
Уважаемые студенты! 

 
Ниже представлена лекция. Вам необходимо: 

1. Внимательно прочитать лекционный материал. 
2. Законспектировать лекцию, выделяя основные понятия и определения, кон-

спект должен составлять не менее 3-4 страниц тетради.  
3. Ответить на вопросы письменно в конце законспектированной лекции. 

4. Краткий конспект лекции предоставить преподавателю на его электронный 
адрес (trekhlebingа@mаil.ru)  в срок до 02.06.2023 года. 

5. В случае возникновения вопросов можно обратиться к преподавателю на элек-

тронный адрес  или по телефону (072-503-67-40) с 8
00

 до 16
30

. 

Тема:  Обработка заготовок на металлорежущих станках. Обработка на 

токарных станках 

План изложения: 

1. Обработка на токарных станках 

2. Характеристика методов точения 

3. Токарные резцы  

4.Рабочие приспособления для токарной обработки 

 

1. Обработка на токарных станках 

 

На токарных станках обрабатывают в основном наружные и внутренние по-

верхности, имеющие форму тел вращения и торцевые поверхности. Для обработ-

ки сложных поверхностей используются специальные станки и станки с ЧПУ. 

В зависимости от типа поверхности, обрабатываемой на токарных станках, 

используются следующие термины: 

- точение (обтачивание) применяется при обработке резанием наружных по-

верхностей: точение – лезвийная обработка резанием поверхностей вращения и 

торцевых поверхностей. При точении главное движение – вращательное, его со-

вершает заготовка, движение подачи – поступательное, придается режущему ин-

струменту в направлении вдоль, перпендикулярно или под углом к оси вращения 

заготовки. Обработку наружных поверхностей называют точением, или обтачива-

нием (рис 1), обработку внутренних поверхностей – растачиванием. 
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Рис. 1. Схема обработки наружной поверхности заготовки точением (обтачиванием)  

2. Характеристика методов точения 

Обтачивание цилиндрических поверхностей (рис. 2, а–в) производится пря-

мыми или отогнутыми резцами с продольным движением подачи. 

 

Рис. 2. Основные схемы обработки заготовок на универсальном токарновинторезном 

станке: а–в – обтачивание наружных цилиндрических поверхностей; г – подрезание торцов; д, 

е – протачивание прямых и фасонных канавок соответственно; ж – отрезание; з, и – растачива-

ние гладких и ступенчатых отверстий соответственно; к – сверление; л – нарезание резьбы; м – 

точение конусов с поперечной подачей; н, о – точение коротких и длинных конических поверх-

ностей соответственно; α – угол поворота оси заготовки; Dr – движение резания; Ds – движение 

подачи 

 



При этом используют различные проходные резцы для того, чтобы полу-

чить разные по форме переходные поверхности. Обычно перед обтачиванием на-

ружных поверхностей подрезают торцы заготовки (рис. 2, г). Обработка произво-

дится подрезными резцами с поперечным движением подачи к центру или от 

центра заготовки. 

При подрезании к центру торец получается слегка вогнутым, при подреза-

нии от центра торец получается слегка выпуклым, а шероховатость поверхности 

меньше. 

Протачивание канавок (рис. 2, д, е) проводится с поперечным движением 

подачи специальными резцами, у которых форма и размеры главной режущей 

кромки соответствуют протачиваемой канавке. 

Отрезание обработанной детали (рис.2, ж) проводится отрезными резцами с 

прямой или наклонной главной режущей кромкой. В последнем случае торец от-

резанной детали получается более чистым. 

Растачивание внутренних цилиндрических поверхностей выполняют рас-

точными резцами, закрепленными в резцедержателе в направлении оси заготовки, 

с продольной подачей. Растачивание гладких сквозных отверстий проводят про-

ходными резцами (рис. 2, з), а ступенчатых и глухих – упорными расточными 

(рис. 2 и). 

Сверление, зенкерование и развертывание центральных отверстий (рис. 2, к) 

выполняют соответствующим режущим инструментом. Нарезание резьбы (рис. 

2, л) проводится специальными резьбовыми резцами. Форма режущих кромок 

резцов определяется профилем и размерами поперечного сечения нарезаемой 

резьбы. 

 

3. Токарные резцы  

 

По технологическому назначению различают резцы: проходные (рис. 2, а–в) 

– для обтачивания наружных цилиндрических и конических поверхностей; под-

резные (рис. 2, г) – для обтачивания плоских торцов; расточные (рис. 2, д, е) – для 

растачивания сквозных и глухих отверстий; отрезные (рис.2, ж), прорезные, или 

канавочные (рис. 2, з) – для точения наружных кольцевых канавок; резьбовые 

(рис. 2, и) – для нарезания резьбы; фасонные круглые (рис. 2, к) и призматические 

(рис. 2, л) – для обработки фасонных поверхностей и т. д. По форме головки раз-

личают прямые, отогнутые и оттянутые резцы. 

