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-МАШИНОСТРОЕНИЕ

Г. С. МИНАСЯН

О НЕКОТОРЫХ ПРЕИМУЩЕСТВАХ БЕЗВЕРШИННОГО 
РЕЗЦА БРМ-1

1. Используемые в машиностроении резцы, несмотря на свою 
•■.•инструктивную и технологическую простоту, имеют существенный 
•:-:сплуатац։фнный недостаток из-за наличия „слабого .места", како­

вым является вершина резца. Находясь в условиях высокого тепло­
вого и динамического напряжения при резании, она лимитирует факти­

Рис. 1. Основные элементы безвершин­
ного резца БРМ-1 (для наглядности 

масштаб нарушен).

чески производительность процес­
се. а качество поверхности по ше­
роховатости обеспечивается лишь 
в узкой зоне режимного поля. По­
этому . проблема создания рацио­
нальной конструкции резца являет­
ся актуальной задачей машино­
строения.

Автору статьи удалось осу­
ществить безвершинный резец, на­
званный БРМ-1, для тонкого точе­
ния цветных металлов и сплавов, 
коренным образом отличающийся от всех существующих (рис. 1). 

Юн может быть изготовлен как из быстрорежущей стали, а также ар­
мирован твердым сплавом. Передняя грань резца сильно наклонена, 
ч <• дает свободный сход стружки в вертикальном направлении и по­
этому не требуется настройки резца по отношению к оси вращения 
■шпинделя. Передний угол можно изменять от 0° до —10՜. При этом 
чистота обработанной поверхности-не изменяется. Имеется возмож­
ное! ь резец установить минимум три раза, не прибегая к переточку. 
Ширина среза при безвершинном резце увеличивается в несколько 

■раз по отношению к обычным резцам, что дает хорошее распределе­
ние температуры и напряжений вдоль главной режущей кромки. По- 
угрхность резания получается в виде галтели вследствие пересечения 
цилиндра с наклонной прямой (главная режущая кромка). Установка 
резиа в резцедержателе проста, так как отпадает необходимость на­

стройки резца по вершине. Заточка такого резца также проста; вспо­
могательная задняя грань отсутствует. Вследствие большой ширины 
Среза главная и радиальная составляющие несколько больше чем у 
•обычных резцов при тех же параметрах среза, а осевая составляю-
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шая направлена в обратную сторону, т. е. имеет отрицательное зна­
чение. Чистота поверхности, обработанная безвершинным резцом, на 
2 3 класса выше чистоты поверхности полученной при обычных рез­
цах. применяемых при тонком точении.

Произведенные многочисленные исследования выяснили опти­
мальную геометрию резца БРМ-1 для обработки цветных металлов.

2. С целью определения оптимальной геометрии безвершинного- 
резца были проведены соответсвующне опыты. В качестве обрабаты­
ваемого материала были выбраны алюминиевый сплав марки Д16Т в 
латунь марки .1-62 а состоянии поставки. Оптимальная геометрия оп­
ределялась по динамическим показателям. Опыты проводились на то­
карно-винторечном станке модели 1К62.

В качестве измерительной аппаратуры были приняты трехкомпо­
нентный динамометр с проволочными преобразователями, восьмнкз- 
пальный усилитель, соответственно соединенный к трем Одноточечным 
электронным пишущим потенциометрам Рх. Ру, Выбранная схема 
дала возможность измерять силы с точностью до сотых долек кило­
грамма.

Для выяснения обшей картины, сравнительные исследования 
безвершинного резца с углами режущей части (рис. 2) т =-!(»’. •; 0։. 
г 8՜ и/ -25е осуществлялись параллельно с общеизвестными резкя-

Рнс, 2. Элементы резания н углы режущей части бе лер։пин-
# ногб резни БРМ-1.

ми для тонкого точения с углами режущей части: •> —45 . ?։ 47е. 
7 10՜. х=8с. y-j — 11°, /-= 5" и для подач 5<Х\2 мм,об с углами 
режущей части: 9—62՜, i։=]2c, •; 24 . « 15՜. аа 14 и / = ֊6՛ .

Все резцы были изготовлены из быстрорежущей стали марки
Р18. Сравнения велись с целью определения:

а) зависимости динамических показателей от скорости резиния i 
диапазоне 1.5 м мин ю 245 м мин и от изменения продольной пода­
чи S мм об в диапазоне 0,07 до 0.78 мм. об.

