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АННОТАЦИЯ 

 

      Настоящие методические указания предназначены для изучения ПМ.04 

Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, 

должностям служащих (19149 Токарь),   МДК.04.01    Теоретическая 

подготовка по профессии токарь  (профессиональный цикл)  и составлены в 

соответствии с требованиями Федерального государственного 

образовательного стандарта среднего профессионального образования по 

специальности 15.02.08  «Технология машиностроения».  

    Цель методических указаний - помочь студентам выполнять практические 

работы, самостоятельно пользоваться дополнительной и справочной 

литературой, они помогут студентам ответить правильно на поставленные 

вопросы и закрепить приобретенные  знания. 

    Для каждой практической  работы определены тема, цель, содержание и 

порядок выполнения, указан перечень необходимых средств материального 

обеспечения .  

     Целью практических работ является закрепление и углубление знаний, 

полученных студентами при теоретическом изучении материала, а также их 

практическое применение. 

    Завершающим этапом выполнения  практической работы является 

составление отчета каждым студентом и его защита у преподавателя. 

    К практическим  работам предъявляется ряд требований, основным из 

которых является  описание всей проделанной работы, позволяющее судить о 

полученных результатах, степени выполнения заданий и профессиональной 

подготовке студентов. Требования по содержанию отчета приведены в 

методических указаниях,  в описании практических работ. В выводах по 

выполненной работе кратко излагаются результаты работы. 

    Отчет по практической  работе оформляется на бумаге стандартного 

формата А4  с обязательным оформлением основных надписей.  

    Все работы в конце семестра сшиваются в скоросшивателе. Титульный 

лист является первой страницей любой работы 

   Образец написания титульного листа приведен в Приложении. 
ОБЩИЕ ПРАВИЛА ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ 

      Перед выполнением практической работы студент должен: 

Изучить теоретическую часть темы с помощью учебника и конспекта. 

Выполнить задание для самостоятельной работы, которые предусмотрены в 

данной части изучаемой дисциплины. 

    Подготовить к выполнению практической работы все необходимые 

материалы (листы формата А4, калькулятор, чертежи деталей, заготовок…). 

После выполнения практической работы проверить расчеты и оформить 

отчет по работе в соответствии с требованиями ЕСКД и методическими 

указаниями по оформлению практических работ, утвержденных 

руководством колледжа. 
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На каждом листе работы должен быть указан шифр работы специальным 

шрифтом в соответствии с требованиями ЕСКД. 

ПР - практическая работа 

ПМ –  (аббревиатура модуля) 

15.02.08 - шифр специальности 

ХХ - порядковый номер работы 

ХХ - вариант или порядковый номер студента по журналу 

   Сдать отчет преподавателю в срок, который предусмотрен в соответствии с 

учебной программой и графиком. 

После выполнения практической работы студент должен ее защитить устно 

или в письменной форме (опрос, диктант, тестирование) 

 

Методические рекомендации по составлению отчетов  

при выполнении практической работы: 

    Упражнения и решение задач проводятся по полученному на лекциях 

материалу и связаны с детальным разбором отдельных вопросов лекционного 

курса. Только после усвоения лекционного материала, он будет закрепляться 

на практических занятиях как в результате обсуждения и анализа 

лекционного материала, так и с помощью решения проблемных ситуаций, 

задач. При этих условиях студент не только хорошо усвоит материал, но и 

научится применять его на практике, а также получит дополнительный 

стимул для активной проработки лекции. 

        При самостоятельном решении задач нужно обосновывать каждый этап 

решения, исходя из теоретических положений курса. Если студент видит 

несколько путей решения проблемы (задачи), то нужно сравнить их и 

выбрать самый рациональный. Полезно до начала вычислений составить 

краткий план решения проблемы (задачи). Решение проблемных задач или 

примеров следует излагать подробно, вычисления располагать в строгом 

порядке, отделяя вспомогательные вычисления от основных. Решения при 

необходимости нужно сопровождать комментариями, схемами, чертежами и 

рисунками. Следует помнить, что решение каждой учебной задачи должно 

доводиться до окончательного логического ответа, которого требует условие, 

и по возможности с выводом. Полученный ответ следует проверить 

способами, вытекающими из существа данной задачи. Полезно также  решать 

несколькими возможными способами и сравнить полученные результаты. 

