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КЕСКІШ ҚҰРАЛЫ МЕН КЕСІЛГЕН ҚАБАТТЫҢ ГЕОМЕТРИЯЛЫҚ ЖӘНЕ 

ҚҰРЫЛЫМДЫҚ ПАРАМЕТРЛЕРІН БАҒАЛАУ 

 
Түйін 

Заманауи әдістердің ішінде машина жасау бөлшектерін технологиялық өңдеу кезінде негізгі 

әдіс кесу процесін қолдану арқылы өңделеді. Бұл процесс қалаған геометриялық пішіндер мен 

өңделген беттің кедір-бұдырын алу үшін дайындаманың бетінен металдың қабатын кесуді қамтиды. 

Кесу процесінде кинематикалық элементтер мен оның сипаттамасы, дайындаманың беткі 

қабатын тазартылған беттің параметрлеріне дейін өндейді. Бұл параметр дайындаманың беткі 

қабатын төзімді етіп шығарады. Мұндай нәтижеге жету үшін дайындама мен кескіш құралдың 

бағыттаушы мәндері мен кесу режимдерін міндетті түрде белгілі бір бағытта болу тиіс.   

Осы мақсатқа жету үшін режимдер мен кесу бағыты дайындаманың және кесу құралының 

белгілі бағыты бойынша орнатылады. 

 

Кілттік сөздер: дайындама, кесу режимдері, беттік параметрлер, кескіш құрал, координаталық 

жазықтық, тұрақты жүйелер, әдіп. 

 

Кіріспе  

Машинажасауда шығарылатын бөлшектерді технологиялық өңдеу кезінде заманауи 

әдістерінің қатарында кесу процесін қолданып өңдеу негізгі тәсілі болып есептеледі. Бұл 

процесті қолдану барысында өнделіп алынатын бөлшекті қажетті геометриялық формаларға 

және өңделген беттің берілген кедір-бұдырлығын алу мақсатында дайындаманың бетінен 

кескіш құралмен металл қабатын кесуді қамтиды. Кесу процесінде кинематикалық 

элементтер мен оның сипаттамасы негізгі рөл атқарады, дайындама бетінің материал 

қабатының әдібінің алынуын қамтамасыз етіп тазартылған беттің параметрлеріне қол жеткізу 

үшін дайындаманың беті өнделеді. Бұл мақсатқа жету үшін, дайындама мен кескіш құралға 

белгілі бағытта кесу режимдері мен бағыты белгіленеді. 

Машина жасауда күрделі және жауапты бөлшектерді жасау үшін орнын баспайтын 

әдістердің қатарында жоғары өнімділікпен ерекше дәлдікпен сипатталатын кесіп өңдеу 

процесі болып табылады [1,2]. 

 

Теориялық талдау 

Құралдың геометриялық параметрлерін (бұрыштарын) анықтау кезінде бірнеше 

координат беттері ерекше, төртбұрышты үшжақты  пішінді  қалыптастырады. Координаттық 

беттердің белгілі бір жүйесін қолдану оның  кесу құралын геометриялық параметр ретінде 

немесе кескіш құралы ретінде қарастыруға байланысты анықталады.  

Кескіш құрал жүйесі кесу құралының параметрлерін өндіру және басқару кезінде 

қолданылады. Бұл тікбұрышты координат жүйесі, кескіш құралының жоғарғы жағында, 

негізгі құрал ретінде таңдалған құралдардың геометриялық элементтеріне қатысты 

бағытталған. 

Тұрақты координаттар жүйесі, өз кезегінде тікбұрышты болып, бірақ оның бастамасы 

кесу жиегінің белгілі бір нүктесінде орналасады. Бұл негізгі кесу қозғалысының 

жылдамдығына бағытталған. Бұл координаттар жүйесі кесу кезінде кескіштің кесу бетін 
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шайып (гладкость), құрылғыға орнатқаннан кейін есепке алу үшін қолданылады. 

Зерттеу объектілері мен әдістері 

Кинематикалық координаттар жүйесінің ерекшелігі болып, оның кесу бағытының 

нәтижелі жылдамдыққа салыстырмалы түрде бағытталғаны болып табылады. Оның басталуы 

кесу жиегінің нүктесінде орналасқан, бірақ кесу процесінің динамикасын ескеріп отырады, 

яғни бұл кескіш құралдың өңделетін материал бетімен өзара әрекеттесуін дәлірек талдау 

үшін маңызды. 