б) чистоты поверхности при изменении скорости резвния и по­
дачи в тех же пределах.
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в) степени деформации стружки по длине.
В процессе испытаний режимы резания I՜, S и t для всех сран- 

нннаемых резцов оставались без изменения.
1? результате сравнительных испытаний было выяснено, что ско­

рость резания, в диапазоне 1,5-244 .к мин. для материала Д16Т и 
Л-62 на вертикальную составляющую Р:. радиальную Р< и осевую Рх 
практически не влияет. 11а всем диапазоне скорое ей резания абсо-

Риг 3. В.1ИМ11НС скорости резаниа на составляющие усилия ргзанин при о'брабо։ке 
сплада .'П6Т при г 0.5 мм. 8 0.11 мм об. и безвершинный ретен, б — ре,, и 

для гонкою точения, л резец для подач 5 0.2 мм об.

.потная величина изменений составляющих усилия резания колеблет­
ся от 0,5 до 2 кг (рис. 3). При этом составляющие усилия резания 
безвершинного резца несколько выше, чем у резца для гонкого точе­
ния и еще выше, чем у резца для работы с подачами 8 0,2 .։/.։г об.

В диапазоне скоростей резания 1.5 до 244 м мин отношение ве­
личин главной составляющей усилия резания безвершинного резца к 
резцу для тонкого точения колеблется в пределах от 1.4-5 до 1.72 
при обработке алюминиевого сплава Д16Т, а при обработке латуни 
Л-62 это отношение колеблется в пределах 1,02 2,27.

В этом же диапазоне скоростей резания удельные давления у 
безнершииного резца при обработке сплава Д16Т в среднем в 5.5 раз 
меньше чем у резца для тонкого точения и в 4.5 раз меньше, чем у 
резца для подач 5՝ 0,2 мм об. При обработке латуни .1-62, удель­
ные давления у безвершинного резца меньше, чем у резца для тон­
кого точения от 5 до 12 раз и от 4,8 до 0.2 раза меньше, чем у рез­
ца для подач 5 <0.2 мм об. Эти расчеты основаны на результатах 
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опытов с отнесением составляющей усилия резания к площади кон­
такта.

С изменением продольных 
составляющие усилия резания е

Рис. 4. Влияние подачи на составляю­
щие усилия резания при обработке 
сплава 11<>Т. г 0. > мм, \ 150 .и .«тин; 

- белоернпп1иы>1 резец. • резец 
для тонкого точения. А — резец дли 

подач 6' 0,2 мм иб.

подач в диапазоне 0,07 до 0,26 мм;об 
растают по закону прямой линии. 
Усилия резания сравниваемых рез­
цов отличаются тангенсом угла 
наклона (рис. 4) к оси подач.

Сравнительные испытания по 
чистоте поверхности в зависимости 
от скорости резания в интервале 
от 1.53. до 24-5 .и мин при обработке 
дюралюминия марки Д16Т (рис. 5) 
показали, что скорость резания во 
всем диапазоне для безвершинного 
резца не оказывает влияния, тогда 
как при резце для тонкого точения 
с увеличением скорости резания 
поверхность изменяется; то же на­
блюдается и у резца для подач 
5 <0,2 мм/об.

л на л и з экспериментальных 
данных при обработке алюминиево­
го сплава Д16Т показывает, что 
чистота поверхности, полученная 
после обработки безвершинным рез­
цом, по сравнению с чистотой по­
верхности, полученной после обра­

ботки резцом для тонкого точения и резцом для подач 5 0.2 мм об, 
выше на 2 3 класса, а при обработке латуни марки .1-62 при малых 
скоростях резания на 4-е-5 классов, с увеличением же скорости реза­
ния на 3 класса. Из результатов опытов следует, что скорость ре­
зания при точении сплава Д16Т и латуни .'1-62 практически не влияет 
на чистоту обработанной поверхности. Это объясняется тем. что ско­
рость резания в данном случае не влияет на механизм образования 
неровностей.

С изменением подач в диапазоне 0,07 до 0.78 ммоб (рис. 6) 
чистота поверхности, полученная при обработке сплава Д16Т безвер­
шинным резцом, с увеличением подачи понижается от 7 до 5 класса, 
тогда как поверхность, обработанная резцом для тонкого точения, по­
нижается от 5 до 1 класса, а резцом для подач 5 <0,2 км об от 6 
до 2 класса. При обработке латуни .'1-62 безвершинным резцом обра­
ботанная поверхность с изменением продольной подачи и том же диа­
пазоне ухудшается от 7 до 4 класса, обработанная резцом для тон­
кого точения от—4 до 1 класса, а резцом для подач 5 0,2 мм.об^ 
от 6 до 1 класса.
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Таким образом, поверхность, обработанная безвершинным резцом 
н.: 14-3 класса выше чем поверхность, полученная резцом для тонко­
го точения и резцом для подач $<0,2 и.и]об.