Решение задач данного типа нужно продолжать до приобретения твердых 

навыков в их решении. 

         Отчет по практической работе необходимо выполнять на листах 

формата А4, с соблюдением требований ЕСКД по оформлению текстовой 

документации. На первом листе работы должен быть «большой» штамп, а на 

всех последующих – «маленький» штамп в соответствии с ЕСТД. 

При постраничной записи текста следует выдерживать поля следующих 

размеров: левое – 3,0 см, правое – 1 см, верхнее – 2,0 см, нижнее – 2,5 см., 
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при наборе текста использовать:  шрифт – Тimes New Roman, интервал 

одинарный, кегль 14. Отступ первой строки абзаца составляет 1,25 см . 

Если в тексте работы имеются перечисления, то перед каждым 

перечислением следует ставить дефис или строчную букву (за исключением 

е, ё, з, й, о, у, х, ч, ш, щ, ь, ы, ъ), после которой ставится скоба. Перед каждой 

позицией перечисления следует ставить дефис или при необходимости 

ссылки в тексте документа на одно из перечислений, строчную букву, после 

которой ставится скобка. Для дальнейшей детализации перечислений 

необходимо использовать арабские цифры, после которых, ставится скобка, а 

запись производится с абзацного отступа. Каждый пункт, подпункт и 

перечисление записывают с абзацного отступа. 

Опечатки, описки и графические неточности, обнаруженные в процессе 

выполнения отчета, допускается исправлять подчисткой или закрашиванием 

белой краской и нанесением на том же месте исправленного текста (графики) 

машинописным способом или черными чернилами, пастой или тушью 

рукописным способом. В тексте отчета не допускается применение 

сокращений обозначения единиц физических величин, если они 

употребляются без цифр, за исключением единиц физических величин в 

головках и боковиках таблицы, в расшифровках буквенных обозначений, 

входящих в формулы и рисунки. В тексте отчета, за исключением формул, 

таблиц и рисунков, не допускается применение: 

a)    математического знака минус (—) перед отрицательными значениями 

величин (следует писать слово «минус»); 

b)    знака «0» для обозначения диаметра (следует писать слово «диаметр»). 

При указании размера диаметра перед размерным числом следует писать 

знак «Ø»; 

c)  без числовых значений математических знаков, например > (больше), < 

(меньше), = (равно), а также знаки № (номер), % (процент); 

Если в тексте отчета  приводят диапазон числовых значений какой-либо 

величины, выраженных в одной и той же единице ее измерения, то 

обозначение единицы измерения указывается после последнего числового 

значения диапазона. Приводя наибольшие или наименьшие значения величин 

следует применять словосочетание «должно быть не более (не менее)». 

Приводя допустимые значения отклонений от указанных норм, требований 

следует применять словосочетание «не должно быть более (менее)». 

Числовые значения величин в тексте следует указывать со степенью 

точности, которая необходима для объективного отражения исследуемого 

явления или процесса. Округление числовых значений величин должно быть 

одинаковым в рамках всей работы, либо до первого,  либо до второго и т.д. 

десятичного знака. Дробные числа необходимо приводить в виде десятичных 

дробей, за исключением размеров в дюймах. При невозможности выразить 

числовое значение в виде десятичной дроби, допускается записывать в виде 

простой дроби в одну строчку через косую черту.  
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Иллюстрации (рисунки, диаграммы, схемы) за исключением иллюстраций 

приложений, следует применять сквозную нумерацию арабскими цифрами в 

пределах всего отчета  Рисунок 1.  Иллюстрации, при необходимости, могут 

иметь наименование и пояснительные данные (подрисуночный текст). Слово 

«Рисунок» и его наименование помещают после пояснительных данных и 

располагают посередине строки под рисунком. В тексте отчета при ссылках 

на иллюстрацию следует писать в соответствии с рисунком 1.  

