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Д. Н. Шухно, Т. П. Литвинович  
Учреждение образования «Барановичский государственный университет», Барановичи 

ПРОГРЕССИВНЫЕ МЕТОДЫ ОБРАБОТКИ КАНАВОК 
СОВРЕМЕННЫМ ИНСТРУМЕНТОМ 

Главным условием при выполнении 
канавок является сохранение их формы и 
размеров. При заточке резцов с напаян-
ными пластинами необходимо правильно 
выдерживать геометрию режущего лез-
вия, чтобы выдержать указанные пара-
метры. В настоящее время в машино-
строении широко применяют режущий 
инструмент с твердосплавными пласти-
нами, которые не требуют заточки. 

By cutting work pieces and 
working spline ways cutters with adjoined 
plates are working under difficult conditions 
and there’s always a risk of crumbling or 
damaging the cutting blade. To solve this 
problem is passive by applying cutting 
instruments with mexanikal fixing of hard- 
alloying non plates sharpening. 

Ключевые слова: канавка, заготовка, твердосплавные неперетачиваемые пластины, 
режущее лезвие. 

Кey words: spline, work, alloying non plates sharpening, cutting blade. 

Введение. Процесс обработки канавок похож на процесс подрезания 
торцов и  отрезания заготовок. При отрезании заготовок и обработке 
канавок с обеих сторон инструмента находится металл, и режущая кромка 
обычно работает в стеснённых условиях. Всё это предъявляет особые 
требования к надёжности, жёсткости и функциональным возможностям 
инструмента. 

Методология и методы исследования. Современный инструмент 
для выполнения этих операций, помимо высокой производительности, 
обладает высокой степенью универсальности. Обычно на тех операциях, 
где не требуется большой вылет инструмента, применяют инструмент  
с обычной державкой призматического сечения или с державкой 
Coromant Capto цельной конструкции. Применение такого типа 
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инструмента обеспечивает максимальную 
жёсткость и надёжность обработки при 
отрезании заготовок, обработке канавок, 
профильной обработке и точении (рисунок 1).  

Различают следующие типы канавок: 
неглубокие, глубокие, широкие, наружные, 
внутренние и торцевые. 

Узкие канавки обрабатываются за один 
проход, и размеры пластины переносятся на 
канавку. 

Обработка канавок за одно врезание бо-
лее предпочтительна, поскольку обеспечи-
вает контроль над стружкообразованием. 
Стандартными пластинами можно обрабатывать канавки шириной до 8 мм. 
Пластины геометрии GM рекомендуются для общих случаев обработки 
канавок, a пластины GF применяют для изготовления точных канавок, 
геометрии TF и CF имеют боковые режущие кромки с эффектом Wiper, 
которые обеспечивают высокое качество стенок канавки. 

Пластины Tailor Mode предназначены для обработки нестандартных 
канавок. Такие пластины можно модифицировать, чтобы они сразу 
обрабатывали канавку с фаской. Поэтому в условиях массового производства 
эти пластины дают значительное увеличение производительности. 

При использовании для продольного точения пластин с геометрией 
TF или ТМ качество обработанной поверхности получается выше, чем 
при работе обычными пластинами. Зачистной эффект Wiper возникает 
при некотором наклоне их под действием сил резания, когда главная 
режущая кромка пластины работает как зачистная. Пластины позволяют 
работать с большими подачами и получать высокое качество обработки.  
Отрезные пластины обеспечивают Wiper эффект при работе с радиальной 
подачей (или с осевой подачей в случае прорезания торцевых канавок). 
Основным преимуществом является получение значительно более 
высокого качества поверхности на стенках канавки или торце детали. 
Таким образом, система Coro Cut позволяет повысить производительность 
отрезания и прорезания канавок в несколько раз.  

Технология Wiper использована при создании пластин Coro Cut  
с геометрией CF и TF, а также Т-МАХ Q-Cut с геометрией 7Е и 7G, что 
позволяет достичь лучших показателей качества поверхности при 
отрезании заготовок и прорезании канавок. 

Организация и результаты исследований. Типичные методы 
обработки широких канавок: многопроходное врезание по радиусу, точение  
в разгонку, точение с врезанием под углом  плюс чистовая обработка канавки.  

