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Аннотация 

 

Режимы резания, это скорость резания, подача и глубина резания, 

влияют износ режущих инструментов. В то же время результат 
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стружкодробления тоже зависит от этих параметров, особенно подача. 

Поэтому, чтобы оптимизировать подачу при токарной обработке Стали 40Х 

можно использовать метод соединения износа режущих инструментов и 

результат стружкодробления. 

Ключные слава: режим резания, износ, стружкодробление 
 

Введение 

 

Сталь 40Х - это конструкционная легированная сталь, отличающаяся 

высокой прочностью, износостойкостью и ударной вязкостью. За эти  

свойства эта сталь применяется в многочисленных отраслях 

промышленности, в том числе обработки деталей валов, шатунов, болтов, 

зубчатых колес и т.д. 

Хотя и были проведены многочисленные исследования по обработке 

Стали 40Х, исследований по образованию стружки пока ещё слишком мало 

и недостаточно. 

Во время точения образуется стружки. По правилам образуется 4 вида 

основного стружки, именно элементные, суставчатые, сливные, и стружка 

надлома. При любом случае, образование стружки не способствует от 

точности обработки, причем стружки царапаются поверхности деталей и 

станки.  

Таким образом надежный способ стружкодробления и износы при 

таких условиях очень важны. В настоящее время предельная длина завитой 

спирали стружки не должна превышать 100 мм. [1-7] 
 

Способ стружкодробления 

 

Применение естественного способа стружкодробления состоит в том, 

что режущий инструмент обрабатывает поверхность заготовки с начала и до 

времени остановки. При получении стружки есть возможность наблюдать 

её форму от соответствующих режимов резания. 

 

Литературная теория 

 

По правилам рекомендательный диапазон режимов резания следующий: 

скорость резания 60-120м/мин  подача 0.1-0.3мм/об, глубина резания 0.5-

3мм. Фактический диапазон, применяемый в производстве, не такой. [8-15]  

В 2015 году китайские ученые сделали эксперимент при резании 

материала 40Х и осмотр износа инструментов после резания. Размер 

заготовки был ϕ100*40. Они определили, что не рекомендуется 

использовать подачу при диапазоне 0.1-0.15 мм/об, температура резания 

быстро повышается, и изменяется стружкодробление. А при использовании 

подачи больше чем 0.2 мм/об эффективность стружкодробления улучшается 
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(рис. 1 и 2).[2,7,8] 

 

Рис. 1. Зависимость между подачей и температурой резания 

 

Рис. 2. Зависимость между подачей и износом инструмента 

 

По рис. 1 и рис. 2 можем предположить, что подача 0.15 мм/об является 

определенной точкой, после этой точки уменьшается зависимость между 

подачей, температурой и износом инструмента. Несмотря на то, что срок 

службы инструмента снижается, но скорость его снижения невелика. 

Причем с точки зрения стружкодробления эти режимы благоприятные, в 

пределах определенного диапазона подачи.  
  

Эксперименты по стружкодроблению 
 

Выполнены эксперименты стружкодробления станком с ЧПУ, диаметр 

заготовки Ф35, длина резания 60 мм. Тип инструмента DNMG150408, 
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материал 40Х, скорость шпинделя 700 об/мин, глубина резания 1мм. Объект 

исследования - изменение стружки при замедлении подачах. 

Экспериментальные установки представлены на рис. 1 и 2. 
 

 

Рис. 3. Заготовка и станок с ЧПУ 

 

Рис. 4. Режущий инструмент 

 

Первая группа экспериментов была проведена при подаче 0.2 мм/об, 

0.25 мм/об, 0.3 мм/об, использовании при каждой подаче длины резания 20 

мм. Эксперимент повторялся 3 раза.  

Получены следующие стружки (рис. 5): 
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Рис. 5. Статус стружки 

 

Вторая группа опытов была проведена при подачах 0.2 мм/об, 0.15 

мм/об, 0.1 мм/об, 0.05 мм/об. Также было 3 раза повторения. Полученные 

стружки представлены на рис. 6. 

 

Рис. 6. Статус стружки  

Причем после точения шероховатость поверхности заготовки 
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отличается друг друга (рис.7). 

 

 

Рис. 7. Шероховатость после точения 

 

Заключение  

 

По заданной теории и экспериментальных результатах рациональная 

подача для Стали 40Х для получения производительности и качаства 

поверхностного слоя должна превышать 0.3 мм/об. Длина стружки со 

спиралью должна быть меньше 100 мм.  
 

Выводы 
 

Выполнен эксперимент для анализа подачи при получении 

соответствующий стружки и объединение с износом инструментом, при 

следующих экспериментальных условиях: 

1. Чтобы оптимизировать эффективность стружкодробления, подача 

должна быть целью оптимизация, и должна превышать 0.3мм/об. 

2. За счёт увеличения подачи формообразование стружки стабильно. 

3. С точки зрения шероховатости, если подача менее 0.2мм/об, 

качество поверхностного слоя лучше.   

4. Метод стружкодробления необходимо рассматривать в сочетании с 

режимами резания и соответствующими геометриями режущих 

инструментов. 
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Abstract 

 

The cutting mode is affected by the wear of cutting tools, it is the cutting 

speed, feed and cutting depth that is affected. At one time, the result of chip 

crushing also depends on these parameters, especially the feed. Therefore, in order 

to optimize the feed during turning for 40Cr, use the method of combining the 

wear of cutting tools and the result of chip crushing. 

Key words: cutting mode, wear, chip crushing 
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