Таблицы применяют для лучшей наглядности и удобства сравнения 

показателей. Таблицы за исключением таблиц приложений, следует 

нумеровать арабскими цифрами в пределах отчета Таблица 1.  

Таблицы, должны иметь наименование со ссылкой на источник. 

Название таблицы должно отражать ее содержание, быть точным, кратким. 

Название таблицы следует помещать над таблицей с абзацным отступом на 

следующей строке после слов «таблица 1». Таблицу следует располагать 

непосредственно после текста, в котором она упоминается впервые, или на 

следующей странице. В тексте отчета при ссылках на таблицу следует 

писать в соответствии с таблицей 1. Таблицу с большим количеством строк 

допускается переносить на другой лист (страницу). При переносе части 

таблицы на другой лист (страницу) слово «Таблица» и номер ее указывают 

один раз слева над первой частью таблицы, над другими частями пишут 

слово «Продолжение» и указывают номер таблицы, например: 

«Продолжение таблицы». При переносе таблицы на другой лист (страницу) 

заголовок помещают только над ее первой частью. При переносе части 

таблицы нижнюю горизонтальную черту, ограничивающую таблицу, не 

проводят.  

Слово «Примечание» следует печатать с прописной буквы с абзаца вразрядку 

и не подчеркивать. Примечания приводятся, если необходимы пояснения или 

справочные данные к содержанию текста, таблиц или графического 

материала. Примечания следует помещать после текстового, графического 

материала или в таблице, к которым относятся эти примечания. Если 

примечание одно, то после слова «Примечание» ставится тире и примечание 

печатается с прописной буквы. Одно примечание не нумеруют.  Несколько 

примечаний нумеруют по порядку арабскими цифрами без проставления 

точки. Примечание к таблице помещают в конце таблицы над линией, 

обозначающей окончание таблицы. 

Заголовки граф и строк таблицы следует писать с прописной буквы в 

единственном числе, а подзаголовки граф – со строчной буквы, если они 

составляют одно предложение с заголовком, или с прописной буквы, если 

они имеют самостоятельное значение. В конце заголовков и подзаголовков 

таблиц точки не ставят. Допускается применять размер шрифта в таблице 

меньше, чем в тексте. Заголовки граф, как правило, записывают параллельно 

строкам таблицы. Формулы и уравнения следует выделять из текста в 

отдельную строку. Выше и ниже каждой формулы или уравнения должно 
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быть оставлено не менее одной свободной строки. Если уравнение не 

умещается в одну строку, то оно должно быть перенесено после знака 

равенства (=) или после знаков плюс (+), минус (-), умножения (х), деления 

(:), или других математических знаков, причем знак в начале следующей 

строки повторяют. Пояснение значений символов и числовых 

коэффициентов следует приводить непосредственно под формулой в той же 

последовательности, в которой они даны в формуле. Формулы следует 

нумеровать в пределах раздела. В этом случае номер формулы состоит из 

номера раздела и порядкового номера формулы, разделенные точкой, 

например (3.1). Ссылки на использованные источники следует приводить в 

квадратных скобках, например, [1, с.22] (где 1- номер источника в списке 

литературы, а 22 – номер страницы источника). В списке использованной 

литературы, который прилагается на отдельном листе, следует сначала 

указать ГОСТы, нормативные документы с указанием даты их принятия. 

Затем в алфавитном порядке фамилии авторов использованных книг, статей. 

