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Г.С. ОВСЕПЯН

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ 
ТВЕРДОСПЛАВНЫХ ИНСТРУМЕНТОВ
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Установлено, что оптимизация конструктивно-геометрических параметров 
режущего инструмента позволяет повысить эксплуатационные характеристики, 
в том числе и работоспособность инструмента. Расчетным путем определены 
оптимальные размеры державки резцов для твердосплавных пластин, 
термообработанных в защитной газовой среде.

Ил. I. Библиогр.: 3 назв.

И is slated that the design and geometrical parameter optimization of a cutting 
tool permits 1c increase the operating characteristics including the serviceability cl the 
tool. Optimal sizes of toolholders are calculated for thermal treatment ol hard alloy 
plates in a shielding gaseous medium.

Iff. 1. Ref 3.

Известно (11, что качество, в том числе и прочность 
инструмента оцениваются эксплуатационными характеристиками. Так. 
напряжения, возникающие в державке силами Р . Рч и Pz, не 

должны превышать предела упругости. Для определения 
минимальных размеров сечения державки, исходя из условия его
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достаточной прочности, необходимо приравнять изгибающий момеш 
к максимально допустимому {2). т.е.

ВН.-_6Р/

где ( вылет резца, м (рис.); аи - допустимое напряжение на 

из1 иб материала державки, Н/м2\ В. II - ширина и высота державки 
резца в опасном сечении, м.

Как отмечалось, в процессе резания на резец действуют силы 
Р вызывающие в державке дополнительные напряжения, 

составляющими которого являются нормальные напряжения от 
изгибающего момента МИ.„. = Р/ и касательные напряжения от 

перерезывающей силы. При этом создаются и касательные 
напряжения от крутящего момента:

Ч I-
М„ = ^М֊„+0.75М;р Л- ■։>.?-1'ЛЛ

где М , - эквивалентный момент.

Приравнивая моменты, получим

у'(Р,О2+О,75(Р/„): -сг„\\г. \У = ВЦ-/<у.
где XV - момент сопротивления державки резца, м՝’

Примем /г||/' = 0,()К, В державках прямоугольного сечения при 

Н = 1.6 В имеем

В = 1.33^рЖ
Установлено, что усилие резания пластин из сплавов марок ТК, 

термообработанных в защитной газовой среде при обработке 
сталей в диапазоне скоростей 50...300 м/мин несколько снижается 
(от 25 до 15%) по сравнению с пластинами, не подвергнутыми 
термообработке.

Расчетное усилие (Р.) для твердосплавных пластин 
подвергнутых термообработке в защитной газовой среде, составляет 
РЛ=(О.7...О.9)РГ. При этом принимаем Р,=().8Р



На основании проведенных экспериментов установлено, что $: 
юердосплавных неперетачиваемых пластинах, термообработанны^ в 

защитной газовой среде (СО+Н ; + .\.) с медленным нагревом! ■’ 

охлаждением, уменьшаются внутренние напряжения. Кроме тою. .на; 
поверхности твердого сплава образуется диффузионный 
износостойкий слой. Анализ систем сплавов Т|-Г 1\ и н-\\ С 
показывает, что лучшим упрочняющим покрытием для тверды 
сплавов марок ТК является карббнитридное покрытие состав 
ГК\*3 ,. свойства которого сопоставимы с Т1С и боле 

предпочтительны чем П\. Известно, что карбид тигана достаточм 
устойчив в пределах Т|С,К...нС|։1,- [3|. Следовательно, дефици 

углерода (С) можно компенсировать азотом (Ю. В этой связ 
наиболее приемлемыми являются карбонитриды составе 
Т։С.,;\Н. Т։<',.ч\։1 Этот интервал целесообразен и по технс 

логическим соображениям а именно, карбонитридный слой со; 
дается азотированием рабочей поверхности твердого сплава, тт 
без операции нанесения "покрытия" как таковой. -Эксллуатационны 
свойства карбонитрида более предпочтительны - по сравнению со 
сплавами марок ТК, так как на режущих кромках твердого сплава пр;՛ 
резании сталей уменьшается усилие резания. Необходимые размеры 
державки для термообработанных резцов определяются в виде

В.-К!'Р,'/п К <).М> 1/ст.-0.9К: Р •/ст. ИЛИ В х-О.ОХ 

где К = 1.33.
При таких условиях имеется возможность обеспечить экономик» 

материала для резца размерами (16x25x160) в пределах - 10%.
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