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ИССЛЕДОВАНИЕ ОБРАБАТЫВАЕМОСТИ 
ЖАРОПРОЧНЫХ СПЛАВОВ Й1693ВД И BSJII4 
НА СТАНКАХ С ПРОГРАММНЫМ УПРАВЛЕНИЕМ

Исследование обрабатываемости сплавов ЭП693ВД и В1Л14 проводилось 
на фрезерных стан ках  модели 6М13ГН1 и 6Н13ГЭ2, с 4ПУ. В п р о ц ес се ,  
р езан и я  на фрезу п одавался  обильный поток 10$ эмульсии. Во всех  
опытах ф резерование в елось  по п одач е .  В качестве  режущего и нстру
мента использовались стандартные кониевые фрезы из быстрорежущей 
стали  Р9К5 и оснащенные пластинками твердого  сплава  BKti. Диаметры 
исследуемых фрез находились в пределах 2 0 -4 0  мм. За  критерий при
тупления при проведении стойкостных исследований принимался износ 
фрез по вадней поверхности tl>, а 0,2 мм.

Серия опытов по определению оптимальной геометрии проводилась 
при следующих постоянных параметрах режима резания :

для фрезы ив быстрорежущей стали  Н9К5 !Г » б м/мин;
S 2 = 0 ,0 2 5  мм /эуб ; "t я 4  мм; В * 20 мм; 
для фрезы, оснащенной пластинами твердого  сплава ВК8 
1Г = 18 м/мин; 6 2 * 0 ,0 2 5  мм /зуб : 1 » 4 м м ; В * 2 0 м м .  

Наибольшую стойкость  имели фрезы с большими значениями перед
него и заднего  у г л о в ,  что объ я сн я ется  значительной вязкостью  обра
батываемых материалов.  На основании проведенных исследований опти
мальными следу ет  считать  f  * 10-12° oL •  1 6 -1 8 ,  СО * 3 0 ° .

Стойкостные опыты по определению наивыгоднейших режимов ре
зания  проводились фрезами с оптимальной геометрией . Исследуемые 
параметры изменялись в следующих пределах:

при обработке  быстрорежущими фрезами If * 4 - 1 2  м/мин;
$2 » 0 ,0 2 - 0 ,0 7  м м /зу б ;  t  =* 2-тДфр» В * 5 -4 0  мм;
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при обработке  Фрезами с пластинками твердого  сплава 
V * 12 -  24 м /мин; £>* * 0 ,0 2 5  -  0 ,0 6  м м /зу б ;  "t * 1-Дфрмм;
В » 5 -2 0  мм.
Ширина фрезерования в этих поелелах  практически  не оказывает 

влияния на стойкость  ф р ез .  Это объ я сн я ется  те м ,  что, с одной сторо
ны, увеличение ширины фрезерования вызывает увеличение сечения ср е 
з а  и действующих н агр у зо к ,  а  с другой стороны ,ведет  к увеличению 
равномерности ф р езеро ван и я ,  уменьшению колебаний сил резан ия  и виб
раций . Увеличение ширины должно учиты ваться  при выборе подачи с точ 
ки зрения прочности фрезы.

В р е зу л ь т а т е  проведенных исследований получены значения посто
янной Cv и по казателей  степени  m , Уу- , Хц- для  формулы 1 1 ) ,  
которые приведены в т а б л .  1 .

CVV  =

Т а б л и ц а !
Значения постоянной Су и показателей  степеней m , Чу , Хи 
в формуле скорости  резан ия  при обработке сплавов ЭП693ДЦ и ВЖЯ14 
концевыми фрезами из быстрорежущей стал и  и фрезами, 
оснащенными пластинами твердого  сплава ВК8

т
Обрабатывае
мый материал

Материал. 
фрезы |

Параметры режима j 
резания } j * j j  У V

ЭП693ВД

1
!

Р9К5
!
!

В = 5 -  40 им !
* = 2 -  ДфР i

v s  9 м/мин !
4 0 , 06мм /зуб |

2900 1 ,1 1 ,5 0 ,4 5

,
. . . .

1
i

ВК8 !
!
!

