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Конструкция безвершинного проходного токарного резца

ê.ò.í. Í. Ñ. Äóäàê, ê.ò.í. Ã. Ò. Èòûáàåâà, ê.ò.í. Æ. Ê. Ìóñèíà, ê.ò.í. À. Æ. Êàñåíîâ, À. Æ. Òàñêàðèíà
// Ïàâëîäàðñêèé ÃÓ èìåíè Ñ. Òîðàéãûðîâà; Ðåñïóáëèêà Êàçàõñòàí, ã. Ïàâëîäàð. E-mail: dudnik3tep@mail.ru

Аннотация. Преäëожена конструкöия безверøинноãо про-
хоäноãо токарноãо резöа, режущая кроìка котороãо образована
распоëоженныìи на оäной ëинии ãëавной и вспоìоãатеëüной ре-
жущиìи кроìкаìи, сëиваþщиìися в оäну режущуþ кроìку äëя
созäания боëее бëаãоприятных усëовий резания и форìообразо-
вания. Ключевые слова: способ то÷ения, ÷истовая обработка, то-
карный резеö, повыøение ка÷ества, повыøение стойкости, без-
верøинный резеö, ãеоìетрия, конструкöия.

Annotation. A design-through peakless lathe tool, the cutting edge
of which is formed located on the same line the main and auxiliary
cutting edges, merging into one cutting edge to create more favorable
conditions for cutting. Keywords: quality improvement, metal-cutting
tools, durability, tools, geometry and design.

При обработке токарныìи резöаìи траäиöион-
ной конструкöии исто÷никоì нестабиëüноãо фор-
ìирования обрабатываеìой поверхности явëяется
верøина резöа [1—3]. Ее особенности, неãативно
вëияþщие на проöесс обработки, сëеäуþщие: пос-
тоянное форìирование небëаãоприятной по пара-
ìетраì øероховатости обработанной поверхности
в виäе винтовой искаженной пространственной
поверхности треуãоëüноãо профиëя с быстроìеня-
þщиìися наружныìи теорети÷ескиìи ëинияìи
контакта (вìесто теорети÷ескоãо öиëинäра обра-
ботанной поверхности); сравнитеëüно быстрое из-
наøивание, вызываþщее постепенное увеëи÷ение
äиаìетра обрабатываеìой äетаëи и снижение стой-
кости резöа.

Преäëожены конструкöия безверøинноãо про-
хоäноãо токарноãо резöа (БПТР) и способ то-
÷ения иì напрохоä наружных поверхностей теë
вращения (öиëинäри÷еских ваëиков, кони÷еских
поверхностей и äр.) Режущая кроìка БПТР обра-
зована распоëоженныìи на оäной ëинии ãëавной
и вспоìоãатеëüной режущиìи кроìкаìи, сëиваþ-
щиìися в оäну режущуþ кроìку. Схеìа обработки
äетаëей БПТР показана на рис. 1, а.

При снятии боëüøих припусков (÷ерновая об-
работка) и боëüøой ãëубине резания при испоëü-
зовании БПТР возрастает ìощностü резания и сни-
жается эффективностü обработки. Поэтоìу БПТР
сëеäует испоëüзоватü äëя ÷истовой обработки на-
ружных поверхностей äетаëей типа ваëов, втуëок,
öапф, конусов. При этоì: уìенüøаþтся степенü
вëияния круãовых и проäоëüных вибраöий на ве-
ëи÷ину øероховатости обработанной поверхности;

форìа обработанной поверхности в наибоëüøей
степени прибëижается к теорети÷еской форìе öи-
ëинäра, ÷то обеспе÷ивается контактоì форìообра-
зуþщей пряìой ëинии режущей кроìки с обраба-
тываеìой поверхностüþ.

Обозна÷ения на рис. 1 сëеäуþщие: 1 — заãотов-
ка; 2 — БПТР; 3 — трехкуëа÷ковый патрон; 4 — на-
правëение вращения заãотовки (обрабатываеìой
äетаëи); 5 — направëение поäа÷и БПТР; 6 —
стружка; α — заäний уãоë; γ — переäний уãоë; А —

В' — проекöионная øирина срезаеìой стружки.
На рис. 1 (виä К): 1 — заãотовка; 2 — токарный

