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Цель работы: 
-изучить основы программирования протачивания торцевых 

канавок; 
-составить управляющую программу обработки по варианту. 
 
Оборудование: 
- Настольный токарный станок с ЧПУ РТ-4,2 ДС /1,00 
- Токарный станок с ЧПУ D6000-C ДС /1,00 

 
Общие теоретические сведения. 
Структура цикла: 
G74*, X* (X )*, Z* (Z )*, F*, Р, 

где X – координата по оси X конечной точки последней канавки 
(или последнего рабочего хода протачивания широкой канавки); 
Z– координата по оси Z дна канавки; F – подача в цикле; Р – шаг 
между канавками (дискретность 0,01). После окончания цикла 
резец возвращается в точку начала цикла. 

 
Рис. 1. Схема протачивания торцовых канавок по циклу G74: 

а – трех равномерно расположенных, б – широкой канавки 
(выточки) 



Если необходимо проточить три торцовые канавки шириной 
4 мм с шагом 8 мм (рис. 1, а), то составляют следующую 
управляющую программу: 
N0 M40 Третий диапазон частоты вращения шпинделя. 

N1 M3 Прямое направление вращения шпинделя. 

N2 S680 Частота вращения шпинделя – 680 об/мин. 

N3 F20 Подача – 0,2 мм/об. 

N4 Х12000 * Выход инструмента в И.Т. ускоренно, 
одновременно по двум координатам. N5 Z8000  

N6 T3 Поворот револьверной головки в позицию Т3. 

N7 X7000 * Подвод резца в Н.Т.Ц. ускоренно, одновременно 
по двум координатам. N8 Z300  

N9 G74 * Цикл протачивания торцовых канавок. 

N10 X3800 * Координата по оси X конечной точки последней 
канавки. N11 Z−1000 * Координата по оси Z дна канавки. 

N12 P1600 Шаг между канавками (размер на диаметр). 

N13 X12000 * Вывод инструмента в И.Т. ускоренно, 
одновременно по двум координатам. N14 Z8000  

N15 M5 Останов шпинделя. 

N16 M30 Конец программы. 

 
В случае протачивания по схеме «спуск» широкой торцовой  

канавки  (рис. 1, б) шириной – 20 мм узким канавочным резцом, с 
шириной режущей кромки – 4 мм, с перекрытием проходов – 0,5 
мм, при шаге каждого прохода – 3,5 мм управляющая программа 
имеет вид: 
N0 M40 Третий диапазон частоты вращения шпинделя. 

N1 M3 Прямое направление вращения шпинделя. 

N2 S650 Частота вращения шпинделя – 650 об/мин. 

N3 F22 Подача – 0,22 мм/об. 

N4 Х12000 * Выход инструмента в И.Т. ускоренно, 



N5 Z8000  одновременно по двум координатам. 

N6 T5 Поворот револьверной головки в позицию Т5. 

N7 X7800 * Подвод резца в Н.Т.Ц. ускоренно, одновременно 
по двум координатам. N8 Z300  

N9 G74 * Цикл протачивания торцовых канавок. 

N10 X4600 * Координата по оси X конечной точки последнего 
прохода. N11 Z−1000 * Координата по оси Z дна канавки. 

N12 P700 Шаг между проходами (размер на диаметр). 

N13 X12000 * Вывод инструмента в И.Т. ускоренно, 
одновременно по двум координатам. N14 Z8000  

N15 M5 Останов шпинделя. 

N16 M30 Конец программы. 

Варианты заданий: 

 
N h, мм l, мм 
1 10 20 
2 11 23 
3 12 26 
4 13 18 
5 9 15 
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