РАБОТА  4

ИССЛЕДОВАНИЕ РЕЖУЩИХ СВОЙСТВ ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ

ВВЕДЕНИЕ

К материалам, применяемым при изготовлений, инструментов для обработки металлов резанием, предъявляются высокие требования в отношении прочности, твердости, теплостойкости (красностойкости), износостойкости.

В качестве режущих материалов используются углеродистые и легированные инструментальные стали, быстрорежущие стали, металлокерамические твердые сплавы и минералокерамические материалы. Особую группу составляют технические алмазы и искусственные сверхтвердые материалы типа «Эльбор».

Важнейшее свойство иструментального материала – теплостойкость (красностойкость) - способность сохранить режущие свойства (твердость, износоустойчивость) при повышенных температурах.

Теплостойкость, по существу, это максимальная температура до которой резец сохраняет режущие свойства.

Чем больше теплостойкость режущей части инструмента, тем большую скорость резания он допускает при неизменной   стойкости.

Стойкость – время (в минутах) непрерывной работы инструмента между двумя его перезаточками. Зависимость скорости резания от теплостойкости инструмента при неизменной стойкости показана на рис. 1.
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Рис. 1 Зависимость скорости резания от теплостойкости инструментального материала

ИЗНОС ИНСТРУМЕНТА

В процессе резания инструмент изнашивается по передней и задней   поверхности. Износ по передней поверхности - следствие трения стружки, по задней - следст​вие трения обработкой поверхности заготовки об инструмент. На задней поверхности формируется площадка износа h3 (ленточка). Износ его передней поверхности преобладает при черновой обработке, по задней - при чистовой обработке.

При черновой обработке устанавливают критерий износа h3 = 2...3 мм, после чего резец перезатачивается. При чистовой обработке следует учитывать и размерный износ инструмента hP (рис. 2). Резец изнашивается в радиальном направлении, при этом уменьшается его длина, что уменьшает глубину резания, изменяется диаметр обработанной заготовки -на детали появляются отклонения геометрической формы, например конусность. 
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Рис. 2 Схема износа: радиального hP и по задней поверхности hЗ

Обычно при чистовой обработке принимают значения износа h3 = 0,2...0,4 мм. Допускаемый износ инструмента из различных материалов при черновой обработке:

h3 = 1,5…2,0 мм - для быстрорежущих сталей

h3 =  0,8…1,8 мм - для твердых сплавов 

h3 =  0,2…0,5 мм - для минералокерамики

Повысить производительность обработки резанием можно увеличе​нием скорости резания при неизменной стойкости инструмента, что достигается применением материалов с более высокой теплостой​костью.

ЗАДАНИЯ К ЛАБОРАТОРНОЙ РАБОТЕ
ВАРИАНТ 1    

1. Обработать заготовку из закаленной стали 45 проходными резцами одной геометрии, имеющими режущую часть из Р6М5, Т15К6, ВОК-6О в течение   τ мин при скорости резания  V (см. табл. 1) и глубине резания t = 0,5 мм.

2. На инструментальном микроскопе определить показатели износа hP и h3 для каждого резца.

3. Заполнить табл. 2 исходными и полученными в эксперименте данными. Построить графическую зависимость hP и h3 от пока​зателя красностойкости инструмента.

4. Объяснить полученные результаты и сделать выводы по работе.

ВАРИАНТ   2

1. Обработать заготовку из закаленной стали инструментом из Р6М5, изменяя скорость резания от V1 до V4 (см. табл. 1) в течение τ мин, при глубине резания  t = 0,5 мм.     

2. На инструментальном микроскопе определить показатели износа hP и h3 после каждого опыта.

3. Заполнить табл. 2 исходными и полученными данными. Построить графическую зависимость hP и h3 от скорости ре​зания.

4. Объяснить полученные результаты и сделать выводы по ра​боте.

МЕТОДИКА ИССЛЕДОВАНИЯ

1. Разработать план эксперимента в соответствии с заданием, полученным у преподавателя.

Скорость резания и значения красностойкости взять из табл. 1.


Таблица 1

Параметры
Марка инструментального материала


У10
Р6М5
Т15К6
ВОК-60

Теплостойкость, °С
250
600
900
1200

Рекомендуемая скорость резания, м/мин
V1 = 45
V2 = 90
V3 = 270
V4 = 400

Величина подачи и глубина резания при всех опытах остаются постоянными    ( t = 0,5 – 1,0 мин : S = 0,05 – 0,25 мм/об).

2. Произвести наладку и настройку станка:

- установить и закрепить в резцедержателе опытные резцы с режущими частями из различных материалов; 

- установить в приспособлении заготовку, замерить ее диаметр, записать марку материала, твердость;

- установить глубину резания и подачу;

- последовательно произвести обработку заготовки каждым резцом в соответствий с заданием. Результаты занести в табл. 2,

3. После каждого опыта замерить радиальный износ резца hP и износ по задней поверхности h3 на инструментальном микроскопе, результаты занести в табл. 2.

4. По экспериментальным результатам построить графики зависимости износа инструмента от различных параметров. Составить и оформить отчет по схеме, принятой в лабораториях кафедры.

Таблица 2 

Экспериментальные результаты

Номер опыта
Заготовка
Резец
Скорость резания,

Vрез,

м/мин
Показатели износа


материал, марка
диаметр,

мм
твердость,

НВ
материал режущей части
теплостойкость, °С

hP,

мм
h3,

мм
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