прохоäной безверøинный резеö, 4 — направëение
вращения заãотовки (äетаëи); 6 — стружка. На рис. 1
(виä L): λ — уãоë накëона режущей кроìки отно-
ситеëüно направëения поäа÷и и оси заãотовки.
Ширина стружки AB'' = AB'/sinλ. Поëная веëи÷и-
на АВ (сì. рис. 1, г) составëяет AB = AB''/tgξ.
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Рис. 1. Схеìа обработки äетаëей БПТР (а) и взаиìные
поëожения БПТР и заãотовки: виä K (б), виä L (в), виä P (г)
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Преäëоженный БПТР иìеет оäну заäнþþ по-
верхностü и оäин заäний уãоë. Дëя созäания боëее
бëаãоприятных усëовий резания и форìообразова-
ния обрабатываеìой поверхности рабо÷ая ÷астü
выпоëнена без верøины и потоìу резеö назван
безверøинныì (ãëавная и вспоìоãатеëüная режу-
щие кроìки распоëожены на оäной ëинии и обра-
зуþт оäну режущуþ кроìку с уãëоì в пëане при
верøине 180°, усëовное распоëожение искëþ÷ен-
ной верøины — на то÷ке пересе÷ения режущей
кроìки с проäоëüной пëоскостüþ сиììетрии äе-
ржавки). Еäинственная режущая кроìка распоëо-
жена перпенäикуëярно к проäоëüной оси резöа и
при работе нахоäится в рабо÷ей пëоскости, пер-
пенäикуëярной к основной пëоскости и касатеëü-
ной к обработанной поверхности.

Теорети÷еская то÷ка контакта резöа и обраба-
тываеìой поверхности в ìоìент контакта при ну-
ëевой ãëубине резания нахоäится на образуþщей в
се÷ении ãоризонтаëüной пëоскостüþ, прохоäящей
÷ерез осü заãотовки. В теорети÷еской то÷ке кон-
такта (которая распоëаãается в сереäине ëинии
контакта резöа и срезаеìоãо сëоя) режущая кроìка
факти÷ески äеëится на ãëавнуþ и вспоìоãатеëü-
нуþ режущие кроìки в кинеìатике, ÷то обусëов-
ëено кривизной обработанной поверхности в по-
пере÷ноì се÷ении.

Такиì образоì, при работе возникаþт в кине-
ìатике равные по веëи÷ине ãëавный и вспоìоãа-
теëüный уãëы в пëане. Потоìу указанный БПТР
иìеет переìенные (схоäящиеся к нуëþ в теорети-
÷еской öентраëüной то÷ке контакта с обработан-
ной поверхностüþ, ÷то созäает эффект присутс-
твия выãëаживаþщей кроìки на реаëüной ëинии
контакта) ãëавный и вспоìоãатеëüный кинеìати-
÷еские уãëы в пëане, уãоë накëона режущей кроì-
ки, оäин заäний уãоë.

Деëение режущей кроìки на ãëавнуþ и вспоìо-
ãатеëüнуþ (в связи с появëениеì реаëüных ãëавно-
ãо и вспоìоãатеëüноãо кинеìати÷еских уãëов в
пëане за преäеëаìи реаëüной ëинии контакта с по-
верхностüþ резания) явëяется усëовныì, так как
поëожение упоìянутой теорети÷еской то÷ки кон-
такта зависит от нереãëаìентированноãо поëоже-
ния БПТР (по высоте в резöеäержатеëе) äëя испоëü-
зования всей äëины режущей кроìки и поëноãо
ресурса резöа; заäний уãоë на резöе остается неиз-
ìенныì. На верхней и нижней ÷астях режущей
кроìки выпоëнена преäохранитеëüная поäто÷ка.

При необхоäиìости обработки ступен÷атых ва-
ëов с канавкаìи ìежäу ступеняìи нижняя ÷астü
режущей кроìки ìожет выхоäитü на уãоë сëева сни-
зу äержавки и иìетü соответствуþщуþ поäто÷ку.
В äруãих сëу÷аях поëожение резöа по высоте ìеня-
ется äëя поëноãо испоëüзования режущей кроìки.

Конструкöия безверøинноãо токарноãо прохоä-
ноãо резöа привеäена на рис. 2 [обозна÷ения: C и
D — крайние то÷ки (преäеëы) режущей кроìки;
Вр — øирина резöа; Вр/2 — расстояние äо проäоëü-
ной пëоскости сиììетрии äержавки резöа; Нр —
высота резöа; Lp — äëина резöа.

При то÷ении преäëоженныì БПТР: уìенüøает-
ся износ и увеëи÷ивается стойкостü резöа; повы-
øается ка÷ество обработанной поверхности (в тоì
÷исëе снижение øероховатости, ÷то особенно важ-
но при ÷истовой обработке). В новоì инструìенте
отсутствует верøина резöа, повыøается про÷ностü
ëезвия, уìенüøаþтся сиëовое и терìи÷еское на-
пряжения на режущей кроìке, в öентраëüной ÷ас-
ти зоны контакта режущей кроìки БПТР и заãо-
товки созäаþтся хороøие усëовия äëя за÷истки об-
работанной поверхности пряìой ëинией режущей
кроìки.

