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(57) 
1. Способ обработки канавки или проточки, или желоба на токарном станке с число-

вым программным управлением, при котором производят поочередное врезание режущей 
пластины прорезного резца в направлении, перпендикулярном главной режущей кромке, и 
перемещение с продольной подачей в направлении, перпендикулярном боковой поверх-
ности канавки или проточки, или желоба, при этом после очередного врезания режущую 
пластину разворачивают таким образом, что между ее главной режущей кромкой и на-
правлением продольной подачи образуется угол не больше вспомогательного угла в плане 
при врезании, а после завершения перемещения с продольной подачей режущую пластину 
разворачивают в исходное положение, отличающийся тем, что каждый раз после завер-
шения перемещения с продольной подачей начало разворота режущей пластины в исход-
ное положение задерживают на время одного оборота заготовки. 
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2. Резец для обработки канавки или проточки, или желоба на токарном станке с чи-
словым программным управлением способом по п. 1, включающий державку, режущую 
пластину, имеющую вспомогательные углы в плане, и упругую пластину прямоугольного 
сечения, установленную между стенками державки, образованными V-образным сквоз-
ным пазом, и закрепленную консольно, причем режущая пластина закреплена на свобод-
ном конце упругой пластины, которым она опирается на опору, выполненную в виде 
пальца, соединяющего стенки державки, а на расстоянии, максимально удаленном от мес-
та заделки упругой пластины, в стенках державки установлены регулируемые упоры, при 
этом режущая пластина имеет двойную заточку, выполненную таким образом, что каждая 
вспомогательная режущая кромка режущей пластины состоит из двух частей, причем пер-
вая часть, примыкающая к главной режущей кромке и образующая с направлением пода-
чи врезания вспомогательный угол в плане, имеет длину, соизмеримую с удвоенной 
глубиной резания при перемещении с продольной подачей, а вторая образует с направле-
нием, перпендикулярным к главной режущей кромке, угол больше вспомогательного угла 
в плане. 

 
 

Изобретение относится к обработке металлов резанием и, в частности, к обработке ка-
навок, проточек и желобов прямоугольной формы на токарных станках с числовым про-
граммным управлением (ЧПУ). 

Известен способ обработки канавок, проточек и желобов с поочередным врезанием 
режущей пластины прорезного (канавочного) резца в направлении, перпендикулярном 
главной режущей кромке, и продольной подачей в направлении, перпендикулярном боко-
вой поверхности канавки [1]. 

Способ осуществляется прорезным (канавочным) резцом [2], который содержит дер-
жавку и закрепленную на ней режущую пластину, имеющую вспомогательные углы в 
плане. 

Недостатком этого способа является то, что главная режущая кромка резца постоянно 
находится в контакте с упруго восстанавливающимся слоем обрабатываемого металла. 
Этот недостаток приводит к снижению стойкости резца и затратам энергии на трение в 
зоне контакта главной режущей кромки с обрабатываемым металлом. 

Прототипом является способ обработки канавки или проточки, или желоба на токар-
ном станке с числовым программным управлением с поочередным врезанием режущей 
пластины прорезного резца в направлении, перпендикулярном главной режущей кромке, и 
продольной подачей в направлении, перпендикулярном боковой поверхности канавки или 
проточки, или желоба с разворотом режущей пластины после очередного врезания таким 
образом, что между ее главной режущей кромкой и направлением продольной подачи об-
разуется угол не больше вспомогательного угла в плане при врезании, а после завершения 
продольной подачи - разворотом режущей пластины в исходное положение [3]. 

Способ осуществляется резцом для обработки канавки или проточки, или желоба, 
включающим державку и режущую пластину, имеющую вспомогательные углы в плане, 
дополнительно содержащим упругую пластину прямоугольного сечения, установленную 
между стенками державки, образованными V-образным сквозным пазом, и закрепленную 
консольно, причем режущая пластина закреплена на свободном конце упругой пластины, 
которым она опирается на опору, выполненную в виде пальца, соединяющего стенки дер-
жавки, а на расстоянии, максимально удаленном от места заделки упругой пластины, в 
стенках державки установлены регулируемые упоры [3]. 