При этом пишется сначала фамилия автора, затем инициалы, название книги, 

город, издательство, год, страница. При использовании журнальных или 

газетных статей также следует сначала указать Ф.И.О. автора, затем название 

статьи, журнал (газету), дату.  

Приложения оформляют как продолжение отчета на последующих ее листах. 

В тексте отчета на все приложения должны быть даны ссылки. Приложения 

располагают в порядке ссылок на них в тексте. 

Каждое приложение следует начинать с новой страницы с указанием сверху 

посередине страницы слова «Приложение» и его обозначения. 

Приложение должно иметь заголовок, который записывают симметрично 

относительно текста с прописной буквы отдельной строкой. 

Приложения должны иметь общую с остальной частью отчета сквозную 

нумерацию страниц. 

Оценка умений выполнять расчетные задания (практические работы). 

Оценка «5» отлично:   в логическом рассуждении и решении нет ошибок, 

расчеты выполнены правильно; отчет оформлен аккуратно, в полном объеме, 

с выполнением всех необходимых схем или рисунков. 

Оценка «4» хорошо:   в логическом рассуждении и решении нет 

существенных ошибок, но задача решена неверно или допущено не более 

двух несущественных ошибок; отчет оформлен аккуратно, но выполнены не 

все  схемы или рисунки . 

Оценка «3» удовлетворительно:    в логическом рассуждении нет 

существенных ошибок, но допущена существенная ошибка в математических 

расчетах; отчет оформлено не аккуратно и в неполном объеме, отсутствуют 

нужные схемы или рисунки. 

Оценка «2» неудовлетворительно:  есть существенные ошибки в логическом 

рассуждении и в решении; 

нет всех нужных схем или рисунков. 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ  К ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЕ №1 

 

Тема: Определение режимов резания расчётным путём и по справочнику 

 в зависимости от обрабатываемого материала детали  
 
Цель занятия: приобретение умений и навыков назначения режимов 
резания,  использования справочной литературы.  
 

1.Материальное обеспечение: 
 

- 1.1 Методические указания к практической работе.  
 
         2.Справочная литература: 
 
-   2.2  Справочник технолога-машиностроителя, том 2; под ред. А.Г. 
Косиловой, Р.К. Мещерякова – М.: Машиностроение. 1985г. 
 
-   2.1  Справочник инструментальщика под ред. И. А. Ординарцева, 

М.Машиностроение. 1987г.  

 

Порядок выполнения работы: 
1. Анализ исходных данных (условия задачи). 
2. Выбор схемы резания. 
3. Выбор режущего инструмента. 
4. Назначение режима резания. 
5. Определение основного технологического времени. 
 
Задача: На токарно-винторезном станке модели 16К20 производится 
черновое  точение поверхности заготовки, с охлаждением. Система С.П.И.Д. 
- жёсткая (средней жесткости). 
Размеры заготовки до обработки: Диаметр Д= ...мм; После обработки:        d = 
...мм.  Длина  обрабатываемой  поверхности  1=...мм;  материал заготовки...     
Состояние поверхности заготовки...,   заготовка крепится в  центрах и 
патроне поводковом.    Резец примите с напайной  твердосплавной 
пластиной. 
Требуется: 
1.Начертить схему обработки. 
2.Выбрать режущий инструмент. 
3. Назначить режим резания. 
4.Определить основное технологическое время. 
 
Данные к задаче приведены в таблице №1 
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Таблица №1 – исходные данные 
 

№  
вари
анта 

Материал 

заготовки 

Состояние 
поверхности 
заготовки 

 

D  

мм 

  

d, мм 

 

l , 

мм 

Сечение 
резца  
ВхН, мм 

Процесс            
точения 

1 2 3 4 5 6 7 8 
1 Серый чугун   

180НВ 
Отливка с 
коркой. 

95 85h14 100 25х25 Обтачивание 

в  упор 
2 Сталь 15Г 

σв=600 МПа 
Прокат без 
корки. 

