 3 %; QСР = 1-2 %. 
На розподіл тепла між стружкою, деталлю та інструментом істотно впливає збіль-

шення швидкості різання: при цьому QC зростає, а QІ та QДЕТ зменшуються. Крім того, 
чим нижче теплопровідність оброблюваного матеріалу, тим більше тепла йде до інстру-
менту. Як видно, QІ дуже маленьке і при різанні будь-яких матеріалів з будь-яким режи-
мом обробки набагато менше, ніж QС та QДЕТ. Основною причиною низької інтенсивності 
тепловіддачі до інструменту є більш низька теплопровідність інструментального матері-
алу в порівнянні з оброблюваним. 

Розглянемо, які є методи вимірювання температури в зоні різання. На рис. 2 наведено 
зміни температури вздовж площадки контакту на передній поверхні інструмента. Макси-
мальна температура виникає приблизно на половині ширини площадки контакту. До леза 
і до кінця площадки температура зменшується. По площадці контакту задньої поверхні 
інструмента з поверхнею різання температура розподіляється також нерівномірно. Тому 
в загальному випадку під температурою різання розуміють середню температуру на по-
верхні контакту інструмента зі стружкою та поверхнею різання. 

 
Рис. 2. Розподіл температури вздовж площадки контакту стружки з різцем 
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Слід зазначити, що поняття «температура різання» також тісно пов’язано зі спосо-
бами її вимірювання. Розрізняють непрямі та безпосередні способи вимірювання темпе-
ратури різання. До непрямих способів належать: калориметричний, спостереження за ко-
льорами мінливості, термокрасок, мікроструктурного аналізу; оптичний і радіаційний. 
Але ці способи не точні й тому використовуються рідко. 

Велику зацікавленість становить безпосередній вимір температур у зоні різання, оскі-
льки дає змогу одержати результат, близький до дійсного. З цією метою застосовують спо-
сіб термопар, уперше запропонований Я. Г. Усачовим. Розрізняють такі різновиди способу 
термопар: штучна; напівштучна; природна; метод двох різців і біжучої термопари. 

На рис. 3, а представлено вимірювання температури штучною термопарою. До кор-
пусу різця притиснута різальна пластинка 1. У корпусі зроблено отвір, у який вставлена 
ізоляційна трубка 2. Стандартна термопара 3 (мідь – константан, хромель – алюмель та 
ін.) з гальванометром 4, підключеним до її кінців, вставлена в трубку 2 так, що її спай 
торкається нижньої площини пластинки 1. Спай термопари реєструє температуру опор-
ної площини пластинки. Розташовуючи отвір у різних точках опорної площини, можна 
вивчити розподіл температури по передній поверхні різця. 

 
Рис. 3. Вимірювання температури термопарами: 

а – штучною; б – напівштучною; в – біжучою;  
г – природною; д – методом двох різців 

Перевагою методу є можливість використання стандартної термопари, а тому немає 
потреби у спеціальному її тарируванні. Проте вимірювана термопарою температура ни-
жче за температуру на контактних поверхнях інструмента й різниця температур залежить 
від відстані спаю термопари до зазначених поверхонь, зростаючи зі збільшенням тов-
щини різальної пластинки. Практично не вдається мати товщину пластинки менше ніж 
1,5-2 мм, а тому через великий градієнт температур вимірювана температура на 50-80 °С 
нижче за дійсну. 

Напівштучна термопара (рис. 3, б) складна у виготовленні, допускає малу кількість 
переточувань інструмента та вимагає спеціального тарирування в порівнянні зі штучною, 
а тому набула обмеженого застосування.  

Простішим є метод природно утвореної термопари (рис. 3, г). Елементами природної 
термопари є різець 1 та оброблювана деталь 2, спаєм термопари служить поверхня кон-
такту різця зі стружкою і деталлю. Якщо деталь та різець включити в замкнутий елект-
ричний ланцюг, то величина термоелектрорушійної сили (т.е.р.с.), яка виникає в термое-
лементі, буде пропорційна температурі ковзного спаю утвореної термопари. Цим 
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методом вимірюють не максимальну, а деяку середню контактну температуру на перед-
ній і задній поверхнях різця. Перевагою методу є те, що його легко здійснити при будь-
якому виді обробки (точінні, свердлінні, струганні, фрезеруванні, протягуванні та ін.). 
Для перекладу показань гальванометра в градуси Цельсія ця термопара попередньо по-
винна бути протарирована. Відзначимо, що тарирування термопар є трудомістким про-
цесом. При використанні ж методу природної термопари необхідно робити кожен раз 
нове тарирування при зміні матеріалів різця або деталі, що є недоліком методу. 