БПТР: иìеет оäну режущуþ кроìку; явëяется
боëее простыì из-за отсутствия вспоìоãатеëüной
заäней поверхности и верøины; иìеет ìенüøуþ
труäоеìкостü изãотовëения и зато÷ки и, как сëеäс-
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твие, требует ìенüøе затрат на экспëуатаöиþ. В еãо
конструкöии преäусìотрены верхняя и нижняя
преäохранитеëüные кроìки, хотя они реäко ìоãут
понаäобитüся. БПТР ìожет бытü изãотовëен из
быстрорежущей стаëи иëи оснащен пëастинаìи из
тверäоãо спëава и äруãих инструìентаëüных ìате-
риаëов. При работе БПТР устанавëиваþт в резöе-
äержатеëе по высоте с поìощüþ спеöиаëüных ре-
ãуëирово÷ных пëастин, необхоäиìых äëя установ-
ки и вкëþ÷ения в работу новых у÷астков режущей
кроìки.

Исхоäя из описанных выøе отëи÷итеëüных осо-
бенностей, у БПТР (в кинеìатике) иìеется пятü
ãеоìетри÷еских параìетров (уãëов) [вìесто øести
уãëов у траäиöионноãо прохоäноãо токарноãо рез-
öа (в статике)] в резуëüтате искëþ÷ения вспоìоãа-
теëüноãо заäнеãо уãëа: 1) переäний уãоë; 2) заäний
уãоë; 3) уãоë накëона режущей кроìки; 4) ãëавный
и вспоìоãатеëüный кинеìати÷еские уãëы в пëане
(не изìеряеìые, а рас÷етные); 5) ãëавный и вспо-
ìоãатеëüный уãëы в пëане в статике равны нуëþ.

В статике БПТР иìеет тоëüко три ãеоìетри÷еских
параìетра: 1) переäний уãоë; 2) заäний уãоë; 3) уãоë
накëона режущей кроìки.

Такиì образоì, преäëаãаеìый БПТР позвоëяет
повыситü эффективностü ÷истовой обработки на-
ружных поверхностей теë вращения по сравнениþ
с обработкой траäиöионныì токарныì прохоäныì
резöоì. В резуëüтате отсутствия верøины резöа:
повыøается стойкостü инструìента и ìноãократно
повыøается еãо общий ресурс; повыøается ка÷ес-
тво обрабатываеìой поверхности; снижается теì-
пература и уäеëüная наãрузка на режущие кроìки
в зоне резания.
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Распределение легирующих элементов
между неметаллическими карбидными фазами
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Аннотация. Рассìотрено испоëüзование систеìы охëажäения

äëя охëажäения заãотовки при то÷ении труäнообрабатываеìых
стаëей аустенитноãо кëасса. Ключевые слова: режущая кераìика,

азотирование, труäнообрабатываеìая стаëü.

Annotation. Explore the use of a cooling system for the cooling of

billets at turning hard treated steels of the austenitic class. Keywords:

cutting ceramics, nitriding, труäнообрабатываеìая steel.

Принöипы ëеãирования äвухфазной и ìноãо-
фазной режущей кераìики (РК) (наприìер, РК
ВОК-60), поäверãнутой ãоря÷еìу азотированиþ
поä äавëениеì р = 0,25 МПа и при теìпературе
θ = 250 °C в ìуфеëüной ãерìети÷ной øахтной пе-
÷и, во ìноãоì зависит от распреäеëения ëеãируþ-
щих эëеìентов ìежäу тверäыì раствороì, карбиä-
ныìи фазаìи, неìетаëëи÷ескиìи фазаìи и äр.

Мноãие важнейøие явëения, набëþäаþщиеся в
РК ВОК-60 (обратиìая и необратиìая хрупкостü;
каìневиäный изëоì и разруøение при высоких

теìпературах в зоне контакта «заãотовка—инстру-
ìент» во вреìя обработки труäнообрабатываеìых
стаëей 12Х18Н10Т и 14Х17Н2; хрупкое разруøение
при среäних и высоких теìпературах; äефорìаöи-
онное разруøение и äр.) опреäеëяþтся прежäе все-
ãо проöессаìи, протекаþщиìи на ãраниöах зерен
и зависящиìи от распреäеëения ëеãируþщих эëе-
ìентов ìежäу зерноì и ìежкристаëëитныì сëоеì.

Несìотря на øирокое приìенение в совреìен-
ных ëабораторных иссëеäованиях рентãенофазо-
воãо, ìикрохиìи÷ескоãо, рентãено-спектраëüноãо,
рентãеноструктурноãо анаëиза, ìетоäов ìикротвер-
äости, эëектросопротивëения, раäиоактивных изо-
топов, эëектроноãрафи÷ескоãо, эëектронноìик-
роскопи÷ескоãо, внутреннеãо трения и äр., äëя
установëения коëи÷ественных законоìерностей
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