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(57) Спосіб визначення адгезійних процесів між
інструментом і оброблюваною заготівкою при рі-

занні, по якому досліджують контактні ділянки ін-
струментального і оброблюваного матеріалів, який
відрізняється тим, що аналізують контактні діля-
нки інструментального і оброблюваного матеріа-
лів, отримані в реальних умовах різання, і роблять
КІЛЬКІСНИЙ аналіз елементів контактної ділянки
оброблюваного матеріалу, адгезійно-активних до
інструментального матеріалу, після чого порівню-
ють отримані результати з КІЛЬКІСНИМ аналізом тих
же елементів вихідної оброблюваної заготівки до
різання

Винахід відноситься до обробки різанням
Відомий спосіб визначення адгезійних проце-

сів при різанні, який полягає в тому, що зразки з
інструментального і оброблюваного матеріалів
стискають у вакуумній установці при заданій тем-
пературі, а потім визначають МІЦНІСТЬ на розрив
МІСТКІВ зчеплення стиснутих зразків (Кондратьев
Р А Исследование механизма износа инструмен-
та на основе поликристаллического кубического
нитрида бора Алмазы и сверхтвердые материа-
лы, 1978, вип 9, стр 5)

Істотним недоліком цього способу є невисока
точність через невідповідність умов контакту стис-
нутих зразків умовам, які виникають в реальних
умовах різання

Найбільш близьким до способу який заявля-
ється є спосіб експериментального дослідження
адгезійних процесів при різанні, по якому заглиб-
люють конічний індентор з інструментального ма-
теріалу в плоску поверхню зразка з оброблювано-
го матеріалу при заданій температурі, після чого
досліджують контактні ділянки інструментального і
оброблюваного матеріалів на розрив (Лоладзе
Т Н Прочность и износостойкость режущего ін-
струмента М , Машиностроение, 1982, стр 134)

Істотним недоліком відомого способу є неви-
сока МІЦНІСТЬ через значну ВІДМІННІСТЬ умов прове-
дення досліджень від умов, у яких знаходяться
контактні ділянки інструмента й оброблюваної за-
готівки в зоні різання у порівнянні з виміром розри-

вного зусилля, тому що це зусилля фактично яв-
ляє собою суму адгезійної і механічної (за рахунок
пластичного деформування поверхневих контакт-
них шарів) складових, останню з який практично
важко оцінити, що вносить неминучу похибку у
визначення власне адгезійних сил

Поставлена задача вирішується тим, що для
визначення адгезійних процесів при різанні аналі-
зують контактні ділянки інструментального й обро-
блюваного матеріалів, отримані в реальних умо-
вах різання, і роблять КІЛЬКІСНИЙ аналіз елементів
контактної ділянки оброблюваного матеріалу, ад-
гезійно-активних до інструментального матеріалу,
після чого порівнюють отримані результати з КІЛЬ-
КІСНИМ аналізом тих же елементів вихідної оброб-
люваної заготівки до різання

Суть способу визначення адгезійних процесів
при різанні полягає в аналізі контактних ділянок
інструментального й оброблюваного матеріалів,
отриманих в реальних умовах різання Роблять
КІЛЬКІСНИЙ аналіз елементів контактної ділянки
оброблюваного матеріалу, адгезюно-активних до
інструментального матеріалу, після чого порівню-
ють отримані результати з КІЛЬКІСНИМ аналізом тих
же елементів вихідної оброблюваної заготівлі до
різання В результаті аналізу роблять однозначний
висновок про причину утворення налипання обро-
блюваного матеріалу на робочих поверхнях ін-
струмента

Спосіб виконується наступним чином Зразок
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закріпляють в пристрій металорізального верста-
та Безпосередньо перед різанням визначають
КІЛЬКІСНИЙ аналіз (наприклад, рентгеноспектраль-
ний) елементів оброблюваного матеріалу і інстру-
ментального матеріалу, а після різання порівню-
ють їх з результатами КІЛЬКІСНОГО аналізу тих же
елементів вихідної оброблюваної заготівки При
цьому умови проведення досліджень цілком від-
повідають реальним умовам контакту інструмен-
тального й оброблюваного матеріалів у зоні різан-
ня, а КІЛЬКІСНИЙ аналіз елементів є більш точним
виміром

Приклад На фіг показані зношені робочі по-
верхні круглої двошарової ріжучої пластини, К10Д
(ріжучий шар - гексанит-Р) після точіння загарто-
ваної сталі Х12М (HRC 57 60), на яких добре ви-

дні налипання оброблюваного матеріалу КІЛЬКІС-
НИЙ аналіз елементів налипання, у тому числі
хрому, адгезійно-активного до нітриду бора пока-
зав, що у ВИХІДНІЙ заготівці вміст хрому не пере-
вищує 11%, а в налипанні його вміст знаходився в
межах ЗО - 34% Це є беззаперечним доказом на-
явності адгезії між сталлю Х12М и різцем з К10Д в
процесі різання
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