Вплив матеріалу оброблюваної деталі на вид тарирувального графіка можна виключити, 
застосовуючи дворізцевий метод (рис. 3, д). При цьому методі точіння деталі 2 здійснюють 
двома однаковими різцями 1, які виготовлені з різних інструментальних матеріалів та підк-
лючені до гальванометра. Елементами природно утвореної термопари є матеріали різців, ве-
личина т.е.р.с. залежить від їхніх властивостей і температури нагрівання контактних повер-
хонь різців. Оброблюваний матеріал тут служить тільки електричним провідником і на 
показання гальванометра не впливає. Якщо один раз такий прилад протарирувати, то можна 
оцінювати температуру різання при обробці різних металів. За точністю метод поступається 
однорізцевому, тому що припускає тільки однакові температури контактних поверхонь обох 
різців. Однак унаслідок різних сил різання і різної теплопровідності матеріалів двох різців 
температури на контактних поверхнях різців не можуть бути однаковими. 

Найбільш точним є методи, які використовують термопари, що біжать або зрізаються 
(рис. 3, в, г). Штучна незамкнена термопара (рис. 3, в), розташована в захисній трубці 3, 
вставляється в отвір діаметром 0,5-0,7 мм у деталі. Трубка 3 виготовляється з матеріалу 
деталі. Елементами 1 та 2 термопари є тонкі дротики діаметром 0,1 мм із міді й констан-
тану, ізольовані емаллю. Кінці термопар К1 та К2, К3 та К4 через струмознімачі підключені 
до осцилографа. При перерізанні різцем захисної трубки і незамкнутої штучної термопари 
елементи останньої замикаються на контактній поверхні стружки й поверхні різання. Та-
ким чином утворюється дві термопари: одна з них, рухаючись зі швидкістю стружки, через 
контакти К1 та К2 фіксує на осцилографі температуру вздовж контактної площадки на пе-
редній поверхні різця, а інша, рухаючись зі швидкістю різання, через контакти К3 та К4 
фіксує температуру вздовж контактної площадки на задній поверхні різця. 

Метод біжучих термопар відрізняється складністю і великою трудомісткістю, проте 
є найбільш точним та дозволяє вивчити закон розподілу температур на контактних пове-
рхнях інструмента (рис. 2). 

Розглянемо, як впливають різні фактор на температуру різання. На температуру рі-
зання θ впливають ті ж фактори, що і на зміну балансу тепла (властивості інструменталь-
ного й оброблюваного матеріалів, елементи режиму різання, геометрія інструмента та ін.). 

Фізико-механічні властивості інструментального й оброблюваного матеріалів вплива-
ють на температуру різання θ так же як і на усадку стружки чи сили різання, тобто мається 
тенденція до збільшення θ з підвищенням міцності, жорсткості і пластичності оброблюва-
ного матеріалу. Крім того, на θ дуже впливає теплопровідність оброблюваного та інструме-
нтального матеріалів: чим вище теплопровідність цих матеріалів, тим нижче θ, тому що від-
від тепла від місця його виділення в стружку, деталь і в інструмент більш інтенсивний. 

З елементів режиму різання найбільш впливає на θ швидкість різання V, менше – 
подача S та найменш – глибина різання t, причому з їх збільшенням температура різання 
підвищується. Це підвищення θ не пропорційне збільшенню V, S та t. Тобто зростання 
температури різання відстає від зростання V, S та t. Це відставання особливо підсилю-
ється в зоні високих V, S та t. 

Вплив V, S та t на температуру різання пояснюється такими факторами: 
1) зі збільшенням V росте робота різання (А = Рz V) і, отже, кількість виділеної теплоти, 

але безпосередньо в різець і деталь доля відведеної теплоти знижується, а основна кількість 
її забирається стружкою, тому хоча зі збільшенням V температура різання росте, це зрос-
тання увесь час сповільнюється; крім того, припущення про те, що А = Рz V змінюється про-
порційно V, не зовсім вірне, тому що в міру збільшення V сила різання Рz зменшується; 
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2) зі збільшенням S збільшується сила Рz, а отже, збільшується робота різання і кількість 
виділеної теплоти; одночасно зростає площа контакту стружки з передньою поверхнею рі-
зця; це поліпшує умови відводу теплоти, тому збільшення θ відстає від зростання S; 

3) зі збільшенням t прямо пропорційно зростає Рz, робота різання і кількість виділе-
ного тепла, але в стільки ж раз збільшується і площа контакту стружки з передньою і 
задньою поверхнями різця, а отже, поліпшується відвід теплоти; тому зі збільшенням t 
температура різання незначно змінюється. 

Оскільки площа контакту стружки з передньою і задньою поверхнями інструмента 
збільшується з підвищенням S в значно меншою мірою, ніж із підвищенням t, то відвід 
тепла зі збільшенням t поліпшується більше, ніж зі збільшенням S. Тому S більшою мі-
рою впливає на температуру різання, ніж t. 

