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5. Экономия материала при правильном выборе коэффициента влия‐
ния НДС на скорость коррозии составляет порядка (7‐8)%. 

Примечание. Подробно с эволюционной теорией идентификации ма‐
тематических моделей коррозионного разрушения при оптимальном про‐
ектировании  конструкций,  взаимодействующих  с  агрессивной  средой, 
можно ознакомиться в работе [5]. 
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Введение. Вопрос об установлении рациональных режимов резания 
относится к числу важнейших экономических проблем современного маши‐
ностроения,  так  как от правильного выбора режимов  зависят производи‐
тельность,  себестоимость  и  точность  обработки,  расход  инструмента, 
надежность работы оборудования в условиях автоматизированного произ‐
водства, качество поверхностного слоя и эксплуатационные свойства дета‐
лей. Режимы резания устанавливают на основе стойкостных испытаний. Но 
рекомендации по режимам резания оказываются справедливыми лишь для 
тех конкретных условий (материал детали, материал инструмента и др.), в 
которых были проведены стойкостные исследования [1]. 

Установление  общих  закономерностей  износа  взаимодействующей 
пары материалов инструмента и обрабатываемой детали составляет науч‐
ную основу выбора и назначения режимов резания. 

Исследования  закономерности  поверхностного  относительного  из‐
носа инструмента и  тепловых явлений позволили не  только вскрыть при‐
роду  недостатков  существующих  нормативов  по  режимам резания,  кото‐
рые не соответствуют минимальному износу инструмента, но и открывают 
резервы повышения размерной стойкости инструмента, производительно‐
сти, точности и снижение себестоимости обработки. 

Цель работы. 1. Установить оптимальное сочетание подачи и скоро‐
сти обработки аустенитной стали Х18Н9Т резцом Т15К6; 

2. Установить зависимость между относительным поверхностным из‐
носом инструментом и скоростью обработки. 

Материал и результаты исследований. Большинство исследователей 
устанавливает  стойкостные  зависимости  на  основе  износа  по  задней  по‐
верхности инструмента. Однако наиболее интересным и важным элемен‐



  

138 

Машиностроение и машиноведение 

Contemporary Innovation Technique of the Engineering Personnel Training for the Mining
and Transport Industry 2015 

том износа инструмента, непосредственно связанным с точностью изготов‐
ления деталей, является радиальный, или размерный, износ [2]. Преимуще‐
ство  использования  радиального  износа  в  качестве  критерия  затупления 
обусловлено  тем,  что  он  непосредственно  связывается  с  требованиями  к 
точности и чистоте обработанной поверхности. 

Размерная стойкость инструмента весьма важна для анализа вопро‐
сов, связанных с работоспособностью инструмента в условиях автоматизи‐
рованного производства. Обычные характеристики ее — время работы без 
подналадки  или  замены  инструмента,  количество  обработанных  деталей 
без подналадки инструмента, длина пути резания, площадь обработанной 
поверхности и линейный относительный износ являются частными и в об‐
щем случае непригодны для решения задач оптимального ведения автома‐
тических процессов обработки металлов резанием. 

Более  объемлющими  являются  новые  характеристики  размерной 
стойкости, в частности, поверхностный относительный износ –  радиальный 
износ инструмента, отнесенный к 1000 см2 обработанной поверхности, т. е. 

hоп  = 
dП

dhr  = 
sll

hh

н

нr

)(

100)(




 мкм/(103хсм2)                                                         (1) 

Поверхностный относительный износ является универсальной харак‐
теристикой, так как позволяет объективно сопоставлять режущие свойства 
различных инструментальных материалов при любых сочетаниях подач и 
скоростей резания и разных критериях затупления [3]. 

Метод определения оптимальных сочетаний подач и скоростей реза‐
ния основан на положении о постоянстве оптимальной температуры реза‐
ния независимо от величины подачи для всех экстремальных точек семей‐
ства кривых hоп =f(V) и на закономерностях размерного износа инструмента 
(принцип Рейхеля). 

Эксперимент выполнен в условиях кафедры технологии машиностро‐
ения НГУ с использованием стандартной аппаратуры. 

На токарно‐винторезном станке устанавливается вал из аустенитной 
стали Х18Н9Т,  разделенный на 5  равных частей для удобства измерений. 
Точение производится резцом из твердого сплава Т15К6. При 5 разных ско‐
ростях и 3 различных подачах производится точение и делаются следующие 
измерения: во время точения измеряется температура в зоне резания с по‐
мощью милливольтметра, подключенного с помощью термопары, а после 
точения при определенной скорости и подаче делается замер радиального 
износа с помощью микроскопа, установленного на станке. 

После снятия измерений строятся 2 графика (рисунок 1) ‐ зависимость 
термоЭДС от скорости резания и зависимость износа от скорости. 
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На основе полученных графиков можно сделать выводы и определить 
оптимальную  скорость  резания  для  конкретной  пары  «инструмент  –  де‐
таль». 

 

Рисунок 1 – Зависимость износа инструмента и температуры в зоне реза‐
ния от скорости резания 

 

Вывод. 1.  Установлена  зависимость между оптимальной  скоростью 
резания и подачей при обработке аустенитной стали Х18Н9Т резцом Т15К6. 
Вероятность совпадения теоретических и экспериментальных результатов 
составляет 96,38%. 

2. Применяемые в настоящее время нормативы по режимам резания, 
разработанные на основе стойкостных зависимостей вида V= f ( T ) и V= f ( T ,  
t ,   s ) ,  не учитывают размерной стойкости инструмента и связанной с ней 
точности обработки, поэтому не отвечают полностью требованиям, возни‐
кающим при конструировании и отладке автоматического оборудования. 

3. При чистовой обработке углеродистых и легированных сталей, жа‐
ропрочных сталей и сплавов, а также закаленных сталей резцами, оснащен‐
ными различными твердыми сплавами, каждому значению подачи соответ‐
ствует определенная оптимальная скорость резания V, при работе на кото‐
рой достигается максимальная размерная стойкость инструмента. 

4. Снижение скорости резания ниже оптимальной  V 0  всегда приво‐
дит к снижению размерной стойкости инструмента и точности обработки, 
хотя период общей стойкости Т в отдельных случаях при этом может быть 
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выше оптимального периода стойкости Т0, наблюдаемого при работе на оп‐
тимальной скорости резания V0. 

Таким образом, современная техническая литература и нормативы по 
режимам резания в ряде случаев ориентируют на более высокие значения 
Т и тем самым на использование явно заниженных скоростей резания.  
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