 

Рисунок 1 — Обработка
наружных канавок [1] 
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Если ширина канавки меньше её глубины, то предпочтительно 
применять точение в несколько осевых врезаний. Если ширина канавки 
больше, чем её глубина, наиболее предпочтительным является 
плунжерное точение. Если обрабатываемая заготовка тонкостенная  
и нежёсткая, рекомендуется плавное врезание под углом. 

При обработке широких канавок за несколько врезаний с образованием 
промежуточных колец  необходимо использовать пластину максимально воз-
можной ширины, а в качестве альтернативного варианта можно использовать 
точение в разгонку с врезанием. Наилучший отвод стружки и обеспечение вы-
сокой стойкости инструмента происходит в случае, когда обработка канавки 
осуществляется за несколько врезаний пластины с образованием остаточных 
колец материала. При последующих проходах эти кольца удаляются. Рекомен-
дуемая ширина промежуточных колец 0,6...0,8 от ширины пластины. 

Для точения в разгонку с врезанием широких неглубоких канавок осевая 
глубина резания не должна превышать 75% ширины режущей пластины. Гео-
метрии TF и ТМ специально предназначены для точения с осевой подачей  
и радиальной подачей, и они могут растачивать канавки и врезаться под углом. 
Обе геометрии обеспечивают стружколомание. Для увеличения надёжности 
процесса и стойкости пластины рекомендуется снижать подачу, когда инстру-
мент меняет направление движения, чтобы снизить риски возникновения виб-
раций. Необходимо менять направления продольных проходов, чтобы полно-
стью использовать ресурс главной и двух боковых режущих кромок пластины. 

Точение широких канавок небольшой глубины с врезанием ведёт к увели-
чению числа проходов в два раза, но незаменимо в случае обработки нежёстких 
прутков и тонкостенных заготовок. Такой способ обеспечивает небольшие ра-
диальные силы резания, что снижает риск возникновения вибраций. Также 
наблюдается хорошее стружкообразование и происходит меньший износ инст-
румента по задней поверхности, что делает этот способ пригодным для обра-
ботки различных материалов в неудовлетворительных условиях. 

Чтобы при чистовой обработке добиться наилучших результатов, 
необходимо особое внимание уделить обработке углов канавки. Если 
инструмент перемещается по программе, очерчивая требуемый радиус, то он 
в основном перемещается в направлении продольной оси Z. При этом вдоль 
режущей кромки образуется очень тонкая стружка, что может привести  
к затиранию и вибрациям. Для того чтобы избежать этого, радиальная  
и осевая глубины резания должны быть от 0,5 до 1,0 мм, первое врезание 
необходимо делать в месте соединения радиуса угла канавки с дном. Затем 
процесс обработки можно оптимизировать в зависимости от программы 
выпуска деталей. При использовании пластин Wiper можно добиться 
значения шероховатости обработанной поверхности по Ra до 0,2 мкм. 

Канавки под стопорные кольца — довольно часто встречающийся 
элемент на осях и валах. Инструмент фирмы Sandvik Coromant подходит для 
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обработки таких канавок и представляет пластины специальной системы  
Т-Мах U-Lock 154 с тремя режущими кромками и шириной от 1,15 до 4,15 мм. 
Три режущих кромки делают этот инструмент экономически эффективным.  

Обработка канавок на торцевых поверхностях производится 
специализированным инструментом. Особенность в том, что инструмент 
должен поместиться в канавке. При выборе инструмента для прорезки 
торцевой канавки необходимо принимать во внимание величину как 
наружного, так и внутреннего диаметров. 

Диаметр первого врезания учитывается для каждого резца. Когда 
обрабатывается широкая торцевая канавка, только первое врезание 
должно выполняться согласно ограничениям резца, а при последующих 
врезаниях в канавке будет достаточно места и для резца, и для стружки. 

При обработке торцевых канавок необходимо: 
− минимизировать вылет инструмента для снижения риска 

возникновения вибраций; 
− сохранять низкую скорость подачи при первом врезании во 

избежание пакетирования стружки; 
− для обеспечения надёжного дробления стружки обработку начинать  

с наибольшего диаметра, двигаясь последовательно к наименьшему диаметру; 
− применить прерывистое врезание, если во время первого врезания 

стружкообразование неудовлетворительное. 

Заключение. Технология Wiper позволяет отказаться от 
традиционных трудоёмких и экономически малоэффективных методов 
точения резцами с напаянными пластинами. Применение 
твердосплавных неперетачиваемых пластин с механическим их 
креплением позволяет сократить количество операций и повысить 
производительность труда. 
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