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(57) Спосіб обробки матеріалів різанням, при яко-
му на матеріал впливають двома інструментами в
двох взаємно перпендикулярних площинах, одна з
яких рівнобіжна оброблюваній поверхні, а інша -

перпендикулярна до неї, який відрізняється тим,
що кут між головною різальною крайкою і напрям-
ком швидкості головного руху різання ножа для
різання в площині, рівнобіжній оброблюваній по-
верхні, вибирають у межах 1-20°, а кут між голо-
вною різальною крайкою і напрямком швидкості
головного руху різання ножа для різання в площи-
ні, перпендикулярній до оброблюваної поверхні,
вибирають в межах 80-90°, і глибина різання цього
ножа не більша глибини різання другого ножа.

Корисна модель відноситься до обробки мате-
ріалів різанням і може бути використана в маши-
нобудуванні, суднобудуванні, ракетобудуванні,
деревообробній промисловості при фрезеруванні
пінопластів полімерів і інших матеріалів.

Відомий інструмент, що ріже, для механічної
обробки матеріалів [Авт.св. СРСР №1240608,
МПК3 В29С 37/00], яким виконують різання двома
зуб'ями, які розташовані один за одним. Спочатку
виконують різання основним зубом по дну
пропила, а потім допоміжними, що вступають в
роботу після основного зуба і виконують різання
по сторонах пропила за лінією, равнобіжною дну
пропилу, забезпечуючи відсутність поперекових
сил, що протистоять, на зуб'я.

Недоліком зазначенного методу різання є те,
що такий спосіб рвзання не враховує фізичної сут-
ності процесів деформації (упругої та пластичної),
що передують процесу різання. В зв'язку з чим,
енергія деформації не може перетворитися безпо-
середньо в роботу відділення шару, який зрізаєть-
ся.,  що знижує ефективність процесу різання і
якість поверхні, яка оброблювана.

Найбільш близьким по технічній сутності з ві-
домих технічних рішень, що взятий за прототип, є
спосіб обробки матеріалів різанням, при якому на
матеріал діють двома інструментами в двох взає-
мно перпендикулярних площинах, одна з яких рів-
нобіжна оброблюваної поверхні, а друга - перпен-
дикулярна їй [Авт.св. СРСР №939283, МПК3 В29С
37/00, 1981p.].

Недоліком відомого способу є відсутність ефе-
кту ковзного різання, що приводить до зниження
якості і продуктивності при обробці матеріалів. Для
реалізації цього способу необхідно в процесі об-
робки періодично виконувати додатковий прохід у
перпендикулярній площині, що знижує продуктив-
ність обробки. Спосіб практично неможливо засто-
сувати для фрезерування матеріалів.

В основу корисної моделі поставлена задача
підвищення продуктивності і поліпшення якості
оброблюваної поверхні.

Поставлена задача досягається тим, що в
способі обробки матеріалів різанням, при якому на
матеріал діють двома інструментами в двох взає-
мно перпендикулярних площинах, одна з яких рів-
нобіжна оброблюваної поверхні, а інша - перпен-
дикулярна до неї, відповідно до корисної моделі,
що заявляється, кут між головною крайкою, що
ріже, і напрямком швидкості головного руху різан-
ня ножа для різання в площині, рівнобіжної оброб-
люваної поверхні, вибирають у межах 1-20°, а кут
між головною крайкою, що ріже, і напрямком
швидкості головного руху різання ножа для різання
в площині, перпендикулярної до оброблюваної
поверхні, вибирають у межах 80-90°, і глибина
різання цього ножа не більш глибини різання дру-
гого ножа.

Кут між крайкою ножа, що ріже, працюючого в
площині, рівнобіжної оброблюваної поверхні і на-
прямком швидкості головного руху різання обра-
ний у межах 1-20° з метою істотного підвищення
якості оброблюваної поверхні і продуктивності
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процесу різання. Зазначений інтервал значень
кута забезпечує відомий ефект ковзного різання,
що поліпшує якість оброблюваної поверхні мате-
ріалу, а в зв'язку з різанням у двох взаємно перпе-
ндикулярних площинах істотно підвищується і
продуктивність обробки.

При куті, рівному 1°, досягається максималь-
ний ефект ковзного різання, при якому забезпечу-
ється найвища якість оброблюваної поверхні і
найменша продуктивність для даної умови. Якщо
кут менше 1°, то різання практично нездійсненне,
а при куті, рівному 0°, нездійсненне і теоретично,
тому що різальна крайка, збігається з напрямком
швидкості головного руху різання. У цьому випадку
буде ковзання, але не різання.

При куті, рівному 20°, ковзання крайки по по-
верхні різання менше, ніж у попередньому випад-
ку, але достатнє для забезпечення високої якості
оброблюваної поверхні. При цьому можна істотно
збільшити швидкість руху подачі й у такий спосіб
досягти більшої продуктивності обробки. Збіль-
шення кута більш 20° приводить до різкого зни-
ження якості оброблюваної поверхні. У полімера
утворюються дефекти у виді поривів і відколків, а у
металів збільшується шорсткість у 2-3 рази.

