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Обработка канавок и отрезка

Отрезные пластины A2
™

• Техническая информация • Рекомендации по применению

Определения и рекомендации

1. Ширина резания (W) = ширина пластины.

2. Угол в плане = 0° (нейтральное исполнение); 4°, 5°, 12°, 18°
(правое или левое исполнение).

Минимизация бобышки и заусенцев при отрезке:

• Используйте пластины с углом в плане (рис. 1 и 2). Угол в плане на отрезной

пластине минимизирует заусенцы, образующиеся на отрезаемой детали.

Однако это снижает стойкость отрезной пластины и увеличивает величину

радиального отжима, а иногда ведет к увеличению цикла обработки.

Рис. 1

Пластина левого исполнения с углом в плане

Пластина левого исполнения с углом в плане оставляет центральную бобышку или

заусенцы на отрезаемой детали и обеспечивает чистый торец на прутке в патроне.

Рис. 2

Пластина правого исполнения с углом в плане

Пластина правого исполнения с углом в плане оставляет центральную бобышку или

заусенцы на прутке в патроне, и обеспечивает чистый торец на отрезаемой детали.

• Выставите пластину максимально точно по высоте центров.

• Высота режущей кромки должна быть в пределах ±0,1 мм от оси. 

Рекомендуемое оптимальное положение вершины на 0,05 мм выше оси.
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Рис. 3

Выше оси

• Если угол в плане 0° является

обязательным условием обработки,

используйте наиболее узкие отрезные

пластины и лезвия. Это уменьшит

центральную бобышку или длину

заусенца. В точке, где диаметр равен

ширине пластины, снизьте подачу до

0,05 мм или ниже.

• На трубах, требующих снятия фаски 

на внутреннем диаметре, выставите 

инструмент для снятия фаски на 

необходимую длину. Это позволит при 

снятии фаски фактически отделить 

удаляемую деталь от трубы (см. рис. 4). 

Обратите внимание, что отрезаемая 

деталь может упасть на оправку, 

которая в этом случае будет играть 

роль уловителя для отрезаемой детали.

0,10 мм

Повышение качества поверхности торцев:

• Используйте пластину с углом в плане 0°.

• Увеличьте поток СОЖ или оптимизируйте способ ее подвода, 

как показано на рис. 5.

• Приблизившись к конечной точке обработки, уменьшите подачу.

• Проверьте правильность угла установки инструмента 

для обработки канавок.

• Используйте режущие пластины с максимально возможной высотой

пластины и минимально возможной шириной резания.

• Увеличьте скорость.

Рис. 5

Предпочтительный способ подвода СОЖ

• Установите отрезной инструмент в перевернутом положении. Это

обеспечит удаление стружки под воздействием силы тяжести и

предотвратит повторное резание стружки. Другим преимуществом

установки инструмента в перевернутом положении является

предотвращение заклинивания стружки между режущей пластиной 

и боковыми стенками канавки, которое приводит к образованию

дефектов на поверхности боковых стенок.
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Рис. 4

Совмещение операций

отрезки и снятия

внутренней фаски

О
б
р
а
б
о
тк
а
 к
а
н
а
в
о
к
 и

 о
тр
е
зк
а

для заказа - kennametal@kennametal.su

для заказа - kennametal@kennametal.su


