
Проблема  Причина  Устранение  
Пластическая деформация 

Возникающая  плас тическая  

дефор мация  (р ис .  А)  пр иво дит  к  
пол омк е п ластины (р ис .  В ) .  

Повыш енная  т емп ер ат ур а  в  

зон е р езания  

Снизить  скор ос ть  р езания  

Увеличить  числ о пр о х од ов .  

Ум еньшить  наиб ольш ую г л убин у  вр езания .  
Пр ов ер ить  диам етр  за го тов ки .  

Недос тат очный п одво д  СО Ж  Увеличить  п одач у С ОЖ  

Непр авильн о выбр ана  мар ка  

сплава  

Выбер ит е  мар к у тв ер д ог о  с плава  с  м еньшей  

склонн остью к  плас тическ о й  дефор мации  

Наростообразование/  
Выкрашивание режущей кромки 

 
Нар ост  ( А)  и  выкр ашивание 

р еж ущ ей  кр о мки  (В)  час то  
соп утств уют др уг  др уг у.  На р ост  

ср ыв ается  с  р еж ущ ей  кр о мки  

вмес т е  с  небо льшими к ус оч ками  
пластины,  и  э то  пр иво дит  к  

выкр ашиванию  

Слишком ни зкая  т емп ер ат у р а  в  

зон е р езания .  
Хар актер но для  обр аб отки  

нер жав еющ ей  с тали .  

Хар актер но для  обр аб отки  
низко уг л ер о дист ой  ста ли  

Увеличить  скор ость  р езани я  

Непр авильн о выбр ана  мар ка  

сплава  

Выбр ать  пластин у из  бо л ее  пр очно го  сп лава ,  

желат ельно с  п окр ыти ем,  н анес енным м ет од ом 
PVD  

Поломка пластины 

 

Непр авильная  в еличина  

обр або танн ог о  п од  р езьб у  

диам етр а .  

Обр або тать  диа м етр  по д  р ез ьб у с  пр ип уско м 

0 ,0 3  -  0 ,0 7  мм относи т ельн о  нар ужно г о  

диам етр а  р езьбы  

Слишком б о льшо е числ о 

пр ох од ов .  

Увеличить  числ о пр о х од ов .  Ум еньшить  

гл убин у п ер во го  пр ох ода  

Недос тат очный стр ужко отв од  Пр им енить  плас тин у г еом ет р ии  С  для  

моди фицир ованн ог о  б оков о го  вр езания  

Нев ер ная  р ег улир овка  по  

высот е  ц ентр ов  

Устан овит е  плас тин у п о  вы сот е  ц ентр ов  

Повышенный износ по задней 
поверхности 

 

Обр абатыва емый мат ер иа л  с  

сильными абр азивны ми 
свойствами  

Непр авильн о выбр ана  мар ка  сплава .  Выбер ит е  

бо лее  и зн осос тойкий  сп лав  

Скор ость  р езания  слишк ом 

высокая  

Ум еньшит е скор ос ть  р езани я  

Слишком малая  гл убина  
вр езания  

Ум еньшить  числ о пр о хо дов .  

Вер шина  пластины 

р асполо ж ена  выше линии  

центр ов  

Устан овит е  плас тин у п о  вы сот е  ц ентр ов  

Неравномерный износ по задней 
поверхности/ Низкое качество 
половины профиля резьбы 

 

Нев ер н о выбр ан  м ет од  

боков ог о  вр езания  

Из м енит е сп особ  вр езания  для  гео м етр ии  с  

остр ой  кр о мкой  ( г ео м етр ия  F )   и  стан дар тной  

г ео м етр ии  уг о л  вр езания  3  -  5 ° ,  д ля  г еом етр ии  
С  -  1 °  

Уг ол наклона  п ластины н е  

соо тветств ует  уг л у  накл она  

винтовой  линии  р езьб ы  

Замени т е  подк ладн ую плас т ин у д ля  

дости ж ения  тр еб уем ог о  уг л а  наклона  плас тина  

Вибрации 

 

Неж естк ое закр еп л ени е 

обр абатыва ем ой  д етали  
Непр авильная  устан овка  

инстр ум ен та .  