Кут між крайкою ножа, що ріже, працюючого в
площині, перпендикулярній поверхні, і напрямком
швидкості головного руху різання, обраний у ме-
жах 80-90° з метою можливості здійснення різання.
Цей ніж по суті виконує допоміжну функцію,  зв'я-
зану з відділенням надрізаного шару.

При куті, рівному 90°, досягається найбільша
глибина різання, а отже, і найбільша продуктив-
ність. Якщо кут більше 90°, то різання нездійснен-
не. При куті, рівному 80°, глибина різання достатня
для практичного застосування, а зі зменшенням
величини кута глибина різання різко падає і при 0°
різання нездійсненне.

На фіг. 1 показана схема роботи ножа в пло-
щині, рівнобіжної оброблюваної поверхні;

На фіг. 2 - кут між крайкою ножа, що ріже, і на-
прямком швидкості головного руху різання;

На фіг. 3 - схема роботи ножа в площині, пер-
пендикулярної оброблюваної поверхні;

На фіг. 4 - кут між крайкою ножа, що ріже, пра-
цюючого в площині, перпендикулярної оброблю-
ваної поверхні, і напрямком швидкості головного
руху різанням;

На фіг. 5 - схема послідовної роботи ножів у
двох взаємно перпендикулярних площинах.

Спосіб обробки різанням матеріалів полягає в
наступному.

Ніж 1, що ріже, крайка якого складає з напрям-
ком швидкості головного руху різання кут 1-20°,
прорізає припуск 2 заготовки 3 у площині, рівнобі-
жної оброблюваної поверхні. Ніж 4, що ріже, край-
ка якого складає з напрямком швидкості головного
руху різання 80-90°, відрізає надрізану частину на
глибині, не більш глибини різання першого ножа 1.

Ніж 1 ковзним різанням зрізує матеріал у площині,
рівнобіжної оброблюваної поверхні. У такий спосіб
відокремлюють шар, що зрізується, від заготовки.
Ножі 1, 4 працюють незалежно друг від друга, кож-
ний у своїй площині, і викладений вище ефект по-
вторюється при будь-якому сполученні кутів у за-
значених інтервалах 1-20° і 80-90°. Далі робочі
цикли ножів повторюються. Кутові параметри но-
жів і режими різання вибирають у залежності від
властивостей оброблюваного матеріалу.

Приклад 1. Для реалізації запропонованого
способу виготовлений спеціальний різальний ін-
струмент, що обробляв пінопласт ППУ-306Н. Гео-
метричні параметри інструмента: передній кут
g=70°, задній кут a=10°, кут загострення b=10°.
Режим різання: швидкість головного руху різання
V=2,6м/с, швидкість руху подачі Vs=200мм/хв.,
глибина різання tp=6мм.

Процес різання здійснюють у такий спосіб.
Надають обертальний рух інструменту і посту-

пальний рух заготовці 3. Ножем 1, встановленим
крайкою, що ріже, до напрямку швидкості різання
під кутом 10°, прорізають заготовку 3 в площині,
рівнобіжної оброблюваної поверхні на глибину
6мм. Ножем 4, встановленим крайкою, що ріже, до
напрямку швидкості головного руху різання під
кутом 85°, відрізають припуск 2 у площині, перпен-
дикулярної оброблюваної поверхні, на глибині
4мм. Відділення шару, що зрізується, відбувається
в результаті зазначених дій ножів 1, 4 з наступним
надламом стружки. Далі робочі цикли повторю-
ються. На оброблюваній поверхні вириви і відкол-
ки відсутні.

Приклад 2. Режим різання і геометричні пара-
метри інструмента не змінювали.

Ножем 1, встановленим до напрямку швидко-
сті головного руху різання під кутом 20°, проріза-
ють заготовку 3 з пінопласту в площині, рівнобіж-
ної оброблюваної поверхні. Ножем 4,
установленим до напрямку швидкості головного
руху різання 90°, відрізають припуск 2 у площині,
перпендикулярної оброблюваної поверхні. На об-
роблюваній поверхні вириви і відколки відсутні.

Приклад 3. Режим різання: швидкість головно-
го руху різання 2,6 м/с, Швидкість руху подачі
Vs=20мм/хв., глибина різання tp=4мм. Ножем 1,
установленим до напрямку швидкості головного
руху різання під кутом 1, прорізають припуск 2 у
площині, рівнобіжної оброблюваної поверхні. Но-
жем 4, установленим до напрямку швидкості голо-
вного руху різання під кутом 80°, відрізають надрі-
зану частину матеріалу на глибину 2мм. У такий
спосіб відокремлюють шар, що зрізується. Оброб-
лювана поверхня виходить без виривів і відколків.

Способом, що заявляється, з таким розташу-
ванням інструментів можна здійснювати обробку й
інших матеріалів, наприклад дерева, металу.
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