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(54) Режущий инструмент для обработки и способ резки детали из армированного волокном полимерного
материала

(57) Формула изобретения
1. Режущий инструмент, в особенности торцевая фреза для обработки армированных

волокном материалов, таких как углепластик, композиционные материалы на
стекловидной основе и армированные полиэфирной нитью полимеры, содержащий

определенное количество, 4 или шесть, главных стружечных канавок (1, 2, 3, 4, 5, 6),
образующих с соответствующей кромкой для черновой обработки режущий клин с
черновым резцом (13, 14, 15, 16, 17, 18),

определенное количество вспомогательных стружечных канавок (7, 8, 9, 10, 11, 12),
соответствующее числу главных стружечных канавок (1, 2, 3, 4, 5, 6), то есть группу
канавок, следующих в окружном направлении за соответствующими им главными
стружечными канавками (1, 2, 3, 4, 5, 6), и занимающих в окружном направлении
промежуток между соответствующей поперечной кромкой для чистовой обработки и
предваряющей, двигающейся в окружном направлении поперечной кромкой для
черновой обработки, а также образующих с кромкой для чистовой обработки режущий
клин с чистовым резцом (19, 20, 21, 22, 23, 24),

отличающийся тем, что
черновые резцы с правой винтовой линией (13, 14, 15, 16, 17, 18) вперемежку

расположены вокруг оси инструмента, а резцы без винтовой линии, или как минимум
с меньшей по абсолютному значению винтовой линией, если сравнивать с
непосредственно предваряющими их черновыми резцами с правой винтовой линией,
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расположены вдоль оси инструмента, причем
следующие за черновыми резцами с правой винтовой линией (13, 15, 17) чистовые

резцы (19, 21, 23) не имеют винтовой линии, или как минимум обнаруживают меньшую
по абсолютному значению винтовую линию, если сравнивать с непосредственно
предваряющими их черновыми резцами с правой винтовой линией, и располагаются
вдоль оси инструмента, причем

нагоняющие чистовые резцы (20, 22, 24), следующие за черновыми резцами (14, 16,
18), не имеющими винтовой линии или, как минимум, обнаруживающими меньшую по
абсолютному значению винтовую линию, если сравнивать с непосредственно
предваряющими их черновыми резцами с правой винтовой линией (13, 15, 17),
располагаются вокруг оси инструмента и обнаруживают правую винтовую линию.

2. Режущий инструмент по п. 1, отличающийся тем, что передний угол на всех
чистовых резцах (19, 20, 21, 22, 23, 24) больше, чем передний угол на соответствующих,

предваряющих их черновых резцах (13, 14, 15, 16, 17, 18).
3. Режущий инструмент по п. 1, отличающийся тем, что угол фаз острия на каждом

предваряющем черновом резце (13, 14, 15, 16, 17, 18) к острию на каждом следующим
за ним чистовом резце (19, 20, 21, 22, 23, 24) меньше чем угол фаз острия каждого
последующего чистового резца (19, 20, 21, 22, 23, 24) к острию на следующим за ним
черновом резце (13, 14, 15, 16, 17, 18), и составляет у инструмента с четырьмя черновыми
и чистовыми резцами на всех чистовых резцах около 20°-35°, а инструмента с шестью
черновыми резцами (13, 14, 15, 16, 17, 18) и шестью чистовыми резцами (19, 20, 21, 22,
23, 24) около 15°-25° на всех чистовых резцах.

4. Режущий инструмент по п. 1, отличающийся тем, что черновые резцы (13, 14, 15,
16, 17, 18) равноудалено распределены по поверхности, и чистовые резцы (19, 20, 21,
22, 23, 24) равноудалено распределены по поверхности.

5. Режущий инструмент по п. 1, отличающийся тем, что острия как минимум на
черновых резцах закруглены, предпочтительно с радиусом 0,1-0,5 мм.

6. Режущий инструмент по п. 1, отличающийся тем, что количество главных
стружечных канавок (1, 2, 3, ,4, 5, 6) и соответствующее количество следующих за
главными стружечными канавками (1, 2, 3, ,4, 5, 6) в окружном направлении
вспомогательных стружечных канавок (7, 8, 9, 10, 11, 12) составляет четыре или шесть.