Координаталар жүйесіндегі негізгі жазықтық (P)-ді анықтау белгіленген нүктеден 

өтетін координаталық жазықтық ретінде және басты нәтижелік белгіленген нүктенің кесу 

жылдамдықтарына перпендикуляр [2]. 

Жалпы алғанда кескіш координаттар жүйесінде кесудің басты қозғалысы кескіш 

құралының түріне тәулді болып, келесідегідй болады:  

- төртбұрышты қимасы бар токарлық және сүргілеу кескіштері үшін конструкторлық 

орнату базасына перпендикуляр болып қолданылады; 

- тісқашауыш құралдары үшін негізгі кесу қозғалысының бағыты орнату базасына 

параллель қолданылады.  

Координаталар жүйесін тағайындау тәсілін қолдану құралды жобалау ерекшеліктерін 

ескеруге және кесу процесінде есептеулердің дұрыстығын қамтамасыз етуге мүмкіндік 

береді 

Жалпы алғанда негізгі жазықтықтар аспаптық (Ри), статикалық (Рс) және 

кинематикалық (Рк) болып бөлінеді. Сондықтан төменгі суретке сүйене отырып Dv – кесу 

процесінің бас қозғалысы, Dr – беріліс қозғалысы, Pи – негізгі аспаптық жазықтық; Pс – 

негізгі статикалық жазықтық; Pк – кинематикалық негізгі жазықтық болып табылады. Pх 

,Pу,Pz – аспаптық, статикалық, кинематикалық басты кескін жазықтықтары. 

 

 
                                     

Сурет 1. Координаталық жазықтықтар жүйесі  

 

Кесу жазықтығы (P) - қарастырылатын нүктеде кесу жиегіне жанама өтетін 

координаталық жазықтық пен негізгі жазықтыққа перпендикуляр болады. Әрбір 

қарастырылатын координаттар жүйесіне сәйкес  кесу жазықтықтары болатынын ескерген 

жөн [3,4]. Барлық кскіш құралдар байланыстыратын бөлікпен қамтылған, ол арқылы 

дайындама бетін өндеу кезінде қажетті әдіптер кесіліп алынады. Құрал өзінің қызметін 

тиімді орындау үшін оның кескіш пышағы белгілі бір беттермен құрылуы және сызылуы 

керек. Сол себепті токарлық кескішті зерттеу нысаны ретінде алып, оның жазықтықтары мен 

геометриялық параметрлерін қарастырамыз. 

Кескіш пышақтың алдыңғы беті (1) - бұл кесу кезінде кесілген қабатпен және жоңқамен 
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байланыста болатын құралдың беті. Пышақтың артқы беті (3, 5) - өңдеу кезінде 

дайындаманың бетіне контакт болып түсетін беті. Кесу жиегі (2, 6) пышақтың алдыңғы және 

артқы беттерінің қиылысы және кесу процесіне тікелей қатысатын негізгі элемент болып 

табылады. Мұндай құрылым және жіктеу құралдың геометриялық параметрлерін жүйелеуге 

мүмкіндік береді, бұл оны дәл есептеу, конструкциялау және пайдалану үшін маңызды. 

Өңдеу кезінде кесілген қабаттың параметрлерін қарастыру кезінде, құралдың кескіш пышағы 

белгілі бір өлшемдері мен пішіні бар дайындаманың бетінен алынған материал қабатын 

кеседі. Сурет 2- де токарлық кескішпен өңдеудің қарапайым жағдайын ұсынады [5]. 

Нәтижелер және оларды талқылау 

Осындай өңдеу кезінде өнделетін қабат жазықтықпен кескінделеді, ол жазықтық негізгі 

кесу қозғалысының жылдамдығына перпендикуляр болады. Бір айналым үшін кескіш 

позициядан (II) позиция (I) күйіне ауыстырылады. Нәтижесінде  алынатын қабат кескінінде 

параллелограмм пішін пайда болады, ол алынатын қабаттың негізгі параметрлері болып 

табылады. Яғни, а – алынатын қабаттың қалыңдығы, дайындаманың бір бұрылысында кесу 

бетінің іргелес позициялары арасындағы қалыпты өлшенген өлшем. b –алынатын қабаттың 

өлшемі, ол қабаттың қалыңдығына дейін өлшенеді. 

