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小圆弧
,

适于制造小圆弧刀具
。

图 1 ‘为 工 件

图
,

图 2 为磨小圆弧的夹具图
。

如图 2 所 示
,

小圆弧R l
.

5的尺 寸 由 件 1

和件 5 来调节
。

将此夹具用磨床 上 的顶 尖顶

住 , 砂轮调为与铣刀后角相等的角度
;
铣刀两

刃磨至与砂轮相切为止
。

高 速 钢
、

模 具 钢 工 具 的 佩 化

目前
,

高速钢工具表面强化的常用方法之

一是低温液体碳氮共渗
,

而模具钢工具常用的

则是氮化
。
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的无毒盐浴 ( 氰酸盐 ) 氰化是一 种 高 效
、

经

济
.

、

有前途的新方法
。

氰化时
,

碳
、

氮在工具表面 同时 进 行 扩

渗
,

因此
,

渗层形成氰化物
,

能显著地提高疲

劳强度
、

耐磨性
、

热稳定性和腐蚀疲劳抗力
。

苏联对高速钢 ( Pz s
、

P6 M S
、

P6 A M S
、

P 6M SK S ) 及模具钢(4 X SM 中C
、

4X ZB SM 中
、

3X sM 3中
、

3 X 4 M 2中C ) 工具进行了 氰 酸 钾

盐浴氰化过程 的研究
。

氰化在淬火
、

回火和最

后机械加工之后进行
。

氰化设备由
:
工具预热

至4 00 ℃左右的空气电炉
、

6 00 ℃左右的氰化盐

浴电炉
、

氧化槽
、

防锈槽
、

工具清洗槽组成
。

工具氰化在带有通风装置 的柑涡盐浴电炉

中进行
:

其工作空间的直径为 6 00 毫米
、

高度

为 1 0 0 0毫米
,

熔盐成份为 ( 5 5~ 7 5 ) % K C N O

+ ( 15 ~ 25 ) % K Z CO 足 , 增涡用轧制钦 板 制

造
。

为了保持氰化过程的活性
,

应将空气吹入

熔盐中
。

为此
,

氰化开始之前
,

在柑涡底部装

入预热至3 5 0 ~ 4 0 0℃的2 0 X 2 3H i s 钢 的 环 形

管
,

通过气体压缩机将空气从工厂供气系统送

入环形管中
,

空气用量用PC一 3型转子流量计

控制
,

以每公斤熔盐每小时 2 升的数量送入
。

这时氰酸盐氧化反应激烈进行
,

产生活性藏原

子和活性碳原子
,

向金属扩渗
,

并能防止氛化

物的形成
。

盐浴的分析每周进行两次
。

工作盐浴中碳

酸盐 ( K IC O 。 ) 的含量应为 1 5 ~ 2 5 %
,

为 了

使多余的碳酸盐转变为熔盐的活性成份 ( 氰酸

盐 )
,

应加入二氰联氨 ( r O C T 6 9 8 s一 7 3 )
,

其用量可按照 1 %左右的二氛联氨能够消除工

作盐浴中 2 %的碳酸盐进行计算
。

为了使工具的工作部分充分和熔盐接触
,

工具可装在20 X 23 H 18 钢 制造的专门挂具 上放

入盐浴中
。

工具首先在 3 0 0~ 3 50℃预热 2 5 ~ 3 0 分 钟



(具体保溢时间根据工具裁面尺寸确定 ) , 然
后在氛酸钾熔盐中加热至5 50 ~ 56 。℃

,

切削刀

具保温 3 0 一4 0分钟 (渗层深 度 0
.

0 2~ 0
.

0 4 毫

米 )
,

模具钢工具保温 6 ~ 7 小时 (渗层深度

0
.

2 ~ 0
.