7. Режущий инструмент по п. 1, отличающийся тем, что черновые и чистовые резцы
без винтовой линии или практически без винтовой линии (14, 16, 18, 19, 21, 23)
обнаруживают угол подъема винтовой линии -2 bis 2°, предпочтительно равный 0°.

8. Режущий инструмент по п. 1, отличающийся тем, что резцы с правой винтовой
линией (13, 15, 17, 20, 22, 24) имеют угол подъема винтовой линии от 10° до -6°,
предпочтительно угол 8°.

9. Режущий инструмент по п. 1, отличающийся тем, что длина лезвия черновых и
чистовых резцов (13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24) имеет значение, равное
максимально двукратной величине диаметра инструмента.

10. Режущий по п. 1, отличающийся тем, что передний угол на всех черновых резцах
имеет разные значения, особенно с тенденцией к увеличению, начиная от чернового
резца с наименьшим передним углом и заканчивая черновым резцом с наибольшим
передним углом, предпочтительно с поочередным возрастанием по мере движение по
кругу, до тех пор, пока за черновым резцом с наибольшим передним углом вновь не
последует черновой резец с наименьшим передним углом, например с

шагом о 3°-5°, причем передний угол у инструмента с четырьмя черновыми и
чистовыми резцами составляет 5°, 8°, 11°, 14° на четырех черновых резцах.

11. Режущий инструмент по п. 1, отличающийся тем, что черновые резцы переходят
в заднюю поверхность без спиральных фасок, причем, значения заднего угла на всех
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черновыхпоперечных кромках особенноразличаются, предпочтительно увеличиваются
на 3°-5°, начиная с черновой поперечной кромки с наименьшим задним углом, и
заканчивая черновой поперечной кромкой с наибольшим задним углом, и составляет
у инструмента ч четырьмя черновыми и чистовыми поперечными кромками, например,
12°, 17°, 22°, 27° на четырех черновых поперечных кромках, причем наименьший задний
угол предусмотрен предпочтительно на черновой поперечной кромке с черновым
резцом с наименьшим передним углом, а задний угол на отдельных черновых
поперечных кромках увеличивается помере возрастания соответствующего переднего
угла, возрастающие значения которого составляют, например, у инструмента с четырьмя
черновыми и чистовыми поперечными кромками 5°, 8°, 11°, 14° соответственно. При
этом задний угол в 12° предусмотрен на черновом резце с передним углом в 5°, задний
угол в 17° на черновом резце с передним углом в 8°, задний угол в 22° на черновом
резце с передним углом в 11°, а задний угол в 27° на черновом резце с передним углом
в 14°.

12. Режущий инструмент по п. 1, отличающийся тем, что значения переднего угла
на всех чистовых резцах различаются, предпочтительно увеличиваются на 3°-5°, начиная
с чистового резца с наименьшим передним углом, и заканчивая чистовым резцом с
наибольшим передним углом. Соответствующие значения у инструмента с четырьмя
черновыми и чистовыми резцами составляют 10°, 14°, 18°, 22°, причем передний угол
имеет предпочтительно наибольшую величину на том чистовом резце, который следует
за черновымрезцом с наименьшимпередним углом, и уменьшается помере увеличения
переднего угла на соответствующем предваряющем черновом резце, пока передний
угол не достигнет минимального значения на том чистовом резце, который следует за
черновым резцом с наибольшим передним углом.

13. Режущий инструмент по п. 1, отличающийся тем, что задний угол имеет различные
значения на всех чистовых резцах, предпочтительно увеличивается на 3°-5°, начиная с
чистового резца с наименьшим задним углом, и заканчивая чистовым резцом с
наибольшим задним углом, причем задний угол имеет предпочтительно наибольшую
величину на том чистовом резце, который следует за черновым резцом с наименьшим
задним углом, и уменьшается по мере увеличения заднего угла на

соответствующем предваряющем черновом резце, пока задний угол не достигнет
минимального значения на том чистовом резце, который следует за черновым резцом
с наибольшим передним углом.

14. Способ резки пластинок из армированных волокном материалов, таких как
углепластик, имеющих толщину менее 3 мм, предпочтительно менее 1,5 мм,
отличающийся тем, чтофрезерование осуществляется торцевойфрезой согласно одному
из предшествующих пунктов по намеченной линии реза.
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