60 

Н12 

50 200 25x25 Растачивание 

на проход 
3 Серый чугун   

210НВ 
Отливка без 
корки. 

120 - h = 4 25x25 Подрезка 

сплошного    

торца 
4 Сталь 40Л 

200НВ 
Отливка с 
коркой 

104 98h14 150 25x25 Обтачивание 

в  упор 
5 Сталь 20 

σв=500МПа 
Штамповка 
без корки 

78 - h = 3 20x20 Подрезка 

сплошного    

торца 
6 Сталь 40Х 

σв=620МПа 
Поковка без 
корки 

90 30 h = 

3,5 

20x20 Подрезка    

торца              

трубы 
7 Серый чугун   

240НВ 
Отливка с 
коркой 

92 84h14 210 25x25 Обтачивание 

в  упор 
8 Сталь 3 σв=580 

МПа 
Отливка без 
корки 

95 - h = 

4,5 

25x25 Подрезка 

сплошного    

торца 
9 Стать 45 

σв=600 МПа 
Прокат без 
корки. 

120 40  h = 

5 

25x25 Подрезка    

торца              

трубы 
10 Серый чугун   

200НВ 
Отливка с 
коркой. 

90 

Н14 

82 160 25x25 Растачивание 

на проход 
 

 
Методические указания: 

 
 

1. Схема  резания 
………. 
 

2. Выбор инструмента с напайной твердосплавной пластиной. 
-Тип резца    - 2.2,    стр. 266. ..305, 
-Форма заточки   А     - 2.2, стр. 295...298. 
 -Геометрия лезвия:     - 2.2, стр. 304… (, , );   1     -     2.2, стр. 305.   =0.     
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- Материал лезвия  -  2.1, стр. 116:  
 -Для стали -Т5К10 –  титановольфрамовый  твердый сплав. 
-Для чугуна – ВК8 - вольфрамовый  твердый сплав. 

 
3. Режим резания.  Аналитический расчет 

 
3.1    Глубина резания в мм 

         

t  =  h/i       мм 
                                

где   i - число проходов в зависимости от условий обработки,  i = 1 

                                    

                            h =  (D – d) / 2    мм    - для растачивания и обтачивания                                 

 

3.2    Подача резца  

     S0 = ST · KS           мм/об 

где ST  - табличное значение подачи 

ST  -   2.1, стр. 266, в зависимости от диаметра заготовки  D         

сечения державки ВхН (по условию), глубины резания t. 
KS  - поправочный коэффициент, равен произведению 
коэффициентов, приведённых в примечании на стр. 266, 
справочник 2.1     KS  = 1 
 
Подача  S0 корректируется по паспорту станка, приведенному в конце данной 
методики, принимаем ближайшее, меньшее значение. 

 
3.3  Период стойкости резца Т: 

 при одноинструментальной обработке   Т=30...60 мин.    Для 
высоты сечения державки Н=25 мм, резцов с напайной пластиной  
примите Т=45 мин., число переточек  5. 

              
             4.4  Скорость главного движения резания V: 
                                                                Cv 

                                         V =    ――――――  · Kv 

                                                      Tm · tx · S0
y 

где  Cv, m,  х,  y,   - 2.1, стр 269… 270.                                                                                       

КV    -  поправочный коэффициент на условия обработки, равен произведению 

коэффициентов,    учитывающих материал заготовки  КMV   углы КV , КlV 

Kv = КMV· КuV· КnV · КV · КlV ; 
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 КMV   - 2.1,  стр. 261, 262, 

где Кr  -  2.1, стр. 262 (группа стали);  п - 2.1,   стр. 262 (степень);                                        

КuV,  КnV  –  2.1 стр. 263,    КV , КlV   -  2.1,  стр.271. 