Бұл өлшемдерді алынатын қабаттың физикалық өлшемі болып есептейді. 

Осылайша, кесілген қабаттың қалыңдығы мен ені алынған материалдың көлемін 

сипаттайтын және сәйкесінше, кесу процесінің шарттарын анықтайды [6]. 

 

 

 
а б 

 

Сурет 2. Кескіштің геометриялық параметрлері мен беттері: а – кескіш элементтері; б – 

кескішті артқы және алдыңғы беттерінің пішіні  

 

Кесіліп алынатын қабат пен кесу режимінің элементтерінің (t, S) физикалық 

өлшемдерінің арасында геометриялық байланыс орын алады. Кесіліп алынатын қабаттың 

ауданын формула (1) туындысы ретінде аламыз [7-8 ]:  

 

F a b S t=  =                                                                     (1) 
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Кесіліп алынатын қабаттың элементтері мен кесу режимдерінің арасындағы байланыс 

бас бұрыштың көрсеткіші арқылы формула (2) мен сурет 3 арқылы сипаттауға болады:  

 

                                                T b S S S t a b=  → =  =                                                      (2) 

 

 

 

 
 

Сурет 3. Кесілетін қабат пішіні:  а – түзу; б – тенбүйірлі; в – артқы  

 

Қорытынды. Машиналардың бөлшектерін технологиялық өңдеудің заманауи 

әдістерінің ішінде кесіп өңдеу алдағы жылдары машиналар мен механизмдердің нақты 

бөліктерін шығарудың негізгі әдісі болып қала береді. Бұл процеске қажетті геометриялық 

пішіннің бір бөлігін және өңделген беттің кедір-бұдырлығын беру үшін дайындалған құрал 

бетінен металдың қабатын кесіп өндеу процесі орын алады. Кесу процесiнiң жоғары 

өнiмдiлiгiн және экономикалық тиiмдiлiгiн қамтамасыз ету үшiн, сондай-ақ металл кесетiн 

жабдықты, құрал-саймандар мен құрылғыларды дәл есептеу, жобалау және пайдалану үшiн 

осы процестi сүйемелдейтiн заңдылықтар мен құбылыстарды терең түсiну қажет. Бұл білім 

машина жасау саласында жұмыс істейтін болашақ инженер-механиктер мен инженер-

технологтарды даярлау үшін негіз болып табылады. 
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ОЦЕНКА ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ И СТРУКТУРНЫХ ПАРАМЕТРОВ РЕЖУЩЕГО 

ИНСТРУМЕНТА И РЕЖУЩЕГО СЛОЯ 

 
Аннотация 

При технологической обработке деталей машинного изготовления среди современных методов 

основным методом считается обработка с использованием процесса резания. Этот процесс 

предполагает срезание слоя металла с поверхности заготовки режущим инструментом с целью 

получения желаемых геометрических форм и шероховатости обрабатываемой поверхности. 

В процессе резания ключевую роль играют кинематические элементы и его характеристики, 

поверхность заготовки обрабатывают до достижения параметров очищаемой поверхности, 

обеспечивая получение слоя материала поверхности заготовки. Для достижения этой цели режимы и 

направление резания задаются в известном направлении заготовке и режущему инструменту. 

 

Ключевые слова: заготовка, режимы резания, параметры поверхности, режущий инструмент, 

координатная плоскость, постоянные системы, тип. 
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EVALUATION OF THE GEOMETRIC AND STRUCTURAL PARAMETERS OF THE 

CUTTING TOOL AND THE CUT LAYER 
 

Abstract 

Among modern methods of technological processing of parts produced in mechanical engineering, the 

main method of processing is the cutting process. This process involves cutting a metal layer from the 

surface of the workpiece with a cutting tool in order to obtain the required geometric shapes of the part to be 

processed and a given roughness of the processed surface. In the cutting process, kinematic elements and 

their characteristics play a key role, the surface of the workpiece is machined to achieve the parameters of 

the cleaned surface, ensuring the removal of the material layer of the workpiece surface. To achieve this goal, 

cutting modes and directions are set in a certain direction for the workpiece and the cutting tool. 

 

Key words: workpiece, cutting modes, surface parameters, cutting tool, coordinate plane, 

stable systems, method. 
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