3. В процессе исследований были определены степень деформа­
ции стружки по длине в зависимости от подачи $ на сплаве Д16Т и 
латуни Л-62 безвершинными резцами. Степень деформации стружки

Рис. 5. Влияние скорости р&зация на чистоту яонерхности 
при обработке латуни Л-62 и сплава 116Т. при 1 0.5 
5-0.il .и.и/об՜. л—безвершинный резец. 6—резец для пито­

го точения, «/֊резей для подач 5 0.2 м.\че,6.

но 1лине в зависимости от скорости в диапазоне V՜» 1,5-4-250 .։/ ш/и 
при обработке сплава Д16Т уменьшается с ее увеличением, а при 
обработке латуни не изменяется.

В зависимости от подачи $ степень деформации стружки не­
значительно уменьшается с увеличением $ как для Д16Т, так и для
латуни Л-62.

рость
Практически можно считать, что для

резания и продольная подача почти
безвершинного резца ско­

пе влияют ня степень де-
формации стружки по длине.

Из результатов опытов следует, что предлагаемый автором без­
вершинный резец может получить практическое применение, так как 
он обладает следующими достоинствами:

1. При работе резцом БРМ-1 полученная чистота поверхности 
на 2-4-3 класса выше, чем у обычных резцов для тонкого точения.

2. Заточка резцов упрощена, несколько они затачиваются по
двум плоскостям.

3: Настройки резца в резцедержателе по оси вращения шпинде­
ля не требуется.
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4. В случае износа резца можно его без затруднений припод­
нять пли опустить на величину изношенной части и работать со све­
жей режущей кромкой.

о. Для получения высокой чистоты поверхности отпадает необ­
ходимость применения больших скоростей резания и малых подач—

Рис. 6. Влияние продольной палачи на чистоту поверхности при 
обработке сплава Л16Т при г 0.5 .чм, V 153 м.мин и латуни 
Л-62 при I 0.3 м.и. Г 133;4 .ч/.чпн. а бе.?иерппп1ный резец, 
б — резец для тонкою говения. а — резец для подач 3 0.2 м.ч!об.

0,01 0.1 .и.и/об. Подачи .могут быть приняты в пределах 0.07:- 
-5-0,3 мм об.

6. Удельные давления резца БРМ-1 в среднем в 5-5-6 раза мень­
ше. чем у обычных резцов, в связи с этим взнос резца протекает 
менее интенсивно.

7. Ширина среза в несколько раз больше, чем у обычных резцов 
и она зависит от диаметра обработки и глубины резания.

8. Обеспечивается свободный сход стружки в вертикальном на­
правлении.
Бюра ка нс ка н опт и ко-ми ха н и чес ка я 
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11ւսայենսքււիրվ.րւղ //"’/'/լ՝/' 4էԱղաթ չանի, սրվում Լ աոշևի ե Հետին նիս­
տերով և չի ւղոքհ՚անշւււմ ճիշտ տեղակայում շպինդեչի պտտմտն աււանցրի նր֊ 
'.րւէւոմսւմրէ Գ.աղա.թի բսրյյակայութ յոլնր հ\նտ բա վո բությսէն Հ ւոա/իո իրակա­
նացնել կտրիչի անընդհատ աշխատանքը .թարմ կտրող եզրերով, մթսրյն կրտ- 
րիչի տեղափոխումով, սուանր /բաբացիչ սրման} Կտրվածրի մեծ լայնության 
առկայության հետեան րով կարման ուսի ղ[խավոր I, շտռավ ղա յին բացա ցրիչ֊ 
ներր ավելի մե,} են, բան սովորական կտրիչների մոտ, իսկ աոանւյըա չին րա- 
ր111,1!'իչր ոսրլված Լ հակառակ կողմը, այսինրն ունի րարասական արմեր:

Սակերեու/թի մռ/րրոէթքունր 2 — 3 ղասով րարձր /, րարակ կտրման մա 
մսէնակ ւպտաէքործվող սովորակոէն կտրիչներով и տա չքվող մ ա րրութ յան ից ։

Կտրվածրի միևնույն ւդարամետրերի ղեւղրու մ կտրվուծրի մա.կերեսր ան- 
դԱէղաթ կտրիչի կոնտակտում մի րանի անղւաք մեծ Լ համեմաուած սովորա - 
Լ՛ան կտրիչների Հետ ե կախում ունի մշակվող ղեւոաչի սւրսւմաղծիրք ե կտրման 
յսորությունիր։ Տեււակարար ճնշումներր միջին Հաշվով 5 — в անղաւ)՝ փորր են, 
րան Սովորական կւօրիշներր և սրա Հետ կւաղված կորրիչի մաշումր կատար­
վում >, ս/ակա:ւ ինտենսիվությտմր։
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