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PascalABC.NET тілінде (new(p)) көрсеткішіне new процедурасымен жад болуден басқа тағы 
нысанды құру new операциясы бар. Мұнда new синтаксисі C# және Chrome тілінде жазылған 
операциясымен (ident := new type_name(params)) және Delphi құраушысын әдеттегідей шақыруымен 
бірдей. Тілге new операциясын енгізу процессі құраушыны шақыруында generics жалпыланған 
класстармен қолдануға мүмкіндік тудырды.  

PascalABC.NET тілінде .NET платформасының барлық стандартты generic-типтеріне (мысалы, 
List<T>, Dictionary<T, Q>) қол жеткізуге болады, сонымен қатар, өз  generic-типтерді құрастыруға 
мүмкіндік бар. Өз generic-типтерді құру үшін Chrome тіліндегі сияқты синтаксис құрастырылған. 
Жалпыланған класстарды құру кезіндегі проблемалар Reflection.Emit кітапханасында generic –
типтерді  генерациялаудың айқын емес тәсілдермен шарттасады.  

PascalABC.NET бағдарламалау жүйесі үшін қолдануда қарапайым және компактты қабық 
жобаланған. Қарапайым болғандығымен ішінде бағдарламалаушыға қажетті барлық жиі  
қолданылатын функциялар бар: жөндеуші, intellisense жүйесі, бастапқы код арқылы шарлау, арнайы 
терезеге енгізу/шығаруды бағыттау. 
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В данной работе описаны  типичные проблемы, возникшие при создании компилятора 
языка Object Pascal под платформу .NET, а также представлены пути их решения. 
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Аннотация: В статье рассмотрена обработка отверстий новой конструкцией 

металлорежущего инструмента - сборной резцовой головкой – точение отверстий. 
Представлена конструкция сборной резцовой головки и уравновешивание сил резания, 

действующие на твёрдосплавные пластины в процессе точения отверстия. Инструмент 
обеспечивает возможность обработки отверстий с плоским дном, повышается стойкость, 
производительность, точность, уменьшается отклонение формы и снижается шероховатость 
обрабатываемой поверхности. 
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Повышение качества механической обработки является основной задачей обеспечения 
заданного уровня поверхностного слоя деталей. Решение этой задачи может быть достигнуто за счет 
выбора наиболее рациональных методов и способов обработки деталей. 

Увеличение производительности и эффективности производства, повышения качества 
выпускаемой продукции тесно связано с точностью обработки отверстий мерными концевыми 
инструментами, широко использующимися в машиностроении [1-4]. 

При создании новых конструкций металлорежущего инструмента стремятся 
усовершенствовать их геометрические параметры и конструктивные элементы, а также использовать 
материалы с повышенными режущими свойствами и новые материалы [5-8]. 

Резцовая головка представляет собой новый высокопроизводительный металлорежущий 
инструмент для точения сплошных отверстий, режущая часть которого выполнена в виде резцов, 
расположение и конструкция которых позволяют заменить сверление торцовым точением с 
использованием всех преимуществ точения перед сверлением (рис. 1). 

 
 

1 – резцовая головка; 2 – заготовка; 3 – резец, расположенный у периферии резцовой головки 
(внешний резец); 4 – резец, расположенный у оси резцовой головки (внутренний резец); 5 – срезаемая 
внешним резцом стружка (а – толщина среза); 6 – срезаемая внутренним резцом стружка; 7 – грязевая 
канавка (условно совмещена на чертеже с осью резцовой головки); 8 – стружечная канавка у 
внешнего резца; 9 – стружечная канавка у внутреннего резца; 10 – вращательное движение резцовой 
головки при точении отверстия; D – диаметр отверстия; d – диаметр стержня, остающийся вдоль оси 
заготовки, периодически обламывающегося и уносящегося стружкой; lк – длина корпуса резцовой 
головки; lp – вылет (высота) резца; lх  – длина хвостовика; L – длина резцовой головки 

Рисунок 1 − Резцовая головка 
 
Инструмент имеет повышенную жесткость, не имеет поперечной кромки, работа резания 

распределена равномерно по длине лезвий, уменьшаются удельное давление и температура в зоне 
резания, что способствует повышению стойкости и улучшению качества обработки за счет 
выполнения на корпусе выглаживающих элементов, позволяющих уменьшить отклонения от 
круглости отверстия и шероховатость [9, 10]. 

Анализ конструкции резцовой головки показал, что область её применения возможно 
расширить, используя в конструкции твёрдосплавные пластинки, что позволит упростить 
конструкцию и её изготовление [11, 12]. 

Для получения отверстий торцовым точением разработана сборная резцовая головка с 
асимметрично расположенными твёрдосплавными пластинами разной ширины, закрепленными 
винтами на корпусе (рис. 2). 

На рис. 2 цифрами показаны: 1 – корпус сборной резцовой головки; 2 – наружная 
твёрдосплавная пластина; 3 – внутренняя твёрдосплавная пластина; 4 – винт; 5 – хвостовик сборной 
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резцовой головки; 8 – вращательное движение сборной резцовой головки; 9 – осевое перемещение 
сборной резцовой головки; L – длина сборной резцовой головки; xl – длина хвостовика; кl – длина 

корпуса сборной резцовой головки; вl – длина вылета твёрдосплавной пластины; 1пb  – ширина 

наружной твёрдосплавной пластины; 2пb  – ширина внутренней твёрдосплавной пластины; гD – 
диаметр резцовой головки. 

