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КРАТКИЕ СООБЩЕНИЯ

УДК 621.9.013

М. В. КАСЬЯН. Г. Б БАГДАСАРЯН, Г А АРУТЮНЯН

ВЫБОР РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ ПО ОПТИМАЛЬНОЙ ФОРМЕ 
СТРУЖКИ ПРИ ТОЧЕНИИ

С учетом важности исследования формы стружки при обработке на станках с 
41IV. автоматических и роботизированных линиях методом факторного планирова­
ния экспериментов проведено исследование по изучению форм сходящих стружек 
при точении Опыты проводились на токарном станке с ЧПУ модели 16К20ФЗ но. 
плану, включающему разные техн* логические факторы Обрабатывались заготовки 
из сталей Ст. 3 и -15 резцами, оснащенными твердосплавными многогранными не- 
перстачиваемымн пластинами. Полученные стружки классифицировались н выделя­
лись те формы, которые являются оптимальными. Определялись режимы резания, 
которые обеспечивают стабильность образования оптимальных форм стружек.

Табл. 2. Библкогр 2 паяв

Հա;վյ, աոնե/ով տաշեղի ձևի հետազոտության կարևորությունր Թ1/Կ հաստոցների վրա 
և ավտոմատացված Ու /։որո տացված գծերում մշակում կատարեյիս, գիտափորձերի գործո­
նային պլանավորման մեթոգով շրշտայման ժամանակ ուսումնասիրվի են տաշեղների ձներրէ

Փորձերը կատարվեք են 16է(20ՓՅ մակնիշի ՒԾԿ հաստոցի վրա։ Պողպատ 3 ե 45 մակնիշ­
ների նյութերից Նաիւապւստ րա ստված յ>ն երր մշակվի են կարծր համաձույվածրից րտ զմ ւսնիսւո 
քորվող թիթեղներ ունեցող կտրիչներով։ Ստացված տաշեղները գասակար գվեյ են ե աոանձ- 
նացվի են օւգտիմ ւսյ ձև ունեցողները։ !1րոշվեյ են այն կտրման ոեմիմներր. որոնք ապա- 
’ովոլմ են սպսւիմայ ձևի կայուն տա շ եղաղոյաց ո ւմ ՚

Современное маши пост роение базируется на эффективном исполь­
зовании станков с ЧПУ автоматизированных и роботизированных ли­
ний. В этих условиях получаемая в процессе резания сталей форма 
стружки может вызывать частые остановки станка для уборки струж­
ки, мешаются нормальной рабою, поэтому актуальной задачей яв­
ляется назначение режимов резания по оптимальной форме сходящей 
стружки. Создание условий для стабильного обраюнания оптимальной 
формы стружки обеспечивает также безаварийную работу на автома­
тических и роботизированных линиях. Для таких линий и станков с 
ЧПУ первостепенным является выбор режимов резания не по стой­
кости режущего инструмента, а по оптимальной форме стружки.

Решению основной задачи предшествовало предварительное нс- 
. ледоианпе с целью установления зоны режимов резания, где полу­
чаются предпочтительное формы стружки. Эксперименты проводились 
на токарном станке с ЧПУ модели 16К20ФЗ. имеющем достаточную 
жестокость. Обрабатывались заготовки диаметром 0 100... 200 лгл из 
сталей марок СтЗ и 45. В качестве режущего инструмента применя­
лись резцы с механическим креплением твердосплавных многогранных 
иеиеретачиваемых пластин (с грех-, четырех-, пяти и шестигранными
пластинами) 11ре.чваритсльнымн экспериментами 
режимах резания у> 185 л/лыя. $>0,51 мм1об, 

установлено, что при 
/>4 ляе эксплуатз
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ционныс качества применяемых резцов сильно ухудшаются. Наблю­
даются притесненный сход стружки, приваривание ос к головке цент 
рального базового штифта и крепящему клину. Наблюдаются также 
поломка не участвующей в процессе резания противоположной кром 
кн и выкрашивание кромок центрального технологического отверстия.