Недостатком способа-прототипа является то, что вспомогательную режущую кромку 
режущей пластины после завершения продольной подачи практически мгновенно разво-
рачивают в исходное положение (для очередного врезания). Этот недостаток приводит к 
тому, что на боковых поверхностях канавки или проточки, или желоба образуются гре-
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бешки микронеровностей, высота которых определяется вспомогательными углами в пла-
не режущей пластины при врезании, глубиной резания с продольной подачей и величиной 
подачи при врезании. 

Задачей, решаемой изобретением, является снижение шероховатости боковых поверх-
ностей канавок или проточек, или желобов прямоугольной формы. 

Поставленная задача достигается тем, что при обработке канавки или проточки, или 
желоба на токарном станке с числовым программным управлением производят поочеред-
ное врезание режущей пластины прорезного резца в направлении, перпендикулярном 
главной режущей кромке, и перемещение с продольной подачей в направлении, перпен-
дикулярном боковой поверхности канавки или проточки, или желоба, при этом после оче-
редного врезания режущую пластину разворачивают таким образом, что между ее главной 
режущей кромкой и направлением продольной подачи образуется угол не больше вспомо-
гательного угла в плане при врезании, а после завершения перемещения с продольной по-
дачей режущую пластину разворачивают в исходное положение, причем каждый раз 
после завершения перемещения с продольной подачей начало разворота режущей пласти-
ны в исходное положение задерживают на время одного оборота заготовки. 

Резец для обработки канавки или проточки, или желоба на токарном станке с число-
вым программным управлением способом по п. 1, включающий державку, режущую пла-
стину, имеющую вспомогательные углы в плане, и упругую пластину прямоугольного 
сечения, установленную между стенками державки, образованными V-образным сквоз-
ным пазом, и закрепленную консольно, причем режущая пластина закреплена на свобод-
ном конце упругой пластины, которым она опирается на опору, выполненную в виде 
пальца, соединяющего стенки державки, а на расстоянии, максимально удаленном от мес-
та заделки упругой пластины, в стенках державки установлены регулируемые упоры, при 
этом режущая пластина имеет двойную заточку, выполненную таким образом, что каждая 
вспомогательная режущая кромка режущей пластины состоит из двух частей, причем пер-
вая часть, примыкающая к главной режущей кромке и образующая с направлением пода-
чи врезания вспомогательный угол в плане, имеет длину, соизмеримую с удвоенной 
глубиной резания при перемещении с продольной подачей, а вторая образует с направле-
нием, перпендикулярным к главной режущей кромке, угол больше вспомогательного угла 
в плане. 

Сущность изобретения поясняется чертежами. На фиг. 1 показана схема обработки 
канавок, проточек и желобов; на фиг. 2, 3, 4 - конструктивная схема резца; на фиг. 5 - схе-
ма двойной заточки режущей пластины; на фиг. 6, 7 - расчетные схемы для определения 
координат 

11 EEEE ZX  смещения точки Е, принадлежащей державке резца, при ее переме-

щении по дуге окружности радиусом ρ с целью разворота главной режущей кромки резца 
на угол ϕ2. 

Схема обработки канавок, проточек и желобов представлена на фиг. 1. По данной схе-
ме режущей пластине прорезного резца с длиной главной режущей кромки В, настроеч-
ными точками С, D и вспомогательными углами в плане ϕ1 сообщается перемещение 
(врезание) на глубину t с подачей S1. Далее режущая пластина разворачивается относи-
тельно неподвижной точки С так, что между главной режущей кромкой и направлением, 
перпендикулярным боковой поверхности канавки, образуется угол ϕ2 (всегда ϕ2 ≤ ϕ1). По-
сле разворота режущей пластине сообщается продольная подача со скоростью S2 в на-
правлении боковой поверхности канавки. При этом резец работает как проходной с 
углами в плане – главным ϕ = 90° + ϕ1-ϕ2 и вспомогательным ϕ2. Когда настроечная точка 
С будет находиться в крайнем левом положении (совмещена с линией контура левой бо-
ковой поверхности канавки), режущую пластину оставляют неподвижной на время одного 
оборота заготовки. Для этого в управляющей программе, реализующей цикл обработки 
канавки или проточки, или желоба, с помощью соответствующей подготовительной 
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функции с адресом G задают паузу (указание о временной задержке) [4]. После окончания 
паузы осуществляются разворот режущей пластины относительно неподвижной точки С в 
исходное положение (ϕ2 = 0) и последующее врезание на глубину t. Затем режущая пла-
стина разворачивается с образованием угла ϕ2 относительно неподвижной точки D, и 
осуществляется продольная подача в направлении правой боковой поверхности канавки. 
После завершения этого перемещения режущую пластину опять оставляют неподвижной 
на время одного оборота заготовки. После окончания этого времени режущую пластину 
разворачивают в исходное положение для очередного врезания. Такие движения повторя-
ются до полного формообразования канавки по глубине. 

