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1ШИЯНИЕ ЛАЗЕРНОЙ ОБРАБОТКИ ИНСТРУМЕНТА
НА ЕГО СТОЙКОСТЬ

Известно, что при воздействии импульса излучения ОКГ на шли,.- 
riLdiyD поверхность стали возникает узкая зона оплавленного ме- 

пл)1 (1 , микротверцость которого отлична от микро тверд ости основно- 
и моталла. На поверхности микротверлгсть в 2 раза превъшает микро- 
пл|щооть основного металла, увеличивается в глубь материала, до- 
тнгая величи.-.:ы, превьппаищей в 2,5 раза микротверцость основного 
гтнлла. В зоне термического влияния мкротверцость может увели- 
мнаться в 3 раза по сравнению с микротверцостьп основного метал- 
й к уменьшается далее в глубь металла до исходного значения.

Для того, чтобы дать оценку методу обработки инструмента 
учпм ОКГ и решить вопрос о возможности его применения в условиях 
(шизводства, были проведены стойкостные испытания быстрорежущих 
япстин из стали Р6М5К5, Р9К5 и PI8 с размерами 15x15x5 мм. На 
■щцой пластине обрабатывались поверхности, примыкающие к трем 

1 |И1 инам. Поверхности, примыкающие к 4-й вершине, не обрабатыва­
ясь. На этих поверхностях в последующем контролировалась микро- 
исрдость и анализировалась исходная микроструктура. Все пластины 
АЛИ обработаны только по задним граням у вершин, так как предаа- 
чтсльные исследования показали, что обработка по задней грани 
|«т больший эффект, чем обработка по передней грани.

На поверхности пластин вадны зоны обработки диаметром 5 мы, 
4Г)сщие более темный цвет по сравнению с необработанной поверхно- 
(Ч1 Ю. В результате обработки геометрия пластин не нарушена, кром- 

1 не оплавлены.
Стойкостные испытания пластин проводились на токарно-винто- 

Í3H0M станке IK62, оснащенном устройством, позволяющим регулиро- 
ть скорость резания независимо от диаметра заготовок.Режимы ре­
шил были следующие: подача 3 *0,17 мм/об; интервал скоростей 

= 0,33 - 0,66 м/с; г;;убина резания í  = I мм.
Обрабатываемый материал -  сталь 30ХГСН2А-ВД в состоянии по- 

авки НРС = 12. Обработка пооиэводилась без применения СОИ.

25



Пластины зажимались в державке е механическюи креплением,при 
этом резец имел следующую геометрию,; SP = 45°; 'f ,=  35°; Г=Ю °;

оС =20°; oil = 2 0 ° ; г  = 0,05 мм.
С целью оценки стойкости пластин, через определенные'проме­

жутки времени измерялся износ по задней поверхности с помощью лу­
пы Бринеля. Как показали исследования, характер износа по задней 
поверхности одинаков для всех пластин.

Средняя стойкость резцов при износе по задней поверхности 
Ьз = 0,5 мм представлена в таблице.

Стойкость быстрорея^пцизс пластин при обработке 30ХГСН2АВД 
в состоянии поставки S = 0,17 мм/об; t  =1 мм. Критерий 
износа Нз= 0,5 мм

Скорость
резания

Средняя ( 
пластины

зтойкость
Р6М5К5.МИН

Средняя стойкость 
пластины Р9К5.МИН

Средняя стойкость 
пластины Р18,мин

tr ,м/с упроч­
ненных
лазером

неупроч-
ненных

упроч­
ненных
лазером

неупроч-
ненных

упрочнен­
ных
лазером

неупроч-
ненных

0,33 275 120

0,42 175 70 327 170

0,5 190 95 183 80 I I I 30

0,58' - 152 40 65 20

0,67 42 23 104 85 20

По данным этой таблицы в логарифмических координатах построе­
ны зависимости стойкости от скорости резания, представленные на 
рис. 1-3.

Пластины Р6М5К5, обработанные лучом ОКГ, во всем диапазоне 
скоростей показали стойкость значительно более высокую, чем кон­
трольные.

Как видно из рис. I ,  характер зависимости стойкости от ско­
рости резания для необработанных и обработанных лучом ОКГ плас­
тин одинаков. Для диапазона «г = 0,33 -  0,5 м/с эта зависимость 
может быть предстЕшлена как

П-* . С4
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Зависимость стойкеетиР и с. 
резцов 

нал
ты;
Режим резания.
=0,17 ши/об i без СОЖ. Критерий 
износа резцов h ”

скорости резания: ма- 
езцов -  РаЛ5К5. Обраба- 
материал 30ХГСН2АЁД. 

зания: -t =1 мм; á =

Р и с . 2. Зависимость стойкости 
резцов от скорости резания: ма­
териал резцов PI8: "  " 
ьш  материал ' 
резадия; ' '
без ¡СОЖ; критерий износа резцов 
nj=0,5 мм; I  -  упрочненные лазе­
ром; 2 -  неупрочненные

от скорости резания: ма- 
резцов PI8: обрабатывае- 
рериал 30ХГСН2А-ВД; режим 
и  -t =1 мм; s =0,Í7mm/o6;

а в диапазоне V'=0,5-0,67 м/с

Т  - ̂ 2
I — гг  ’

0,5 ММ}
1 -¡упрочненные лазером; 
упрочнёйад®

2 - не-
т .е . при =0,5 м/с наблюдается 
"традиционный перелом" зависи­
мости.

Однако е практической точки зрения нам представляется целе­
сообразным ету зависимость вьфазить уоредненно в виде

' -
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Р и с. 3. Зависимость стойкости 
резцов от скорости рвэания:матери- 
ал резцов Р9К5:обрабатываемый ыа- 
териапжХГСН2А-ВД,режим реэмия: 
5=1 мм: 5=0,17 мм/об|. бея ‘ЯОИ; 
критерий износа резцов =0,5 им;
I - упрочненные лазером; 2 -  не- 
упрочненмые

т

Для необработанных пласт1 
Р6М5К5 GgiV 8, а для обрабо­
танных лазером Сд «= 17,5, Сле 
доаательно стойкость пластин 
Р6М5К5, упрочненных лазером, в 
2,2 раза выше стойкости неупро 
ненных.

Для пластин PI8 график эе 
висимости стойкости от скорос­
ти резания а логарифмических 
координатах представлен на 
рис. 2,

т  — . 
rS.Îгг“

Здесь ¿¿I =3,5 для упрочнен­
ных пластин, С if =1,2 для не­
упро чненкых,

Таким образом, стойкость 
резцов PI8, упрочненных лазе­
ром, в 3 раза выше неупрочнен-| 
ных резцов.

Для пластин Р9К5 график 
зависимости стойкости от ско­
рости резания в логари^ыячес- 
ких координатах представлен 
на рис. 3.

Для пластин Р9К5, обра­
ботанных лазером,

■ z:b  ^Т -

для необработанных пластин

Подсчеты показывают, что стойкость резцов, обработанных 
лазером, в среднем в 3 раза выше стойкости резцов в исходном со­
стоянии.
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