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(54) СПОСОБ КОНТРОЛЯ ОБРАБАТЫВАЕМОС
ТИ СТАЛЕЙ
(57) Изобретение относится к испыта
тельной технике, в частности к конт
ролю обрабатываемости. Цель изобре
тения - повышение точности за счет 
исключения влияния структуры поверх-
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ностных слоев заготовки. Выбирают 
партию заготовок с различной струк
турой и комплект режущего инструмен
та. При различных условиях резания 
производят резание этих заготовок, 
фиксируют среднюю температуру в зоне 
резания, определяют значение остаточ
ной намагниченности, по интенсивнос
ти износа резца определяют скорость 
резания» Строят зависимость скорости 
резания от градиента остаточной на
магниченности, нагревают основную за
готовку до средней температуры в зо
не резания, замеряют остаточную на
магниченность и по этим данным опре
деляют значение скорости резания,по с 
которой судят об обрабатываемости 
заготовки. 1 ил.

Изобретение относится к испыта
тельной технике, в частности к конт
ролю обрабатываемости»

Цель изобретения - повышение точ
ности за счет учета структурных пре
образований испытуемого материала»

На чертеже представлена корреля
ционная зависимость между градиентом 
остаточной намагниченности vH и оп
тимальной скоростью резания Vr для 
различных условий обработки, характе
ризующихся температурой в зоне реза
ния 0^ ,

Способ осуществляется следующим 
образом.

Для построения корреляционных за
висимостей выбирают партию заготовок 
с различной микроструктурой из мате
риала обрабатываемых заготовок и

комплект режущего инструмента,исполь
зуемого в производственных условиях. 
Затем производят резание образцов 
с различными микроструктурами с пос
тоянными условиями резания и опреде
ляют интенсивность износа резцов.При 
этом одновременно фиксируют среднюю 
температуру в зоне резания 0^. На 
каждом образце производят пробное 
резание контрольным инструментом 
с заранее установленными режимами ре
зания, которые постоянны для всех 
образцов, эти образцы нагревают до 
температуры 0^, характерной для об
работки образцов в производственных 
условиях, и на участке пробного ре
зания нагретых образцов определяют 
значение градиента остаточной намаг
ниченности vH (при этом необходи-
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мо образцы ориентировать в постоян
ном положении относительно измери
тельного наконечника)« Затем изменя
ют условия резания и производят в 5 
аналогичной последовательности опре
деление значений градиента остаточ
ной намагниченности и интенсивности 
износа резца. По интенсивности изно
са резца рассчитывают для каждой 10
партии деталей скорость резания V*.
(при Т-минутной стойкости резца), 
группируют данные по температуре 0̂ , 
определяют корреляционные зависимос
ти для каждого диапазона 0<j и строят 15 
график зависимости VT = f(yH) для 
различных значений 0^ (см.чертеж).

В производственных условиях берут 
заготовку и осуществляют пробное ре
зание контрольным инструментом с ус- 20 
тановленными режимами резания. Для 
указанной заготовки и производствен
ных условий обработки устанавливают 
среднюю температуру в зоне резания 
0^ по нормативным документам или 25 
экспериментально. Затем заготовку 
нагревают до температуры 0̂  и на 
участке пробного резания замеряют 
vH. По графику по значению vH для 
0^, характерной для данных произвол- 30

ствённьтх условий резания, определяют 
значение VT .

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я  
Способ контроля обрабатываемости 

сталей, заключающийся в том, что про
изводят пробное резание образца ста
ли резцом, измеряют интенсивность 
износа резца при различных скоростях 
резания, по которой определяют опти
мальную скорость резания для образца, 
подвергают локальный участок образ
ца воздействию магнитного поля,опре
деляют остаточную намагниченность 
образца, на локальный^ участок детали 
из стали воздействуют магнитным по
лем, определяют остаточную намагни
ченность этого участка и по оптималь
ной скорости резания образца и оста
точной намагниченности детали судят 
об обрабатываемости стали, о т л и 
ч а ю щ и й с я  тем,что, с целью 
повышения точности путем учета 
структурных преобразований испытуе
мого материала, определяют при каж
дой скорости резания среднюю темпе
ратуру резца в зоне резания, а оста
точную намагниченность определяют 
в зависимости от этих температур.
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