Представленная на фиг. 1 схема обработки может быть реализована резцом, имеющим 
подвижную режущую пластину, которая при перемещении суппорта по двум координатам 
под действием осевой составляющей силы резания РХ будет разворачиваться так, что ме-
жду главной режущей кромкой и направлением продольной подачи образуется угол ϕ2. 
При этом настроечная точка режущей пластины, находящаяся в вершине этого угла, в те-
чение разворота должна занимать неизменное положение в системе координат детали. 

Конструктивная схема такого резца представлена на фиг. 2, 3, 4. В державке 1 резца 
между двумя стенками, образованными сквозным V-образным пазом, одним концом кон-
сольно закреплена пластина 2 прямоугольного сечения, изготовленная из стали, обладаю-
щей высокими упругими свойствами (например, сталь 65Г). На другом конце пластины 2 
крепится режущая пластина 3, разворот которой при наличии осевой составляющей силы 
резания РХ ограничивается регулируемыми упорами 4, выполненными в виде винтов. Для 
увеличения жесткости резца в направлении действия тангенциальной составляющей силы 
резания PZ предусмотрен палец 5, который выполняет функцию дополнительной опоры. 
Пластина 2 работает как плоская пружина с заделкой в точке Е. Под действием состав-
ляющей силы резания РХ она изгибается, если выполняется условие РХ > Рпр, где Рпр - уси-
лие пружины. Направление изгиба и его величина определяются направлением действия 
силы РХ и зазором f между регулируемым упором 4 и пластиной 2. Зазор f устанавливает-
ся в зависимости от требуемого значения угла ϕ2 и

 конструктивных размеров резца. 
Режущая пластина имеет двойную заточку, выполненную так, что каждая вспомога-

тельная режущая кромка состоит из двух частей (фиг. 5). Первая часть режущей кромки, 
образующая вспомогательный угол в плане ϕ1, имеет длину с, соизмеримую с удвоенной 
глубиной резания t при работе резца с продольной подачей. Она выполняет функцию за-
чистки микронеровностей на боковой поверхности канавки или проточки, или желоба, 
которые определяются глубиной резания с продольной подачей, величиной вспомога-
тельного угла в плане ϕ1 и величиной подачи S1 при врезании режущей пластины в на-
правлении, перпендикулярном главной режущей кромке. Угол ϕ3, образованный второй 
частью вспомогательной режущей кромки и направлением поперечной подачи, больше 
угла ϕ1 и предназначен для предотвращения явления затирания во время паузы (когда 
режущая пластина остается неподвижной) при обработке глубоких канавок или прото-
чек, или желобов. 

После врезания режущей пластины на глубину t необходимо обеспечить разворот его 
главной режущей кромки на угол ϕ2 при неподвижном положении настроечной точки С 
(фиг. 6, 7). Для этого точка Е, принадлежащая державке 1 резца, должна переместиться в 
системе координат детали по дуге окружности радиуса ρ в направлении по часовой стрел-
ке и занять новое положение E1 с координатами 

11 EEEE ZX . Для определения координат 

используются следующие зависимости. 
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По мере завершения разворота главной режущей кромки режущей пластины выполня-
ется рабочий ход в направлении, перпендикулярном боковой поверхности проточки. Да-
лее, чтобы после временной задержки (паузы) главная режущая кромка режущей 
пластины за счет сил упругости пластины 2 заняла исходное положение для последующе-
го врезания (ϕ2 = 0), точка Е державки смещается по дуге радиуса ρ в направлении против 
часовой стрелки. При этом координаты 

11 EEEE ZX  отрабатываются устройством ЧПУ с 

противоположным знаком. Для разворота главной режущей кромки режущей пластины на 
угол ϕ2 при неподвижном положении настроечной точки D точка Е державки должна пе-
ремещаться по дуге окружности радиуса ρ в направлении против часовой стрелки. Воз-
врат режущей кромки в исходное положение за счет сил упругости происходит, если 
точка Е перемещается в противоположном направлении (по часовой стрелке). 
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