в = 5 -  20 мм |
* = 1 " *“  i

v s  24 м /мин! 
0 ,0 5 м м /зу б |

135 0 ,6 3 0 ,3 ? 0 ,4 4

""

ВЖЛ14

'! 
!

Р9К5 ! 
! 
!

В = 5 -  40 мм j
* * 2 -  ! 

v  v< 9 м /мин! 
.у^О .О бмм/Зуб}

1 5 ,9 0 ,3 0 ,2 7 0 ,1 8

г
!
!

ВК8 !
!
j

В = 5 -  40 I
* -  1 - ! 

vs  24  м/мин !
-< 0 ,05м м /зуб  j

50 0 ,6 5 0 ,4 5 0 ,5 2

,4
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Р и с .1 .  Номограмиы для определения подачи на зуб 
при обработке сплава  ЭП693ВД концевыми ф реза

ми:
а -  быстрорежущей стали  Р9К5; б -  твердого спла
ва  ВК8
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Р и с .2 .  Номограммы для определения подачи на 
зуб при обработке сп ла ва  В1Л14 концевы
ми фрезами:
а -  быстрорежущей стали  Р9К5; б -  твердого 
сп ла ва  ВК8
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Вести обработку  сплавов ЭП663ВД и ВИЛ14 фрезами из ?9К5 при 
скорости  ре зан и я  1Г > 9  м/мин и подачи на зуб > 0 ,06  не
целесообразно ввиду малой стойкости  инструмента. При обработке  этих 
сплавов фрезами, оснащенными пластинами твердого  сплава ВК8 , рабо
т а т ь  на подачах 6* > 0 , 0 5  мм/зуб совершенно невозможно в след стви е  
катастрофического  выкрашивания лезвий твердосплавных ф р ез .  З ад а в а т ь  
скорость  более  24 м/мин также нецел есоо б разно .  Проведение опытов 
бее СОЖ п о к а з а л о ,  что стойкость  фрез при этом в 3 -5  р а з  ниже.

Для у до б ства  нахождения оптимальной подачи на основании полу
ченных формул дл я  скорости р езан и я  с учетом данных т а б л .  1 были 
построены номограммы, представленные на р и с .  1 , 2 .  Порядок отыска
ния подачи у к азан  стрелками.

Производственные испытания фрев с оптимальной геометрией и 
режимами р е з а н и я ,  определенными по приведенным номограммам, пока
з а л и ,  что машинное время обработки при фрезеровании сплавов  ЭПФЬВД 
и ВЖЛ14 сокращается в 1 ,5 - 2  р а з а .

В.В.Шунин , А .С .Горячев, Г . '1'.Авдонин

ПОВЫШЕНИЕ СТОЙКОСТИ РАЗВЕРТОК, ОБЕСПЕЧИВАЮЩИХ 
СТАБИЛЬНОЕ КАЧЕСТВО ОТВЕРСТИЙ В ВЫСОКОПРОЧНЫХ, СТАЛЯХ

С иелью повышения стойкости  развер то к  ч ас то  используют инструменты 
с отрицательными пеоедними углами. Однако известно , что при этом 
выделяется  большое количество т е п л а ,  имеет место высокий уровень 
осевых сил и крутящих моментов, зат р у д н я ет ся  стружЖообразование, 
и возникает  н а р о с т ,  который приводит к ухудшению к а ч ест в а  обрабо
танной п оверхности .  Лучшие условия обеспечивают положительные пе
редние углы , но это связано  с ослаблением прочности режущей кромки, 
на которой в след стви е  возникающих вибраций образуются выкрошки.
Для гашения вибраций, отрицательно влияющих на стой кость  ннстру- . 
мента и качество  отверстий , нами п р е д л а г а е т с я  между зубьями р а з 
в ерток  устан авл и вать  призматические виброгасяцие пластины, и з го 
товленные из полиуретана ,  капролона, к ап ро л ак там а , винипласта  и 
других м атери алов .  Для гашения вибраций упомянутые пластины должны 
выступать относительно режущих вубьев р азв ер тки  на определенную 
величину. Опыты показывают, что пластины И8 ряда  применявшихся 
нами м ат е р и а л о в , интенсивно изнаш иваясь , уменьшают диаметральные


