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канавки (рис. 5, 6), що можна пояснити кінематикою процесу. Збільшення швидкості різання 
призводить до погіршення якості канавки внаслідок налипання оплавленої стружки на схили 
канавки, але це спостерігається тільки при глибині канавки 1 мм (рис. 5, а), при зменшенні 
глибини канавки до 0,5 мм стружка добре видаляється з канавки (рис. 6, а). 
 

 
а б 

Рис. 5. Видалення стружки з канавки при гравіруванні:  
а – V = 30 м/хв, Sz = 0,1 мм/зуб, t = 1 мм; б – V = 21 м/хв, Sz = 0,1 мм/зуб, t = 1 мм 

 

 
а б 

Рис. 6. Видалення стружки з канавки при гравіруванні:  
а – V = 30 м/хв, Sz = 0,1 мм/зуб, t = 0,5 мм; б – V = 21 м/хв, Sz = 0,1 мм/зуб, t = 0,5 мм 
 
Зі зменшенням подачі на зуб гравера якість обробленої канавки значно покращується. 

Так, при подачі Sz = 0,03 мм/зуб та гравіруванні канавок глибиною 1 мм налипання стружки 
на оброблену поверхню майже не спостерігається (рис. 7), однак дрібна стружка приварю-
ється до дна канавки, що в багатьох випадках не впливає на якість виготовленого кліше. Од-
нак, якщо глибина канавки незначна (рис. 8), стружка, що знаходиться на дні канавки, займає 
її значну частину, що погіршує якість обробленого кліше. 
 

 
а б 

Рис. 7. Видалення стружки з канавки при гравіруванні: 
а – V = 30 м/хв, Sz = 0,03 мм/зуб, t = 1 мм; б – V = 21 м/хв, Sz = 0,03 мм/зуб, t = 1 мм 
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Рис. 8. Видалення стружки з канавки при гравіруванні:  
а – V = 30 м/хв, Sz = 0,03 мм/зуб, t = 0,5 мм; б – V = 21 м/хв, Sz = 0,03 мм/зуб, t = 0,5 мм 
 
Таким чином, незадовільне видалення стружки спостерігається при величині подачі 

Sz = 0,1 мм/зуб та глибині гравірування t = 1 мм. Зі зменшенням подачі розмір стружки зме-
ншується та покращується її видалення з обробленої канавки. Так при Sz = 0,03 мм/зуб спо-
стерігається найкраще видалення стружки. Однак при незначній глибині різання t = 0,5 мм та 
подачі Sz = 0,03 мм/зуб спостерігається наявність стружки в канавках, що пояснюється поєд-
нанням процесу різання з пластичним деформуванням при малій площині зрізу. Таке вида-
лення стружки вважається задовільним, оскільки подальша обробка металевими щітками дає 
змогу видалення стружки з канавки. 

Під час проведення експерименту було встановлено, що вагоме значення на шорст-
кість поверхні оброблюваної канавки має вплив напрямку гравірування, який, як і при фре-
зеруванні може бути зустрічним та попутним. Так при зустрічному гравіруванні шорсткість 
обробленої поверхні значно краща, ніж шорсткість поверхні отримана при попутному граві-
руванні (рис. 9). 

Для визначення впливу режимів різання на висоту гребінців хвиль було зроблено сві-
тлини оброблених канавок зі збільшенням × 455. За допомогою геометричних побудов з ви-
користанням масштабу знімків знайдено висоту гребінців хвиль для всіх вимірів експериме-
нту (рис. 10). 

 

 

Рис. 9. Вплив напрямку гравірування на шорсткість 
поверхні 

Рис. 10. Визначення висоти 
гребінців хвиль для V = 21 м/хв,  
Sz = 0,1 мм/зуб, t = 1 мм 

 
У результаті проведення багатофакторного експерименту отримано модель, що описує 

формування висоти гребінців хвиль поверхні у процесі гравірування. У натуральних величи-
нах залежність висоти гребінців хвиль h від режимів різання (Sz, t) можна записати у вигляді: 

 

h = 2,1 + 95Sz + 3,2t (мкм). 
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