Для проведения основной серии экспериментов применен метод 
факторного планирования экспериментов, где одновременно участвую! 
количественные и качественные уровни факторов [1]. План и резуль­
таты опытов приведены в табл. 1. Следует отметить, что длительность 
одного опыта должна обеспечить стабильный процесс резания при 
заданных режимах и получение нормальной стружки для надежного 
определения ее усадки по длине. С этой целью, а также для обнару­
жения возможного выкрашивания и износа противоположной режущей 
кромки резца предварительными наблюдениями установлено время 
проведения каждого одного опыта. Оно равно времени прохождения 
пути резца примерно 500 мм. после чего выбирались те формы струж­
ки. которые отличались стабильностью образования. После заверше­
ния экспериментов стружки классифицировались по формам, условно 
обозначенным буквами Л. В. С, Д и Е согласно [2].

План н результаты опытов
Таб ища I

План исследования Результаты 
опытов

С н
1г 
— о

V. 
м/мин

S, 
MMjv6

•
.w.«

марка об­
рабатывае­
мой стали

рабочая 
среда тип резца тип 

стружки
усадка 

стружки

1 85 0.25 1.5 45 всухую ։ .8'2
2 165 0.25 1.5 Ст 3 сбж трехгранный 1.85
3 85 0.25 4.0 45 <֊^80 В 1.76
4
5

85
165

и.51 
0.51

4,0
1.5 Ст 3

всухую 
СОЖ

1.80
1.79

6 165 0.51 4.0 всухую 1.75

7 0.25 1.5 45 всухую четырех­
гранный.

С 1.98
8 165 0.25 1.5 Ст 3 СОЖ Д 2.26
9 85 0.25 4 .0 45 А 1.73

Ш 85 0.51 4.0 всухую i -УО 1.86
II 165 0,51 1.5 Ст 3 СОЖ В 1.81
12 165 0.51 1.0 всухую 1.71

13 85 0.25 4-0 Ст 3 СОЖ А 1,81
14
15

165
165

0,25
0.25

1,5
4,0

45
всухую пятигранный,

-: -120’
Е 
Д

1.65
2.25

16 85 0.51 1.5 Ст 3 В 1.82
17 165 0.51 4.0 СОЖ А 1,73
18 85 0.51 1.5 45 всухую В 1.78

19 85 0.25 4.0 Ст 3 СОЖ В 2,34
20 If 5 0.25 1.5 45 тести- д 2.04
21 165 0,25 4.0 всухую гранный. с 2.06
22 85 0.51 1.5 Ст 3 €=120 в 1.85
23 165 0.51 4.0 А 1,75
24 85 0.51 1.5 45 С >Ж В 1.72
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Форма стружки .4 принимается за оптимальную. Она прёДста։
ляег собой спираль в виде отдельных 50... 150отрезков длиной ИЛ.

легко удаляемых из зоны резания. Стружка типа В удобна с точки 
зрения технологии уборки, однако разлетается вокруг станка. Для՛ 
автоматических линий такую форму стружки следует считать пригод­
ной. Стружки типов С. Д и £ не соответствуют нормальной работе 
станков, а из них самой нежелательной является форма Д. В этой 
связи определен диапазон изменения условий резания, обеспечиваю­
щих оптимальную форму сходящей стружки (табл. 2). Следует от*՜ 
метить, что результаты контрольных экспериментов подтвердили до­
стоверность прнведенны в табл. 2 данных.

Условия резания. обеспечивающие оптимальную (орму стружки
:1блиЦр 2

Тип резва V, 
UjMIlH

5’.
.w.w об

г, 
м я

Марка обра­
батываемой 

стадии
Рабочая 

среда
Форма 

стружки

Трсхграпный К> и; 0.25 ֊0.51 1.5
4. U

Ст Ч
45

всухую 
Си Ж

А. В

Четырех! ранный &5,- !Г. 0.33 ֊0.5! 1.5 
4-0

Ст. 3
45

А. В

11ят нг ранный М» - 165 0.31 0,'Я 1.5
4.0

Ст 3
45

всухую 
Сд >Ж

Л. В

Шестит ранный 85֊ 165 II.25- 0.5! 1.5
4.«»

Ст. 3
4՛֊

всухую 
СьЖ

А. В

Таким образом, полученные результаты лают возмижн՛. , гь выби­
рать такие режимы резания, которые обеспечивают получение опти­
мальных форм стружек Кроме того, резец, оснащенный грехгранноЙ 
псперетачиваемой пластиной формы 02. занимает особое место среди 
других типов выбранных резцов. Обработка этим резном обеспечи­
вает стабильное образование стружек типа .4 и в. независимо от дей 
ствуюших п.з них факторов.
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