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Аннотация 

В статье приведены материалы изучения стойкости режущих инструментов при 

обработки металла и основных факторов явления катастрофического износа и 

результаты испытаний режущих свойств разработанной конструкции фрезы. 
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Стойкость – одна из основных характеристик режущего инструмента, которая 

определяет его работоспособность. Стойкость напрямую связана с износом и зависит от 

свойств обрабатываемого и инструментального материалов, режима резания, геометрии 

инструмента и др. факторов [1]. Износ инструмента протекает неравномерно и делится 

по времени на три периода: начальный, установившийся и катастрофический (рис. 1). 
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В начальный период износ происходит интенсивно и быстро. В период 

установившегося износа истирание инструмента происходит значительно медленнее. 

Этот период занимает 90 - 95% от всего времени работы инструмента. 

В период катастрофического износа величина его резко увеличивается, и если вовремя 

не прекратить работу, то в течение 2 - 3 минут износ возрастет в несколько раз и 

инструмент вскоре окончательно выйдет из строя [2]. 

Явление катастрофического износа объясняется тем, что при затупленной режущей 

кромки увеличиваются трение и сопротивление резанию, больше тепла поступает в 

инструмент и температура его режущей части резко повышается. Все это приводит к 

еще более интенсивному износу. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 1 - Типовой график износа инструмента. 

 

Для оценки режущих свойств разработанной конструкции фрезы были проведены её 

стойкостные испытания с использованием пластин формы XDPT- мм с износостойкими 

покрытиями WP40PM и WP35CM. 

Качестве обрабатываемого материала был выбран прокат круглый горячекатаный из 

стали 40Х по ГОСТ 1050-88. 

Химический состав % ГОСТ 4543 – 73. Таблица 1. 

C Si Mn Cr Ni 
S P 

Не более 

0,37 – 

0.45 

0,17 – 

0,21 
0,5 – 0,8 0.8-1.1 0,25 0,045 0,045 

 

Физико-механические свойства. Таблица 2. 

т в  5  ан, 

Дж/см2 

НВ,  

МПа % 
  

не менее 

260 410 5 40 45 140-160  
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Рис 2 - Схема срезания припуска при стойкостных испытаниях. 

 

Испытания проводили по схеме попутного фрезерования, без использования смазочно-

охлаждающей жидкости (СОЖ) на следующих режимах: 

-скорость резания – V = 90; 110; 130 м/мин; 

-подача – Sм = 280; 350; 420 мм/мин (Sz=0,05 мм/об);  

-глубина фрезерования – t = 3мм;  

-ширина фрезерования – B = 3мм 

Крепилась фреза в патроне Weldon SK50-SLA20-63 по DIN 1835-B и DIN6535-HB (рис. 

3). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 3 - Патрон Weldon SK50-SLA20-63. 

  

В качестве контролируемого параметра была выбрана фаска износа по задней 

поверхности СМП [3]. Измеряли фаски износа СМП осуществляли на координатно-

измерительной машине мод. Genius 3 фирмы Zoller (Германия) (рис. 4). 
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Рис.4 - Координатно-измерительная машина мод. Genius 3 фирмы Zoller 

(Германия). 

 

 

 

 

 

 

 

Рис.5 - Пример измерения фаски износа при скорости резания V=130 м/мин. 

По результатам стойкостных испытаний получены зависимости величины фаски износа 

от времени работы инструмента, и на основании этих данных были построены кривые 

износа [4]. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 6 - Кривые износа СМП: - твердый сплав марки WP40PM; - твердый 

сплав марки WP35СM 
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