Выбр ать  кулачки  из  б о л ее  м ягко го  мат ер иала  

Отр ег ул ир овать  закр епл ени е заг от овки  в  
центр а х  

Ум еньшить  выл ет  инстр ум ента  

Пр ов ер ить ,  не  и зн ошена  ли  дер жавка  
Выбр ать  опр авки  с  вибр ога сител ем  

Нев ер ны е р ежим ы р езания  Увеличить  скор ость  р езани я ;  если  э то  н е  

пом ож ет ,  т о  р езко  сни зи ть  скор ость  

Рабо тать  с  пос т оянной  г л уб иной  вр езания :  0 ,1  
-  0 ,1 6  мм  

Выбр ать  пластин у c  ос тр ой  кр омкой  
(г еом етр ия  F)  

Непр авильная  устан овка  по  

высот е  ц ентр ов  

Отр ег ул ир уйт е  п о  высо т е  ц ентр ов  

Плохое качество поверхности по 
всему профилю резьбы 

Слишком ни зкая  скор ость  
р езания .  

Увеличить  скор ость  р езани я  

Пластина  устан овл ена  выш е  

оси  ц ентр ов .  

Отр ег ул ир овать  плас тин у п о  высо т е  ц ентр ов .  

Пл ох о е удал ени е с тр ужки  Пр им енить  гео м етр ию С  и  моди фицир ованн о е 
боков о е вр езани е  

Пло хо е  стру жко о б ра зо ва ние  Непр авильн о выбр ан  спос об  

вр езания .  

Модифицир ованн о е б оков о е  вр езани е с  уг л ом 

вр езания  3  –  5 °  

Непр авильн о выбр ана  
г ео м етр ия   

пластины  

Испо льз уйт е  г ео м етр ию С  д ля  
моди фицир ованн ог о  б оков о го  вр езания  с  уг л ом  

вр езания  1 °  

За нижен  про филь  резь б ы  Пластина  устан овл ена  н е  п о  

центр у  

Отр ег ул ир уйт е  п о  высо т е  ц ентр ов  

По ло мка  плас тины.  

Инт енсивный и знос .  

Замени т е  р еж ущ ую кр омк у.  



Непра виль ные  зна чения 

ра диу са  при  вершине  и  у гла х  

про филя  

Вмес то  п ластины для  

нар ужной  обр аб отки   

исполь зованы п ластины для  
внутр енн ей   

обр або тки  или  на об ор о т  

Выбер ит е  п ластин у и  инстр ум ен т  в  

соо тветствии  с  нар еза емой  р езьб ой  

Пластина  устан овл ена  н е  п о  

центр у.  

Отр ег ул ир уйт е  п о  высо т е  ц ентр ов  

Рез ец  р аспо ло ж ен  н е  по д  

пр ямым уг ло м к   

оси  д ета ли  

Устан овит е  инстр ум ент  с тр ог о  п од  уг л ом 9 0  

гр ад .   

к  оси  за го товки  

По гр ешн ость  станка  п о  шаг у  Испр авьте  пр о гр ам м у  

Ра зру шение  режу щих кро мо к  

 

Слишком мал енькая  г л убин а  

вр езания  пр и  о бр або тке  

мат ер иал ов ,  склон ных к  
упр очн ению пр и  о бр або тке .  

Ум еньшить  числ о  пр о хо дов .  

Пр им енить  плас тин у с  остр ой  кр омк ой  

(г еом етр ия  F)  

Чр езм ер ная  на гр узка  на  

р еж ущ ую кр о мк у  

Выбер ит е  б о л ее  пр очный сп лав  

Пр офи ль  с  оч ень  ма л еньким  
уг л ом вр езания  

Испо льз уйт е  мо дифицир ованно е б оково е 
вр езани е.  

 


