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Введение. На данном этапе машиностроительного производства 

при обработке материалов резанием применение твердосплавных пла-
стин является превалирующим. Это связно с тем, что обработка со 
сменными твердосплавными пластинами обеспечивает высокие скоро-
сти резания, что увеличивает производительность обработки, повыша-
ет конкурентоспособность выпускаемой продукции. 

Чаще всего на твердосплавных пластинах предусматривают специ-
альные сложные фасонные поверхности, которые предназначены для 
надлома и отвода стружки из зоны резания [1]. По исполнению суще-
ствует большое количество стружколомов, предназначенных для чер-
новой, получистовой и чистовой обработки соответствующих матери-
алов. 

В настоящее время, существует множество способов сложной фор-
мы стружколомающих геометрий сменных многогранных пластин [2]. 

Наиболее частым способом формирования является прессование в 
специальной прессформе во время изготовления самой пластины. Дан-
ный способ выгодно реализовать в рамках крупносерийного и массо-
вого производства, т.к. способ требует наличие дорогостоящего обо-
рудования и высококвалифицированных специалистов. 

Более простым и доступным получения в инструментальном про-
изводстве различных стружколомающих уклонов и канавок является 
затачивание [3]. Данная технология имеет ряд недостатков, главный из 
них – невозможность получения сложность линейчатой поверхности. 

Одним из способов получения фасонных поверхностей является 
электрохимическая обработка [4–6]. При электрохимическом формо-
образовании размеры и форму обрабатываемой детали получают в та-
ких условиях (режимах обработки), когда размеры катода-инструмента 
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копируются на заготовке за счет простого поступательного движения. 
Обработка протекает достаточно долго, что обусловлено физико-
химическими явлениями, представляющими собой совокупность 
сложных взаимосвязанных процессов физического, химического и 
электрохимического характера. К основным физико-химическим явле-
ниям, определяющим формообразование, относится электрическое 
поле, геометрия которого формируется геометрией катода инструмен-
та. Преимуществом технологии является возможность обработки раз-
личных токопроводящих металлов, независимо от их твердости. 

Исходя из всего вышеперечисленного целью данной работы явля-
ется разработка метода электроэрозионного формирования стружко-
ломающей геометрии на поверхности твердосплавных пластин.  

Основная часть. Технология формирования фасонной геометрии 
разработана при проектировании единичного технологического про-
цесса изготовления твердосплавной режущей пластины со стружколо-
мающей геометрией (рис. 1). 

 
Рис. 1. Режущая пластина со стружколомающей геометрией 

 
Разработанный способ изготовления фасонной поверхности струж-

коломающей геометрии твердосплавной пластины представляет собой 
следующие технологические операции: 

– изготовление электрода-инструмента (рис. 2), копирующего гео-
метрию стружколома, путем печати на 3D-принтере, с последующим 
меднением рабочей поверхности; 
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Рис. 2. Инструмент – электрод 

 
– процесс формообразования стружколомающей геометрии (рис. 3). 

Электрод-инструмент устанавливается в узел станка и путем поступа-
тельного движения движется в направлении заготовки, снимая уста-
новленный на обработку припуск под действием электрических разря-
дов. 

Разработанный метод изготовления стружколомов позволяет полу-
чать геометрически сложные поверхности. Данная технология приме-
нима для изготовления экспериментальных образцов твердосплавных 
пластин для проведения дальнейших производственных испытаний. 

Также при использовании промышленного оборудования возможно 
производство небольших серий инструментальных пластин при ис-
пользовании данного метода. 

 
Рис. 3. Схема формообрзования стружеоломающей геометрии 
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Заключение. Предлагаемый способ формирования сложной фа-
сонной поверхности позволяет изготавливать экспериментальные и 
мелкие партии твердосплавных режущих пластин путем электрофизи-
ческого воздействия. 
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Аннотация. Рассмотрены способы формирования фасонных по-
верхностей стружколомающих геометрий твердосплавных режущих 
пластин, их преимущества. Разработана и описана технология изго-
товления стружколомов на рабочих поверхностях путем электрофизи-
ческой обработки. Метод применим для изготовления эксперимен-
тальных образцов, также при высокой степени автоматизации возмож-
но получение среднесерийных производственных партий инструмен-
тальных пластин. Разработанный метод дешевле традиционных спосо-
бов получения стружколомающих геометрий режущих пластин. 
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