Неоднаковий вплив t і S на температуру різання дозволяє зробити важливий висно-
вок: для зниження θ при заданій площі перерізу зрізаного шару необхідно працювати з 
можливо більшим відношенням t/S тобто із широкими й тонкими стружками. 

З геометричних параметрів інструмента найбільш впливає на θ передній кут γ та го-
ловний кут у плані φ. 

При вимірюванні температури різання у склад лабораторного обладнання входять 
такі прилади, інструменти та приналежності: 

1. Токарно-гвинторізний верстат моделі 16К20. 
2. Експериментальна заготовка. 
3. Токарний прохідний різець. 
4. Штангенциркуль. 
5. Струмознімач. 
6. Мілівольтметр. 
7. Комплект ключів. 
8. Набір з’єднувальних проводів. 
Лабораторний стенд (рис. 4) дозволяє вимірювати температуру різання методом при-

родної термопари. Стенд змонтовано на базі верстата 16К20 та складається з: експериме-
нтальної заготовки 1 та різця 3, струмознімача 7, сполучних проводів та мілівольтметра 
5. На заготовці 1 з метою ізоляції її від верстата насаджені текстолітові втулка і пробка 2. 
Різець 3 також ізолюють від верстата текстолітовими прокладками 4. Струмознімач 7 яв-
ляє собою металеву пластинку, що притиснута під дією власної ваги до токопровідної 
шпильки, яка виготовлена з матеріалу деталі. Вільний кінець шпильки 6 ізольовано від 
корпусних деталей верстата за допомогою текстолітової втулки 8. Мілівольтметр 5 спо-
лучними проводами підключається одним кінцем до ртутного струмознімача через нако-
нечник, а іншим – до різця. 

 
Рис. 4. Схема лабораторного стенда: 

1 – заготовка, 2 – пробка, 3 – різець, 4 – прокладка, 5 – мілівольтметр,  
6 – шпилька, 7 – струмознімач, 8 – втулка 
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У процесі різання утворюється замкнутий електричний ланцюг: «заготовка – стру-
мознімач – мілівольтметр – різець – заготовка». Як бачимо, всі елементи цього ланцюга 
ізольовані від верстата. Останнє пов’язано з усуненням впливу на показання мілівольт-
метра різних паразитних термопар, що можуть виникнути між елементами електричного 
ланцюга і верстатом. 

При визначеному режимі різання виконується обробка заготовки. При цьому т.е.р.с., 
що виникає в природній термопарі деталь – різець, фіксується мілівольтметром. Чим бі-
льше температура різання θ, тим більше виникаюча т.е.р.с., тим більше відхилення стрі-
лки мілівольтметра. 

Для переведення показань мілівольтметра в градуси Цельсію необхідно провести 
спеціальне тарирування природної термопари “матеріал заготовки – матеріал різця”. У 
навчальних цілях при проведенні лабораторної роботи можна користуватися графіками 
тарирування термопар для сталі 40 та різних твердих сплавів (рис. 5). 

 
Рис. 5. Криві тарирування термопар сталь 40 – твердий сплав 

Лабораторна робота виконується в такій послідовності: 
1. На лабораторній установці виконується (відповідно до отриманого завдання) дослі-

дження впливу елементів режиму різання (наприклад, глибини різання) на температуру рі-
зання за методикою, описаною вище. Дані дослідження заносяться до протоколу (таблиця 1). 

Таблиця 1 – Дані, що отримані при виконанні лабораторної роботи 
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1 200 65 40 0,15 2 3,8 530 
2 200 65 40 0,15 1,5 3,65 520 
3 200 65 40 0,15 1 3,5 500 
4 200 65 40 0,15 0,5 2,85 460 

3. Показання мілівольтметра переводяться за допомогою тарирувального графіка в 
градуси Цельсія і заносяться до протоколу лабораторної роботи. 

4. Аналогічно досліджують вплив на температуру різання інших складових (швид-
кості різання та подачі). 

5. За даними протоколу будуються графіки залежностей температури різання від еле-
ментів режиму різання. Наприклад, для глибини різання θ = f(t) (рис. 6) та інші θ = f (V), 
θ = f(S). 
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6. Використовуючи отримані залежності робляться висновки про вплив V, S і t на 
температуру різання з поясненням фізичної сутності цього явища. 

 
Рис. 6. Приклад впливу на температуру різання глибини 

Усі вищенаведені дії виконуються на реальному лабораторному стенді. Проте в су-
часних умовах, коли дистанційна форма навчання набуває значного поширення, у бага-
тьох відсутній доступ до лабораторій. Саме в цьому випадку і приходять на допомогу 
інформаційні технології, які дозволяють, наприклад, виконувати цю лабораторну роботу 
безпосередньо на комп’ютері з використанням анімаційного симулятора цієї лаборатор-
ної роботи. 

