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Прогрессивным методом обработки некруглых поверхностей, в 

частности, является полигональное точение. Его достоинством яв-

ляется отсутствие реверсивных движений инструмента относитель-

но заготовки, что обеспечивает повешенную производительность 

обработки.  Формирование некруглого профиля осуществляется 

двумя согласованными вращательными движениями заготовки и 

инструмента.  

Кинематически любая линия формируется как траектория ре-

зультирующего (исполнительного) движения производящей точки, 

образованного множеством сообщаемых ей элементарных движе-

ний. При синтезе кинематической схемы обработки должны быть 

обеспечены рациональная структура исполнительного движения и 

обосновано распределение элементарных движений между инстру-

ментом и заготовкой [1]. В частности, для образования профиля не-

круглой цилиндрической поверхности в виде множества конгруэнт-

ных участков существенными преимуществами по сравнению с 

другими возможными обладает схема профилирования, основанная 

на сочетании двух согласованных вращательных движений, одно из 

которых сообщается инструменту, а другое – заготовке [2]. При 

этом инструментом могут быть резцовые головки внешнего касания 

или охватывающего типа. 

Инструментом внешнего касания (рисунок 1, а) некруглый про-

филь образуется при сообщении заготовке 1 и режущему инстру-

менту 2 согласованных вращательных движений В1 и В2 с угловыми 

скоростями, соответственно 1 и 2 вокруг параллельных осей L1 и 

L2, расстояние между которыми rRl   где R  расстояние от 

вершины С резца до оси  L2 вращения инструмента, r  радиус впи-
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санной в профиль окружности. Точка С в относительном движении 

перемещается по траектории ab (рисунок 1, б), уравнение которой 
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cosRcoslx
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где β  угол поворота точки С вокруг оси L2, соответствующий углу 

 поворота заготовки.  

Отношение β/, равное отношению угловых скоростей или ча-

стот вращательных движений инструмента и заготовки, должно 

обеспечивать процесс непрерывного деления и получение профиля 

заданной формы. В зависимости от параметров схемы обработки 

данная траектория может быть выпуклой, вогнутой и приближаться 

к прямой. При меньших значениях отношения β/ образуются вы-

пуклые, а при больших  вогнутые грани. 

Для формирования резцовой головкой профиля в виде ломаной 

линии, образованной m конгруэнтными участками, должно выпол-

няться условие  

 

Pzmi   (2) 

 

где   m  количество граней; 

z  число резцов в головке; 

P  целое число, задающее последовательность обработки граней. 

Для деталей с четным числом плоских граней рассматриваемая 

схема осуществима только при n2/n1=2 и Р =1. В этом случае долж-

ны выполняться условия: m/(Pz) = 2 и r/R=0, что практически невы-

полнимо, так как r0 и R. Поэтому возможно лишь приближен-

ное профилирование плоских граней по эллипсу, отклонение  ко-

торого от прямой выражается зависимостью 

 

  cosr  1 . (3) 

 

Максимальное значение  соответствует моменту окончания об-

работки грани, для которого 
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  rRrRarcsin  222

0 . (4) 

 

В процессе обработки непрерывно изменяются передний и зад-

ний рабочие углы ржущих лезвий. Текущее их изменение  состав-

ляет (рисунок 1, б): 

 

    RrrtgarctgzP/m 21   , (5) 

     (10) 

где R0  радиус окружности, описанной вокруг профиля. 

Рассмотренные выше схемы обработки некруглых поверхностей 

реализуются с помощью резцовых головок внешнего касания и 

охватывающего типа. От количества резцов на резцовой головке и 

количества формируемых граней поверхности, зависит профиль 

получившейся детали. 

 
Рисунок 1 – Профилирование некруглой поверхности инструментом 

внешнего касания: a – схема обработки, б – схема профилирования. 
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Полигональное точение на данный момент является прогрессив-

ным методов обработки и широко применяется при комплексной 

обработке деталей  с круглыми и многогранными поверхностями на 

многооперационных токарных станках с ЧПУ. Благодаря комплекс-

ной обработке исключается фрезерная операция и сокращается сто-

имость обработки. Для его реализации за рубежом выпускаются  

специальные станки. Комплексная обработка возможна так же на 

модернизированных универсальных станках, например на станке 

модели ВС50. 
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