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Цель работы: 
-изучить основы программирования обработки поперечным 

циклом; 
-составить управляющую программу обработки поверхности 

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. 
При составлении управляющей программы снятия припуска в 

поперечном направлении применяют автоматический цикл, 
который задается с помощью функции G71. По этому циклу 
обеспечивается автоматическое подрезание торца с выходом 
инструмента до точки 3 на рабочей подаче и отводом – до точки 1 
(Н.Т.Ц.) на быстром ходу (рис. 1). 

 

             
 

Рис. 1. Схема структуры однопроходного цикла поперечной обработки 
G71 



Например, необходимо подрезать торец с Ø 250 мм до Ø 20 мм 
при глубине резания 5 мм за один рабочий ход с обтачиванием цапфы 
Ø 20. Постоянная скорость резания 110 м/мин. 

Запись управляющей программы имеет вид: 
N0 M40 Третий диапазон частоты вращения шпинделя. 

N1 M3 Прямое направление вращения шпинделя. 

N2 S720 Частота вращения шпинделя – 720 об/мин. 

N3 F20 Подача – 0,2 мм/об. 

N4 Х30000 * Выход инструмента в И.Т. ускоренно, 
одновременно по двум координатам. N5 Z2500  

N6 T1 Поворот револьверной головки в позицию Т1. 

N7 X25400 * Подвод резца в Н.Т.Ц. ускоренно, одновременно 
по двум координатам. N8 Z100  

N9 G96 * Цикл G96, обеспечивающий при обработке торца 
детали постоянную скорость резания 110 м/мин 
при изменяющей- ся частоте вращения шпинделя 
от nмакс = 1750 об/мин до nмин  = 160 об/мин. 

N10 S110 * 

N11 P1750 * 

N12 P160 

N13 G71 * Цикл G71 однопроходной поперечной обработки с 
набором глубины прохода на ускоренной подаче для 
подрезки торца  до диаметра 20 мм. 

N14 X2000 * 

N15 Z-500 

N16 G97 Задание постоянной частоты вращения шпинделя в 
об/мин. 

N17 S720 Частота вращения шпинделя – 720 об/мин. 

N18 Х30000 * Отход инструмента в И.Т. ускоренно, 
одновременно по двум координатам. N19 Z2500  

N20 M5 Останов шпинделя. 

N21 M30 Конец программы. 

 
Если на торце детали задан скос, то цикл имеет вид (рис. 2): 

 G71 *, X * (Х ) *, Z * (Z ) *, F *, P1  *, P2, 



где F – подача в цикле (дискретность 0,0001), Pl и P2 – размеры 

скоса по осям X и Z (дискретность 0,01). Знак  указывает на 
ускоренный подход по оси Z от точки 0 (Н.Т.Ц.) до точки 1. 

 
Рис. 2. Схема структуры однопроходного поперечного цикла 

G71 со скосом 
 

Если деталь имеет скос по оси X – Pl = 2 мм, а по оси Z – P2 
= 3 мм, то в предыдущей программе в абсолютной системе 
отсчета кадры, относящиеся к функции G71, записываются 
следующим образом: 

N13 71 *  
N14 X2000 * 
N15 Z-500 * 
N16 P200 * 
N17 P300… 

  



Варианты заданий: 

 
N D, мм d, мм 
1 50 20 
2 55 25 
3 60 30 
4 45 28 
5 40 31 
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