Для початку роботи зі симулятором потрібно запустити файл 
«SimulatorTEMPERATURA.exe». Після запуску програми на екрані з’являється 
«Меню», з якого користувач може вибрати ті дії, які йому необхідні в певний момент: 
«Мета роботи», «Теоретична частина» (пояснюються основні положення про темпера-
туру різання та її вимірювання), «Лабораторне обладнання» та інше. 

На рис. 7 представлено зовнішній вигляд лабораторного стенда для вимірювання те-
мператури в зоні різання на базі токарного верстата 1К62. 

 
Рис. 7. Зовнішній вигляд лабораторного стенда на базі токарного верстата 1К62 

Після того, як здобувач вищої освіти ознайомився з основними частинами верстата 
та елементами його керування, він приступає до безпосереднього налагодження лабора-
торного стенда на задані режими різання: частоту обертання шпинделя (рис. 8), діапазон 
вибору обертів (рис. 9), подачу (рис. 10), глибину різання (рис. 11). 
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Рис. 8. Налагодження частоти обертання шпинделя 

 
Рис. 9. Налагодження діапазону частоти обертання шпинделя 

 
Рис. 10. Налагодження подачі 

 
Рис. 11. Налагодження глибини різання 
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На рис. 12 наведено зовнішній вигляд вимірювального приладу (мілівольтметра) на 
лабораторному стенді. 

 
Рис. 12. Зовнішній вигляд вимірювального приладу на стенді 

Після всього вищезазначеного починаються вимірювання. У процесі імітації обро-
бки (рис. 13) здійснюються зняття показників з мілівольтметра (рис. 14). Отримані ре-
зультати заносяться до протоколу лабораторної роботи. Наприклад, як у таблиці 1. 

 
Рис. 13. Зняття показників з мілівольтметра при заданому режимі обробки 

 
Рис. 14. Значення показника з мілівольтметра при заданому режимі обробки 
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Після чого за тарирувальним графіком знаходимо величину температури в зоні рі-
зання при заданому режимі обробки. 

Надалі здійснюються дії для налагодження верстата на інші режими обробки (інші 
показники швидкості різання (частоти обертання заготовки), подачі та глибини різання). 
Після чого знімаються нові покази та будуються необхідні залежності зміни температури 
різання від параметрів обробки. 

Після закінчення всіх експериментів здобувачі мають можливість обробити резуль-
тат та зробити необхідні висновки. 

Висновки. Навчальний симулятор, який запропонований при виконанні лаборатор-
ної роботи з вивчення температури в зоні різання, дозволить краще зрозуміти процес, а 
також є більш наочним. Однак у цій програмі не можна використовувати різноманітні 
матеріали, які оброблюються (різні марки сталі, чавуну, кольорових сплавів та інше). 
Було б доцільним додати функцію вибору матеріалу, який досліджується в наступній ве-
рсії цієї програми. 
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STUDY OF TEMPERATURE MEASUREMENT  

IN THE CUTTING ZONE USING AN ANIMATED SIMULATOR 
The temperature that occurs in the cutting zone significantly affects the wear and stability of the tool, the quality of the 

surface of the part and the accuracy of processing. Therefore, the study of thermal phenomena is an important task. 
Nowadays, the use of a simulation software product in the study of various academic disciplines is relevant. 
For a better understanding of the work process of various phenomena, computers and software products are used, which 

give the educational process a more intensive and interactive content. 
When performing laboratory work "Measurement of temperature in the cutting zone" it is suggested to use advanced 

information technologies, namely an animation simulator. 
The purpose of the article is to propose the use of a simulator for measuring the temperature in the cutting zone in the 

educational process. 
The “SimulatorTEMPERATURE.exe” file is launched. “Menu” appears on the screen. After getting acquainted with the main 

parts of the machine, they begin to set up the laboratory bench for the specified cutting modes: spindle speed, feed, cutting depth. In 
the process of simulating processing, indicators are removed from the device. The results are recorded in the work protocol. According 
to the calibration schedule, the value of the temperature at the specified processing mode is found. In the future, the machine is adjusted 
for other processing modes. After the end of all experiments, the results are processed and the necessary conclusions are drawn. 

The educational simulator, which is proposed when performing laboratory work on the study of the temperature in the 
cutting zone, will allow a better understanding of the process, and is also more visual. 

The article is a scientific and methodological publication. 
Keywords: educational process; temperature; cutting modes; modeling; simulator. 
Fig.: 18. References: 9. 
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