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Очевидно, что даже при условии достижения показателей качества данный подход 
применительно к рассматриваемой конструкции ножниц неприменим, поскольку столь су-
щественной увеличение силы для ряда марок сталей может привести к перегрузке ножниц, 
что недопустимо. Избежать таких перегрузок возможно, только снизив предельную разреза-
емую толщину, что также является нежелательным. 

Таким образом, учитывая все вышеизложенное, было решено рассмотреть вариант 
конструкции шевронного ножа, где вместо прямолинейного участка, введен участок в вер-
шине схождения режущих кромок в виде скругления. В результате на третьем этапе исследо-
вания были смоделированы различные варианты скруглений для резки листов различной 
толщины. 

После обработки результатов моделирования были получены зависимости, представ-
ленные на рис. 7. Так на рис. 7, а показана зависимость отношения величины максимальной 
силы maxF  резки к установившейся силе F  резки классической конструкцией шевронного 

ножа в зависимости от отношения величины радиуса R  скругления к толщине h разрезае-
мого листа. Как можно видеть из полученых распределений зависимости для листов толщи-
ной 15 и 25 мм практически совпадают. При этом для радиуса hR 75  максимальная сила 
резки превышает установившуюся, не более чем на 10 %, что можно считать допустимой ве-
личиной перегрузки. 

 

 
Рис. 7. Результаты моделирования для шевронного ножа со скругленным участком 

для листов различной толщины: 
а – зависимость коэффициента увеличения силы резки FFmax  от относительной 

величины hR  радиуса скругления ножа; б – зависимость величины относительного смещения 

hy  в вертикальной плоскости от относительной величины hR  радиуса скругления ножа 
 
При этом из рис. 7, б, где представлены зависимости отношения величины смещения 

y  в вертикальной плоскости к толщине h разрезаемого листа в зависимости от отношения 

величины радиуса R  скругления к толщине h разрезаемого листа, видно, что величина сме-
щения в вертикальной плоскости снижается на 11…18 %. 

Сравнивая результаты моделирования процесса резки шевронными ножами с прямо-
линейным и скругленным участками, было отмечено (рис. 8), что при толщине листа 25 мм 
величина силы резки ножом с прямолинейным участком длиной 283l  мм практически сов-
падает с силой резки со скругленным участком радиусом 5000R  мм, а величина смещения 
в вертикальной плоскости меньше порядка 7,5 %.  

Таким образом, можно утверждать, что конструкция шевронного ножа со скруглен-
ным участком является более эффективной с точки зрения повышения качества резки. 
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Рис. 8. Сравнительные результаты моделирования для шевронного ножа  

с прямолинейным (пунктирная линия) 283l  мм и со скругленным (сплошная линия) 
5000R  мм участком для листа толщиной 25 мм: 

а – половина силы резки; б – смещение в вертикальной плоскости 
 

ВЫВОДЫ 
По результатам работы можно сделать следующие выводы: 
– повысить качество резки шевронным ножом представляется возможным за счет вне-

сения изменений в конструкцию путем введения скругленного участка между режущими 
кромками ножа; 

– величина радиуса скругления должна определяться по максимальной разрезаемой 
толщине листа и составлять не более h75 , при этом увеличение силы резки не превысит 
10 % от силы при резке ножами без скругления; 

– увеличение силы резки на меньших разрезаемых толщинах будет более 10 %, одна-
ко, за счет меньшей толщины, не будет превышать предельно допустимых значений; 

– величина смещения в вертикальной плоскости по ширине листа, за счет использова-
ния скругленного участка снижается на 11…18 % для максимальной разрезаемой толщины, 
что на меньших толщинах, при прочих равных условиях, будет еще выше; 

– необходимы дополнительные теоретические и экспериментальные исследования 
с целью уточнения полученных результатов и дальнейшего совершенствования процесса 
резки шевронными ножами. 

Результаты работы могут быть использованы для практического применения и при 
исследованиях и развитии процесса резки на ножницах с шевронным ножом. 
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