 

 
 

Рисунок 2 − Сборная резцовая головка 
 
Режущая часть выполнена в виде твёрдосплавных пластин разной ширины, что способствует 

повышению стойкости и качества обработки отверстий при условии равновесия крутящих торцовых 
моментов за счёт свободного торцового точения в условиях резания, присущих точению, значительно 
более лёгких, чем при сверлении в условиях неблагоприятной геометрии, скобления и выдавливания 
поперечной кромкой материала вместо резания, повышенных температур, сил резания и 
повышенного износа инструмента, а также за счёт удобства и простоты в изготовлении и 
эксплуатации нового инструмента. 

При работе сборной резцовой головки каждая твёрдосплавная пластина (наружная и 
внутренняя) снимает слой стружки следующим образом: при двух пластинах внутренняя 
твёрдосплавная пластина образует цилиндр отверстия примерно 0,5 диаметра отверстия, в 
зависимости от принятых соотношений ширины резцов. Наружная твёрдосплавная пластина срезает 
стружку на кольцевом участке обрабатываемого отверстия, остающемся после прохода внутренней 
твёрдосплавной пластины. Отсутствие поперечной кромки, а также наличие грязевых канавок с 
фасками на корпусе сборной резцовой головки значительно улучшает условия резания и повышает 
качество обработки. 

Эффективность и качество обработки отверстий обеспечивается за счёт свободного торцового 
точения при условии равновесия крутящих торцовых моментов наружной и внутренней пластинок 

...... вткрнткр ММ =      (1) 
Для единичной удельной силы, приходящейся на единицу длины режущих кромок 

твёрдосплавных пластин уравнение (1) принимает вид 

ввудннуд bbРbaР ××=×× ....     (2) 

где ..нудP  – единичная удельная сила наружной твёрдосплавной пластины; 

..вудP  – единичная удельная сила внутренней твёрдосплавной пластины; 
а – расстояние от оси сборной резцовой головки до оси отверстия крепления внутренней 

твёрдосплавной пластины; 
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b – расстояние от оси сборной резцовой головки до оси отверстия крепления наружной 
твёрдосплавной пластины; 

нb  – ширина наружной твёрдосплавной пластины; 

вb  – ширина внутренней твёрдосплавной пластины; 

гD – диаметр резцовой головки. 
 
Принимаем единичные удельные силы на наружной ..нудP  и на внутренней ..вудP  

твёрдосплавных пластинах одинаковыми по модулю и подставляя нbа
4
3

= , 
2
bbb =  в уравнение (2) 

получаем (рис. 3) 
 

b
b

нн bbbb
24

3
=×      (3) 

Тогда 
 

нb bb 5,1=       (4) 
 

Следовательно, для уравновешивания крутящих торцовых моментов наружной и внутренней 
пластинок ширина внутренней пластинки должна быть шире наружной на 5,1 . 

 
 

Рисунок 3 – Уравновешивание действия сил резания 
 
Уравновешивание сил резания, действующих на твёрдосплавные пластинки, приводит к 

равенству моментов, равномерному вращению в процессе обработки, уменьшения колебания и 
вибраций, а, следовательно, уменьшение погрешности и повышение точности и шероховатости 
обработки отверстий. 

Сборная резцовая головка с ассиметрично расположенными твёрдосплавными пластинами 
разной ширины повышает стойкость, эффективность и качество обработки отверстий при условии 
равновесия крутящих торцовых моментов и условий резания, присущих точению, значительно более 
лёгких, чем при сверлении в условиях неблагоприятной геометрии, скобления и выдавливания 
поперечной кромкой материала вместо резания, повышенных температур, сил резания и 
повышенного износа инструмента. 
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ҚҰРАМА КЕСКІШ БАСТИЕКПЕН ТЕСІКТЕРДІ ӨҢДЕУ 

Н. С. Дудак, Т. М. Мендебаев, Р. Б. Муканов, А. Ж. Касенов, Ғ.Т. Итібаева 

 

Мақалада тесіктерді жону – металл кескіш құралдың жаңа құрылмасымен – құрама 
кескіш бастиекпен тесікті өңдеу қарастырылған. 

Тесіктерді жону үрдісінде қатты қорытпалы тілімге әсер ететін кесі күшін теңгеру 
және құрама кескіш бастиек құрылмасы ұсынылған. Құрал түбі жазық тесіктерді өңдеу 
мүмкіндігін қамтамасыз етеді, төзімділікті, өнімділікті, дәлдікті жоғарылатады, пішіннен 
ауытқу азаяды және өңделетін беттің кедір-бұдырлығы төмендейді. 

 
PROCESSING OF HOLES WITH MODULAR CUTTING HEAD 

N. S. Dudak, T. М. Mendebaev, R. B. Mukanov, A. Zh. Kasenov, G. T. Itybaeva 
 

The article deals with the processing of holes with new design of cutting tool - modular cutting 
head - turning holes. 

A design of modular cutting head and balancing the cutting forces acting on the carbide plate in 
the process of turning the hole is showed. Tool enables machining holes with a flat bottom, increases 
durability, performance, accuracy, and reduces the deviation and surface roughness is reduced. 
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