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(54)(57) СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ РЕЖУЩЕ
ГО ИНСТРУМЕНТА преимущественно с 
прямолинейной режущей кромкой, вклю- i 
чающий вырубку заготовок инструмен
та из стального проката с ориентацией 
участка под режущую кромку относи
тельно направления волокон проката, 
термообработку и заточку режущей 
кромки, отличающийся 
тем, что, с целью повышения стойкос
ти инструмента, при вырубке загото
вок участок под режущую кромку ориен
тируют под углом 60-120° к направле
нию волокон.



11540231
Изобретение относится к обработке'

металлов давлением и может быть ис

пользовано при изготовлении режущего

инструмента.
Целью изобретения является повы- 5 

шение стойкости инструмента, преиму
щественно с прямолинейной режущей 

кромкой.
На фиг. 1 показан режущий инстру

мент с прямолинейной кромкой (ножа), 10 

общий вид; на фиг. 2 - схема вырубки 

заготовки ножа из стального проката 
(полосы). .

Способ изготовления режущего ин- 15 
струмента 1 с прямолинейной кромкой 

2 предусматривает вырубку заготовки 
Из стального проката 3 с ориентацией 

участка заготовки под режущую кромку 
4 относительно волокон проката 20
(фиг. 2) под углом 60-120°., Вырубку 
производят пуансоном '5 в штампе (не 

показан). Затем вырубленную заготов

ку подвергают термообработке и заточ

2
ке режущей кромки 2 до получения 

готового ножа 1.
Пр и м е р. Из стальной полосы 

марки 9ХС-ТС-ЗП60х60 последователь
ной штамповкой вырубают заготовки 
ножей, показанные на’фиг. 1 с распо

ложением участка под режущую кромку 
под углом 90° к направлению волокон 

проката. Затем в заготовках на участ

ке режущей кромки фрезеруют скос при 
скорости резания V = 5 м/с. Далее 

заготовки подвергают закалке при 
860°С и заточке<е режущей кромки при 

скорости вращения шлифовального кру
га 20 м/с и продольной подаче 
0,05 м/с.

По сравнению с известным спосо

бом^ качестве которого используют спо

соб вырубкой заготовки при расположении 

участка с режущей кромкой под углом 
0-45р к направлению волокон прока

та, предлагаемое изобретение' позво

ляет повысить эксплуатационный ре
курс ножей на 15-50%.

ВНИИПИ Заказ 2579/9 Тираж 775 Подписное
Фшшал ППП йПатентп, г,Ужгород, ул.Проектная,”


