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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
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размеры и перестают оказывать виброгасящее в о зд ей с т в и е .  С целью 
выявления наиболее износоустойчивых материалов нами проведены ис
сл едовани я .

В продольные пазы цилиндрической оправки устанавливались 
пластины из различных материалов с диаметральным размером 36 мм. 
Износ пластин определялся после определенного числа проходов по 
отверстию диаметром 35 ,  85 мм в детали  из закаленной стали  ЗОХГСНА 
при окружной скорости  70 м/мин, с продольной подачей 2 мм/об пу
тем измерения диаметрального размера пластин .

Результаты  проведенных опытов представлены на р и с .  I ,  из ко
торого видно, что в начальный момент пластины из в с е х  исследуемых 
материалов интенсивно изнашиваются, а  затем их размер стабилизи
р у е т с я .  Указанная стабилизация имеет место при определенных ди а-  • 
метральных размерах  для различных материалов.  Так, например, при 
20 проходах полиуретан изнашивается на  0 ,0 5  мм, в то время как 
винипласт , фторопласт и резина уменьшают размер на 0 ,1 5  мм, дости
г а я  размера отверстия-.

Р и с . 1 .  Износ пласти н -виб р огаси тел ей :
I  -  полиуретан ПФЛ, 2 -  полиуретан СКУ-7, 3 -  полиуретан 
С О - 6, 4  -  капролон, 5 -  капролактам, 6 -  винипласт ,  7 -  фто
р оп ласт ,  8 -  резина бензостойкая
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Наибольшую износоустойчивость  имеют пластины из полиуретана 
и капролона. Эти я е  материалы обладают и наилучшими виброгасящи
ми свойствами . Поскольку указанные материалы теряют свои с в о й ст в а  
при температуре выше 110° ,  то в п роцессе  эксплуатации р азв е р т о к  с 
виброгасящими пластинами необходимо применять интенсивное охлажде
ние и р асп о л ага ть  пластины впереди режущей части инструмента ( р и с . 2} 
Такую конструкцию целесообразно использовать  при развертывании 
сквозных отверстий  и отверстий диаметром меньше 20 мм. Несквозные 
отверстия требуют иного расположения в и б р огаси тел ей .  Между режущими 
зубьями фрезеруются пазы, к основаниям которых крепятся  пластины- 
в иб р огаси тел и , состоящие из слоя демпфирующего материала и твердо
го сп лава  ( р и с .  3 ) .

Р и с .3 . Р а з в е р т к а  со в с т а в к а 
ми:
1 -  п л а с ти н а -в и б р о гаси т е л ь ;
2 -  режущая пластина

Р и с . 2 . Р азв ер т к а  с направляющими, 
расположенными перед режущими 
зубьями:
1 -  направляющая пластина;
2 -  режущая пластина
Комбинированные пластины, кроме гашения вибраций, выглаживают об
рабатываемую п о верхн ость ,  понижая ее шероховатость на  1-2 к л а с с а .

Р а зв е р т к и ,  оснащенные виброгасящими комбинированными пласти
нами, по сравнению с обычными разверткам и работают бесшумно, обес
печивают стабильную точность  отверс ти й ,  их размерная  сто й ко с ть  в
4 - 5  р а з  выше.

Результаты  исследований по развертыванию отверстий в д етал я х  
из высокопрочных сталей  инструментом с виброгасящими пластинами 
нашли применение на предприятиях авиационной промышленности.
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ВЫБОР ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО МАТЕРИАЛА ПРИ ДИСКОВОМ ФРЕЗЕРОВАНИИ 
СТАЛИ 1ХПМФ

Для фрезерования широко используемых в турбиностроении высокохро
мистых сталей 2X13, 1ХПМФ и д р . обычно применяются инструменты из 
быстрорежущей стали P I8 . В связи с дефицитом вольфрама встал вопрос 
о ее замене другими марками быстрорежущих сталей с пониженным содер
жанием вольфрама без уменьшения производительности обработки. С этой  
целью в лаборатории технологии машиностроения втуза  при Ленинград
ском металлическом заводе (ЛМЗ) им. ХХП съ езда  КПСС были проведены 
сравнительные исследования режущих свойств восьми марок быстрорежу
щих сталей с различным содержанием вольфрама и других легирующих 
элементов.

Для всех  марок быстрорежущих сталей , кроме P I8 , предваритель
но определялся оптимальный режим закалки, обеспечивающий наивысшую 
стойкость фрезх Л  Оптимальные температуры закалки приводятся в 
т а б л .1 .

Таблица I

Температура закалки исследованных сталей

Марка ! PI2 ! Р9 1Р9Ф5 ! Р6М51Р6МЗ !Р2Ф2К8М6АТ 1Р0Ф2К8М6АТстали

Температура 
закалки,°С | 1290 j 1250 11250 ! 1240! 1240 ! 1220 j 1220

х ) Термообработка ножей экспериментальных однозубых фреэ производи
лась в инструментальном цехе ЛМЗ им. ХХП съ езда  КПСС под руковод
ством и при участии М.П. Аленина.


