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(57) 
Способ обработки канавки, или проточки, или желоба на токарном станке с числовым 

программным управлением, при котором производят поочередное врезание режущей пла-
стины прорезного резца в направлении, перпендикулярном его главной режущей кромке, 
на всю глубину канавки, или проточки, или желоба за количество рабочих ходов, обеспе-
чивающее необходимую величину перекрытия между соседними рабочими ходами, отли-
чающийся тем, что при выполнении первого рабочего хода прорезному резцу наряду с 
подачей в направлении, перпендикулярном его главной режущей кромке, через оборот за-
готовки сообщают знакопеременное дополнительное перемещение в направлении, пер-
пендикулярном боковой поверхности канавки, или проточки, или желоба, на величину от 
0,3 до 0,5 мм. 
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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, при котором производят поочередное 
врезание режущей пластины прорезного резца в направлении, перпендикулярном его 
главной режущей кромке, на всю глубину канавки, или проточки, или желоба за количе-
ство рабочих ходов, обеспечивающее необходимую величину перекрытия между сосед-
ними рабочими ходами [3]. 

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

Недостатком способа-прототипа является то, что при выполнении первого рабочего 
хода сход стружки, ширина которой в процессе усадки становится больше ширины обра-
зующейся канавки, затруднен. Это приводит к увеличению мощности резания, ухудше-
нию качества образующихся боковых сторон канавки (увеличенная по ширине стружка, 
периодически защемляясь в канавке, при выходе царапает ее боковые стороны) и сниже-
нию стойкости режущего инструмента. А при обработке глубоких канавок возможно даже 
защемление и поломка резца. 

Задачей, решаемой изобретением, является снижение энергоемкости процесса резания 
и повышение стойкости режущего инструмента. 

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 его 
главной режущей кромке, на всю глубину канавки, или проточки, или желоба за количе-
ство рабочих ходов, обеспечивающее необходимую величину перекрытия между сосед-
ними рабочими ходами, причем при выполнении первого рабочего хода прорезному резцу 
наряду с подачей в направлении, перпендикулярном его главной режущей кромке, через 
оборот заготовки сообщают знакопеременное дополнительное перемещение в направле-
нии, перпендикулярном боковой поверхности канавки, или проточки, или желоба, на ве-
личину от 0,3 до 0,5 мм. 

Сущность изобретения поясняется чертежами. На фиг. 1 показана схема обработки 
канавок, проточек и желобов; на фиг. 2 - структура цикла траектории инструмента. 

На схеме (фиг. 1) начало обработки совпало с поперечной подачей (в направлении, 
перпендикулярном главной режущей кромке). Далее резцу дополнительно в течение сле-
дующего оборота заготовки сообщают перемещение перпендикулярно боковой поверхно-
сти канавки вправо на величину Lz, которая выбирается в зависимости от поперечной 
усадки стружки (для конструкционных сталей Lz может назначаться в диапазоне от 0,3 до 
0,5 мм). При этом перемещении резца припуск снимается главной режущей кромкой и 
правой вспомогательной кромкой. Между левой вспомогательной режущей кромкой и ле-
вой стороной полученной канавки образуется зазор, который растет от нуля до величины 
дополнительного перемещения. В течение следующего оборота резец получает только по-
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перечную подачу. При этом происходит исправление положения правой боковой поверх-
ности канавки за счет удаления правой вспомогательной режущей кромкой слоя металла, 
определяемого величиной дополнительного перемещения Lz. Когда резец перемещается 
влево (очередной оборот заготовки), рабочими являются главная режущая кромка и левая 
вспомогательная режущая кромка. Перемещение только с поперечной подачей в течение 
следующего оборота ведет к исправлению положения левой боковой поверхности канав-
ки. Указанные перемещения повторяются до завершения первого рабочего хода. Образо-
ванная при этом канавка обеспечивает свободный сход стружки (без защемлений) на 
последующих рабочих ходах, что позволяет их выполнять только с поперечной подачей 
(фиг. 2). При свободном сходе стружки на первом и последующих рабочих ходах умень-
шаются силы и мощность резания и, как следствие снижается энергоемкость процесса. 
Стойкость режущего инструмента также возрастает. Это связано с тем, что в процессе ре-
зания вершины прорезного резца контактируют с обрабатываемым металлом поочередно. 
При выборе общего числа рабочих ходов принимается во внимание, что соседние рабочие 
ходы необходимо выполнять с перекрытием величиной около 1 мм. 
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