 

            4.5 Частота вращения шпинделя n: 

 

                                            1000 · V 

                                 n  =   ―――― ,  мин 

                                               π · D 

n - корректируется по паспорту станка, принимаем ближайшее меньшее 
значение действительной частоты вращения  nд 

            4.6 Действительная скорость резания Vд : 

                                             π · D · nд 

                                 Vд =    ――――   ,   м / мин 

                                                1000     

            

            4.7 Скорость подачи резца  Vs:        Vs = nд · S0, мм / мин 

            4.8  Проверка выбранного режима резания (t, S0, Vд, Vs ) по мощности 

станка 

                       

                                                 Nр  ≤ Nшп 

                        Рz  · Vд 

   где  Nр  =  ―――― ,    кВт       – мощность, затрачиваемая на резание  

                       60·102 

 

Nшп – мощность шпинделя станка, Nшп = Nм · , кВт                                                            

где Nм - мощность электродвигателя по паспорту станка. 

 - К. П.Д. станка по паспорту 

Если неравенство не соблюдается и Nр > Nшп то необходимо снизить режимы 
резания, т.к. мощности станка недостаточно для работы на рассчитанных 
режимах. 
 
Pz = 10 Cp · tx · Sy · Vn · Kp , кГс – главная составляющая силы резания 

где Cp ,х, y, n – 2.1 стр. 273 – 274. 
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Кр = КМр · Кр · Кр· Кр  - коэффициенты, учитывающие условия 

обработки. 

 

 - учитывает материал заготовки и его прочность  - σв  
 

n  - степень, на стр. 264, справочник 2.1; 

Кр , Кр, Кр  - учитывает углы лезвия резца – 2.1, стр. 275 

 

Получили режим резания расчётный:   t = ....  мм; i = 1;  V = Vд = …. ,  

м/мин; Vs = …  мм/мин;  n=nд=…  мин-1;  мощность резания   Nр =…кВт . 

4. Основное технологическое время То 

               

 

L = l+y+Δ       мм – длина рабочего хода резца. 

y+Δ   - врезание и перебег резца. 

у = t·ctg, мм 

Δ  = 1..4, мм 

 
3. Режим резания. Табличный метод. 
 
 
3.1            h 

        t  =  ―  , мм  
                 i 

 

3.2  S0 = ST · KS 
 мм/об  - корректируется по паспорту станка. KS   - поправочный 

коэффициент, равен произведению предлагаемых в справочнике 

коэффициентов, учитывающих условия обработки. 

3.3     Т = 45 мин 

3.4    V = Vт · Kv  мм/мин 

 

3.5                 n  =(1000 · V)/(π · D) ,  мин, -   выбирается по паспарту станка 

ближайшая  меньшая,   действительная     nд 
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3.6         

                      π · D · nд 

       Vд =    ――――   ,   м / мин 

                     1000     

 

3.7     Vs = nд · S0, мм / мин 

 

3.8     Nр  = Nт·КN , кВт 

где  Nт - табличное значение мощности резания в зависимости от материала 

заготовки и резца,  глубины резания,  диаметра заготовки,  подачи,  скорости 

резания  Vд  

 

 3,9                               Nр  ≤ Nшп 

 

Получили  режим резания табличный:   t = ..............; S0 = .................; Vд = 

………….; Vs = ……………; nд ……………. . 

4. Основное технологическое время Т0 

 

                               Т0  =( L/Vs  )·i     мин 

       Вывод:  сравнительная таблица  2  режимов резания и основного 
времени, определённых расчетным аналитическим  и табличным методами: 
Таблица  2 - Сравнительная. 

Элементы  режима   резания S0 ,мм/об Vд, ,м/мин nд  мин-1  Vs 

,мм/мин 

То ,мин 

Расчётный   метод,                 

аналитический 

     

Табличный метод      
Паспортные данные станка 16К20. 

 
1.Величина подачи S, мм/об : 0.05; 0.06; 0.075; 0.09; 0.1; 0.125; 0.15; 0.175; 0.02; 
0.25; 0.3; 0.35; 0.4; 0.5; 0.6; 0.7; 0.8; 1; 1.2; 1.4; 1.6; 2; 2.4; 2.8. 
 
