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Цель работы заключалась в определении влияния ускоренных вы­
сокотемпературных отпусков на режущие свойства стали Р9. Кратко­
временные отпуски были проведены при 600°С в нескольких вариан­
тах: в виде двух- и трехкратных отпусков с последующим охлаждени­
ем, как обычно, на воздухе и части резцов в масле. Выбор таких ре­
жимов определялся тем, что двухкратный отпуск при GOO0C с ускорен­

ие ным охлаждением, использованный в автоматической линии ,по тер­
мической обработке сверл из быстрорежущих сталей P 18 и Р9, дал 
существенное повышение их стойкости (20-+45%). При этом скорость 
охлаждения инстументов после отпуска в 7-+8 раз превышала скорость 
охлаждения на воздухе [ і ] .

Д ля стойкостных испытаний нами была изготовлена партия рез­
цов из одного прутка стали Р9. Закалка резцов проводилась с нагре­
вом в заводских ваннах до обычной для стали Р9 температуры 1240°С. 
Поскольку все экспериментальные образцы нагревались и охлаж да­
лись при закалке одновременно, это исключало возможность влияния 
на результаты опытов неточностей в режиме закалки. Определение 
продолжительности выдержек высокотемпературных отпусков осущест­
влялось по ранее разработанной методике [2, 3]. Таким образом, как 
трехкратные, так и двухкратные отпуски при 600°С были эквивалент­
ны обычному отпуску в отношении достигаемой степени распада оста­
точного аустенита, что контролировалось магнитным методом. Высо­
котемпературные отпуски выполнялись в ваннах с жидким алюминие­
вым сплавом после кратковременного предварительного нагрева об­
разцов до 550°С. Продолжительность выдержки трехкратного эквива­
лентного отпуска при 600°С составляла 8 мин, а двухкратного — 
12 мин. Погружение в масло части резцов после их нагрева и выдер­
жки при отпуске имитировало ускоренное охлаждение сверл при тер­
мической обработке на автоматической линии. Контрольные резцы 
были отпущены как обычно трехкратно при 560°С с выдержками по 
60 мин и охлаждением на воздухе. Средние значения твердости резцов 
с различными режимами отпуска колебались в пределах 62,5-+63,0 
HRC.

Испытания режущих свойств проводились точением по отожжен­
ной стали ШХ15 с твердостью 210 HB при глубине резания 2 мм и по­
даче 0,26 мм/об. Режущие элементы резцов получали при заточке сле­
дующую геометрию: у =  17,5°, а =  10°, ф =  70° и ф ' =  10°. Результа-
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ты стойкостных испытаний приведены на графиках рис. 1, которые по­
казывают, что режущие свойства резцов в пределах возможной на ос­
новании полученных данных оценки одинаковы как в случае обычного,

так и ускоренных эквивалентных 
отпусков при 600° С. Однако, если 
значения стойкости резцов, прошед­
ших трехкратный высокотемпера­
турный отпуск, располагаются на 
графике аналогично точкам, полу­
ченным при испытании резцов с нор­
мальным отпуском (график «а»), 
то после двухкратного высокотемпе­
ратурного отпуска можно отметить 
несколько больший разброс экспе­
риментальных данных. Ускоренное 
охлаждение в масле от температуры 
отпуска не дало заметного положи­
тельного эффекта как в случае 
трехкратного, так и в случае двух­
кратного высокотемпературного от­
пуска.

Работа позволяет сделать вы­
вод, что стойкость резцов из стали 
Р9 после термической обработки с 
трехкратным эквивалентным крат­
ковременным отпуском при 600°С 
остается на том же уровне, что и 
после обычного трехкратного отпус­
ка при 560°С. Разумеется, резуль­
таты, полученные на основании 
сравнительно небольшого количест­
ва стойкостных испытаний, не могут 
претендовать на большую точность. 
Возможно, этим и объясняется раз­
личие в наших выводах и выводах 
работы [1], гд£, как «указывалось, 
наблюдалось повышение стойкости 
сверл из быстрорежущей стали пос­

ле их термической обработки на автоматической линии с двухкратным 
высокотемпературным отпуском при 600° С. В каждом объеме были про­
ведены стойкостные испытания сверл и какова возможная ошибка по­
лученных данных авторами этого сообщения, к сожалению, не указано.

Рис. 1. Стойкость резцов T  в зависи­
мости от скорости резания при раз­
личных режимах эквивалентных от­
пусков: —  трехкратного с температу­
рой 560° С; + X —трехкратного с тем­
пературой 600°С (график а); + X — 
двухкратного с температурой 600° С 
(график б) ; X  — с охлаждением в 

масле после нагрева при отпуске
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