По характеру обработки различают резцы для чернового, получистового, 

чистового точения. По типу инструментального материала и способу его крепле-

ния на головке различают резцы: 

- цельные из углеродистых сталей; 

- цельные из быстрорежущих сталей; 

- резцы с напаянной пластинкой из быстрорежущей стали; 



- из твердого сплава, с механическим креплением пластинки твердого спла-

ва или кристалла сверхтвердого материала. 

 
 

Рис.2 Токарные резцы: а – проходной прямой; б – проходной отогнутый; в – проходной упор-

ный отогнутый; г – подрезной; д, е – расточные для сквозных и глухих отверстий соответствен-

но; ж – отрезной; з – канавочный; и – резьбовой; к – круглый фасонный; л – призматический 

фасонный 

 

4.Рабочие приспособления для токарной обработки 

 

Характер базирования и закрепления заготовки в рабочих приспособлениях 

токарных станков зависит от типа станка, вида обрабатываемой поверхности, ти-

па заготовки (вал, диск, кольцо, некруглый стержень), отношения длины заготов-

ки к ее диаметру, требуемой точности обработки и т. д. 

При обработке круглых стержней на универсальных токарных станках чаще 

всего применяется шестикулачковый самоцентрирующий патрон (рис. 3, а). Па-

трон состоит из корпуса 1, в радиальных пазах которого перемещаются кулачки 3. 

В корпусе патрона размещена коническая зубчатая передача, на торце одного из 

конических колес выполнена канавка в виде спирали Архимеда. Кулачки также 

имеют выступы в виде спирали Архимеда. При вращении шестерни кулачки од-

новременно перемещаются к центру или от центра патрона, что обеспечивает 

центрирование заготовки 2 относительно оси вращения патрона. При необходи-

мости установки заготовки эксцентрично относительно ее оси вращения приме-

няют четырехкулачковый патрон, в котором каждый кулачок перемещается неза-

висимо от остальных. 

 



 
 

Рис. 3. Рабочие приспособления, применяемые в токарных станках: а – трехкулачковый 

патрон; б – неподвижный центр; в – срезанный центр; г – шариковый центр; д – обратный 

центр; е – хомутик; ж – неподвижный люнет; з – цанговый патрон; 1 – корпус; 2 – заготовка; 3 – 

кулачки; 4 – конус 

 

При отношении длины заготовки к ее диаметру от 4 до 10 консольное за-

крепление заготовки (только в патроне) неприменимо, необходима поддержка 

второго ее конца. В торце заготовки предварительно просверливают (специаль-

ным центровочным сверлом) коническое отверстие, в которое вставляют зад-

ний центр (рис. 3, б). Центр выполняют с неподвижной или подвижной конусной 

частью. Конусная часть неподвижного центра выполняется из легированных ста-

лей или в виде вставки из твердого сплава. Центры с подвижной конусной частью 

применяют при точении с большими толщинами срезаемого слоя или при боль-

ших скоростях резания. 

При обработке торца заготовки, установленной в центрах, применяют сре-

занный центр (рис. 3, в). При обточке конических поверхностей методом смеще-

ния задней бабки заготовку устанавливают в шариковом центре (рис.3, г). При 

обработке некрупных заготовок последнюю устанавливают в обратных центрах 

(рис.3, д). Часто заготовку базируют в двух центрах. В этом случае заготовку при-

водят во вращение хомутиком (рис.3, е), который надевают на заготовку, а его за-

гнутый конец упирают в кулачок токарного патрона. 



При установке переднего центра в токарном патроне коническую часть цен-

тра перед обработкой обязательно протачивают. 

При отношении длины заготовки к ее диаметру больше 10 заготовке необ-

ходима третья опора, в качестве которой применяют подвижные или неподвиж-

ные люнеты. 

Неподвижный люнет (рис.3, ж) устанавливают на станине, подвижный – на 

продольных салазках суппорта. Для обработки заготовок на станках с полуавто-

матическим или автоматическим циклом применяют цанговые патроны. 

На рис. 3, з показан цанговый патрон для базирования и закрепления заго-

товки по отверстию. Заготовка 2 устанавливается на корпусе 7, имеющем упругие 

лепестки с внутренним конусом. При осевом перемещении конуса 4 лепестки за-

жимают заготовку. Привод патрона бывает механическим (винтовой или пружин-

ный), гидравлическим или пневматическим. Для базирования и закрепления не-

жестких втулок по отверстию применяют патроны и различные оправки (цилинд-

рические с запрессовкой заготовки, конические, упругие с гидропластмассой, та-

рельчатыми пружинами, гофрированными втулками и т. д.). 

 

 