2.Величина частоты вращения шпинделя n: 12.5; 16; 20; 25; 31.5; 40; 50; 63; 
80; 100; 125; 160; 200; 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1250; 1600. 
 
3.Мощность двигателя  Nм = 10кВт 
 
4.К.П.Д. = 0,75 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ  К ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЕ №2 

 

Тема: Определение геометрии резцов по справочнику и расчетным путём 

 

Цель занятия: приобретение умений и навыков определения геометрии 

резцов   по справочнику и расчетным путём,  использования справочной 

литературы.  

 
Материальное обеспечение: 
1. Методические указания к практической работе.  
2. Справочная литература: 
2.1  Справочник инструментальщика под ред. И. А. Ординарцева, 
М.Машиностроение. 1987г.  
-   2.2  Справочник технолога-машиностроителя, том 2; под ред. А.Г. 
Косиловой, Р.К. Мещерякова – М.: Машиностроение. 1985г. 
 
Порядок выполнения работы: 
1. Анализ исходных данных (условия задачи). 
2. Выбор  и выполнение схемы резания. 
3. Выбор режущего инструмента:  типа, формы заточки  лезвия, режущих 
кромок, геометрических элементов лезвия,  размеров пластин. 
4. Выполнение эскиза резца. 
 
Задание: 
Выбрать материал режущей части – твердый сплав, тип резца и пластины, 
форму заточки, геометрию лезвия  γ, α, φ, φ1,  δ, β, ε   для заданных условий 
(исходных данных).   
Таблица 1 – Исходные данные - при обработке на токарном станке 16К20. 
СПИД  средней жесткости. Вид и способ установки заготовки приведены в  
Таблице 1, в примечаниях. 
Заполнить  Таблицу 2. 
 

Теоретическая часть:   Углы  резца 

       У резца различают главные и вспомогательные углы. Главные углы 

измеряют в главной секущей плоскости N-N (рисунок 1). 
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   Рисунок 1 - Углы резца 

 - Главный задний угол  это угол между  главной задней поверхностью и 

плоскостью резания. Он служит для уменьшения трения между задней 

поверхностью резца и поверхностью резания. Однако  при значительном 

увеличении заднего угла снижается прочность резца. Обычно задний  угол 

αрезцов лежит в пределах 6…12˚. 

-Передний угол γ - это угол между передней поверхностью резца и основной 

плоскостью. С увеличением переднего угла облегчается врезание резца в 

металл, уменьшается деформация срезаемого слоя (стружки), облегчается 

сход стружки, уменьшается силы резания и расход энергии. Вместе с тем, 

увеличение переднего угла приводит к уменьшению прочности режущего 

клина.  

-Угол заострения    это угол между передней и главной задней 

поверхностями резца. Уменьшение угла  режущего клина и снижению его 

прочности, а также к ухудшению отвода тепла от режущей кромки резца. 

 - Угол резания  это угол между передней поверхностью резца и плоскостью 

резания. 

γ + α + β = 90˚ 

 

 = 90 – γ        = 90 –γ – α 

- Вспомогательный задний угол   α1, измеряемый во вспомогательной 

секущей плоскости N1-N1 (рисунок 1) и представляющий собой угол между 

вспомогательной задней поверхностью и плоскостью, проходящей через 

вспомогательную режущую кромку перпендикулярно к  основной плоскости.  

