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I Приводится новый метод проектирования конструкции двухлезвийного 
резца с двумя режущими кромками Устанавливаются его размеры и 
оптимальная форма

Ил. 3. Библиогрл 7 наэв

Anew method ol two-blade cutting-tool construction design having two lips is 
given. Us sizes and optimal shapes are established.

\ч 3. Ref. 7.

Для повышения эффективности производства металлообрабаты
вающих) станков необходимо наряду с другими факторами большое 
внимание уделять совершенствованию конструкции режущих 
инструментов. Известно, что в основу развития форм режущей части 
инструментов положены главным образом факторы, связанные с 
повышением прочности и износостойкости режущих инструментов 
путем сочетания конструктивных и геометрических элементов 
формы обеспечивающей снижение силовых и тепловых нагрузок, 
воздействующих на режущую часть. Помимо этого, формы режущей 
части инструмента должны обеспечивать также и высокое качество 
обрабатываемой поверхности, что. в свою очередь, оказывает 
значительное влияние на эксплуатационные свойства самих 
обрабатываемых деталей (1.2]. Как известно, почти 50% всего 
используемого в машиностроении режущего инструмента составляют 
резцы. Несмотря на свою конструктивную и технологическую 
простоту, во время их эксплуатации невозможно одновременно 
обеспечить высокую производительность и качество обработанной 
поверхности. Для решения этой задачи создан двухлезвийный резец 
с двумя режущими кромками (рис. 1а) с соответствующей 
геометрией режущей части (рис 16) Отличие двухлезвийного резца 
от обычного токарного состоит в том что он имеет два режущих 
лезвия с двумя передними и задними гранями, благодаря которым в 
зоне резания образуются две стружки • основная и чистовая, 
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которые удаляются влево и вправо соответственно по передним 
граням резца [3.4]. Такая форма позволяет распределять радиальную 
силу на две кромки, тем самым повышая устойчивость резца во 
время работы. Совокупность отмеченных особенностей и 
оптимальной геометрии резца при высоких подачах резания 
обеспечивает высокое качество обработанной поверхности, что 
позволяет применять двухлезвийные резцы при получистовых и 
чистовых операциях, где подача существенно превышает 
стандартные получистовые и чистовые подачи [5].

резания, обеспечивая тем самым 
поверхности [7].

Экспериментальные и гра
фоаналитические исследования 
двухлезвийного резца выявили 
оптимальную геометрию этих 
резцов [6,7] Это в основном 
объясняется тем, что обводка 
двух главных режущих кромок 
резца представляет собой 
гиперболы, которые обеспечи
вают большую чистоту обрабо
танной поверхности. При работе 
двухлезвийного резца с больши
ми подачами и глубинами реза
ния его левая главная режущая 
кромка удаляет основную часть 
припуска резания, обеспечивая 
высокую производительность об
работки, а правая главная режу
щая кромка в это время удаляет 
с поверхности остаточную несу
щественную часть припуска 
высокое качество обработанной

Принимая в качестве исходных результаты исследования [6.7].
предложен новый метод проектирования конструкции резца, с 
помощью которого можно определить оптимальную форму и 
размеры двухлезвийного резца. Исходя из оптимальной геометрии 
резца: X, =а? =45՜'. <р( = 10 . (р2=0, с помощью проекции его левой 
ОК и правой 01 главных режущих кромок, путем геометрических 
построений устанавливаем основные параметры конструкции 
двухлезвийного резца (рис.2). На основе метода замены плоскостей 
проекции известными построениями приводим левую режущую 
кромку ОК в проектирующее положение. Тогда в П4 плоскости 
передней Р и задней О граней будут являться проектирующими, 
проходящими через левую режущую кромку ОК, строящимися по 
заданным значениям а, =20՜ и Р,=65՜ [7]. Построениями в 
обратном порядке определяем следы плоскостей передней Р и 
задней О граней в основной системе плоскостей проекции
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Рис.2

ней левой Р и правой 8 граней, т.е.

Аналогичным 
образом в П5 проек
тируем плоскости 
передней 5 и зад
ней Т граней, про
ходящих через пра
вую режущую кромку 
01 с заданными зна
чениями а, =20* и 
Р, = 65", и опреде
ляем следы этих 
плоскостей с обрат
ными построениями.

В результате 
геометрических пос
троений на рис. 2 
получаем прямую 
ОВ. являющуюся ли
нией пересечения 
задней левой О и 
правой Т граней, а 
также прямую ОС. 
являющуюся линией 
пересечения перед

помощи этих прямых ОВ. ОС. с учетом
перемычкой резца. При
направлений левых ОК и

правых 01. режущих кромок, определяем форму призматического 
столбика двухлезвийного резца.

Для проектирования конструкции двухлезвийного резца из 
рис.2 без изменения переведем вершину резца О, левый ОК и 
правый 01 главные режущие кромки и линии пересечения задних ОВ 
и передних ОС граней (рис.З). Через произвольные точки К и 1֊
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режущей кромки проведем ребра призматического столбика 
параллельно прямой пересечения задних граней ОВ резца. Далее 
построим плоскость, перпендикулярную ребрам столбика резца, и на 
основе способа замены плоскостей проекции и совмещения 
определим нормальное сечение призматического столбика. С 
помощью обратных построений восстановим проекции нормального 
сечения, через вершины которых проведем проекции остальных 
ребер резца.

Имея проекции резца, в условиях оптимальной геометрии 
можно определить его размеры и форму и. следовательно, 
построить двухлезвийный резец с двумя режущими кромками.
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