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Тези присвячені питанням із підвищення точності обробки отворів з метою 

забезпечення експлуатаційних характеристик деталей готових виробів. Розглянуто метод 

чистової обробки отворів розгортками однобічного різання та особливості їх застосування. 

Підкреслено можливість використання особливостей конструкцій розгорток однобічного 

різання для забезпечення вимог до параметрів точності та якості оброблюваних отворів. 

Ключові слова: інструменти однобічного різання, розгортання, отвір, точність, якість.  

The study is devoted to questions on improving the holes machining accuracy in order to 

ensure the finished product’s parts performance characteristics. The method of holes finishing 

processing with one-sided cutting tool and its application peculiarities are considered. Emphasized 

is the possibility of using the single-sided tool design features to ensure the requirements to the 

treated holes accuracy and quality parameters. 
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В сучасному машинобудуванні, в умовах жорсткої конкуренції, постійно підвищуються 

вимоги до точності обробки отворів. Високі вимоги до точності оброблюваних отворів 

обумовлені необхідністю задовольняти експлуатаційні характеристики деталей готових 

виробів. Аналіз існуючих методів механообробки отворів показав, що методи, які здатні 

задовольняти вимоги із забезпечення точності розмірів, формування вісі отворів та заданих 

параметрів якості оброблюваних поверхонь є методи із застосуванням інструментів 
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однобічного різання. Останнім часом особлива увага приділяється удосконаленню методів 

обробки точних отворів [1 – 3].  

Вчасності для чистових операцій застосовують розгортки однобічного різання, які 

звичайно мають одну різальну непереточувальну пластину та дві напрямні пластини. Ці 

інструменти відносять до інструментів із точністю базування, за рахунок використання 

щонайменше двох напрямних елементів 3 4, виготовлених з більш зносостійких матеріалів 

ніж різальна пластина 2 (рис.). Використання прецизійної непереточуваної пластини 

дозволяє не витрачати час на перезаточування та працювати з незмінною довжиною 

різальної крайки. Також в цих розгортках забезпечується надійне кріплення прихватом 5 

змінної пластини 2, встановлюваної у корпусі 1, що особливо вагомо при застосуванні таких 

інструментів в автоматизованому виробництві. 

 

Рис. Розгортка однобічного різання 
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Розгортки забезпечують обробку отворів 6…7  ІТ та шорсткість поверхні Ra  =  

0,63…1,25 мкм. Відхилення геометричної форми в поперечному перетині складає 

0,003…0,008 мм, увод вісі отвору не перевищує 0,01…0,02 на 100 мм довжини [4, 5, 6]. 

Забезпечення потрібного розміру отворів досягають з урахуванням допуску на знос та 

виготовлення інструменту та вибором діаметра калібрувальної частини. Точність форми 

оброблюваних отворів залежить від способу базування інструменту та нерівномірності кутів 

окружного кроку різального та напрямних елементів. Насамперед, це дозволяє забезпечити 

статичну стійкість інструменту в процесі різання. Конструкції сучасних інструментів 

однобічного різання дозволяють здійснювати розмірне піднастроювання різальної пластини 

внаслідок зносу,  що збільшує її термін експлуатації [7].  Обробка може здійснюватися з 

підводом змащувально-охолоджувального середовища безпосередньо до різальної крайки 

через центральний отвір, який розміщується в корпусі розгортки (якщо такий передбачено 

конструкцією) або зовні вільним поливом. 
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