3 毫米 ) , 在空气中缓慢冷却 至 1 5 0 ℃

左右 , 在 1 40 ℃的碱液槽 (每公升 含
甲

15 。~ 2 00

克K NO
Z

和5 5 0一 6 0 0克N a 0 H 的水溶液 ) 中经

过20 ~ 30 分钟的氧化反应
;
先用热水再用 5 %

的乳化液 3 2进行清洗
。

氰化质量可用可制造工具同样的钢制成的

试样检查
。

:橄化层厚度在 MH M一 7 型显徽镜

上测量
,

硬度在维 氏硬度计上测量
。

在苏联国立第一轴承厂的生产条件下
,

进

行了己氰化和未氰化的钻头
、

凸模
、

车刀
、

凹

模的使用寿命对比试验
、

由于实行氰 化 的 结

果
,

每年的经济效益可达 2 2
,
4 00 卢布

。
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苏联基洛夫厂广
’

泛 应 用 B 3
、

B O K 60 和

B O K 63 氧化物一碳化物陶瓷材料加 工 拖 拉

机零件
,

每年可节约35 万多卢布
。

矿物陶瓷刀具能以车削代替磨削工序
,

并

且被加工表面的质量也不降低
,

而在大多数场

合下 由于被加工表面无磨料嵌入
,

还能提高零

件的使用性能
。

应用矿物陶瓷除了能大大减少

劳动量外
,

还能提高拖拉机的某些部件和整个
、

拖拉机的使用寿命
。

在许多情况下用装矿物陶瓷刀片的刀具加

工是不可缺少的工序
。

例如用 4 0 X 钢 ( I王R C 3 5

一40 ) 制造套筒时
,

经常存在的问题是提高套

筒的制造质量
,

并且只有采用矿物陶瓷刀片才

能以最低的费用加工出优质产品
。

现在套筒的

加工是在C E 06 1型程序控制半自动车床上用装

BO K 60 刀片的专用车刀 进 行 的
,

切削时刀具

用压缩空气冷却
,

切 削 用 量 如 下
: v = 2 20

米/分
, 8 = 0

.

15 毫米/转
, t “ 0. 5毫米

。

矿物陶瓷刀具在下列情况下应用
:
精车圆

柱外表面
、

精幢孔
、

车端面
、

铣削
。

现正在研

究这类刀具在车制外
、

内螺纹时的应用
。

矿物

陶瓷刀片的总需用量为 1 万 5 千多片
。

矿物陶瓷刀具切削加工时的特点是能加工

硬度在H R C 64 以下的碳钢和合金钢
,

以 及 高

强度铸铁和灰铸铁
。

加 工用的刀具装有三角形

刀片 ( 切圆直径d = 9
.

5毫米 ) 和四边 形 刀 片

( d = 1 2
.

7毫米 )
,

刀片上无卷屑槽
,

其 儿 何

参数如下
: a 二 6一 1 2

。 、

Y = 6一 1 2
。 。

切 削 刃

倒棱宽度为0
.

2一。
.

3毫米 x 70 一7 5
。 。

车削碳钢和合金 钢 ( H R C 30 一 64 ) 时 的

最佳切削用量为
: t 二 0

.

1一 2 毫米
, s 二 。

.

05 一

。‘2 5毫米/ 转
, v 二 1 00 一3 00 米/ 分

,

刀具 的 耐

用度为60 一 70 分
。

当被加工材料的硬 度 提 高

时
,

为了保持刀具有利的经济耐用度
,

最好 降

低
v 、 s
和 t ,

但不能低于上述限度
。

加工铸铁时
,

在显著提高 t
、 s
和

v 的同时
,

还能提高刀具的耐用度
。

加工时通常以压缩空

气冷却
。

如果喷咀的位置正确
,

就能促使碎屑

从切削区有效地排出
‘

铣削碳润和合金钢 ( H R C 30 一 64 ) 时
,

在
s 二 = 0

.

1一0
.

05 毫 米/ 齿 和 t = 4一 0
.

2毫 米

时
,

切削速度相应为 400 一 150 米 /分
。

加工 悴

火碳钢和合金钢时
,

已加工表面的粗糙 度 为

R
.
= 2

.

5 一 0
.

6 3微米
。

机床—夹具
—

刀具一一 工件系 统 的
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