- Главный угол в плане  - φ 

- Вспомогательный  угол в плане  - φ1 

- Угол при вершине - ε 

φ + φ + ε = 180˚ 
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 Таблица 1 – Исходные данные 

№    

варианта 

Материал           

заготовки 

Вид  обработки D 

мм 

t 

мм 

Примечания 

1 2 3 4 5 6 

 

1 

Сталь 45 

σв=560МПа 

Обтачивание    

черновое, в упор, по 

корке, с подрезкой 

торца 

170 4 Вал, в  

центрах 

 

2 

Серый чугун 

210НВ 

Отрезать заготовку, 

ширина резца  В=4 

мм 

60 - Вал, в  

патроне 

 

3 

Сталь 40Х 

σв=900МПа 

Подрезка сплошного 

торца, чистовая, до 

Rа=2,5 мкм, без 

корки 

95 1,0 Втулка,               

в патроне 

 

4 

Сталь 50 

σв=650МПа 

Точить кольцевую 

канавку шириной 

В=5мм на Ø100, 

глубиной 3мм 

100 - Вал, в  

центрах 

 

5 

Серый чугун 

190НВ 

Обтачивание    

черновое, в упор, по 

корке, с подрезкой 

торца 

175 5 Втулка,                

в патроне 

 

6 

Серый чугун 

160НВ 

Подрезка торца 

трубы, чистовая, до 

Rа=2,5 мкм, без 

корки 

120/60 1,0 Фланец,              

в патроне 

 

7 

Сталь 60Г 

σв=950МПа 

Обтачивание    

черновое, на проход, 

по корке 

88 4 Вал, в  

центрах 

 

8 

Серый чугун 

240НВ 

Точить кольцевую 

канавку шириной 

В=4мм на Ø86, 

глубиной 2мм 

86 - Втулка,                 

в патроне 

 

9 

Сталь 20 

σв=420МПа 

Обтачивание до 

Rа=2,5мкм,       

чистовое, в упор, без 

корки, с     подрезкой 

торца ступени 

196 1,0 Вал, в  

центрах 

 

10 

Серый чугун 

170НВ 

Подрезка сплошного 

торца, черновая, по 

корке, припуск не 

равномерный 

72 3,5 Втулка,                       

в патроне 
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Порядок выполнения работы: 
 
1. Указать тему работы 
2. Указать цель  работы 
3. Анализ исходных данных (условия задачи). 
4. Выбрать  и выполнить  схему резания. 
3. Выбрать режущий инструмент:  типа, формы заточки  лезвия, режущих 
кромок, геометрических элементов лезвия,  размеров пластин – заполнить 
Таблицу 2. 
4. Выполнить эскиз резца. 

 

Таблица  2  - Выполнение работы 

 

Наименование 

обозначение 

параметра 

материал 

режущей 

части 

тип 

резца 

форма 

заточки 

γ     α φ φ1 δ β ε 

Размер, 

описание 

параметра 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЕ №3 

 
Тема: Работа с чертежами деталей, справочной литературой, с таблицами.       
                                           
Цель занятия: приобретение умений и навыков работы с чертежами деталей,   

использования справочной литературы.  
 
Материальное обеспечение: 
1. Методические указания к практической работе.  
2. Справочная литература: 
-   2.2  Справочник технолога-машиностроителя, том 2; под ред. А.Г. 
Косиловой, Р.К. Мещерякова – М.: Машиностроение. 1985г. 
-   2.1  Справочник инструментальщика под ред. И. А. Ординарцева, 
М.Машиностроение. 1987г.  
3. Чертёж детали  (с указанием обрабатываемых поверхностей). 
 
Задание: 
Обработка на токарном станке 16К20. СПИД  средней жесткости, материал 
заготовки указан в Таблице 1. 
Необходимо произвести 
- Анализ исходных данных (условия задания, чертежа детали) - описание. 
- Выбор  и выполнение схемы резания. 
- Выбор режущего инструмента – описание. 
- Табличное определение режима резания – заполнение таблицы 1. 

 
       Порядок выполнения работы: 
 

1. Указать тему работы 
2. Указать цель  работы 

      3. Провести анализ исходных данных (условия задания, чертежа детали) - 
описание. 
      4. Выбор  и выполнение схемы резания. 

5.  Выбор режущего инструмента – описание. 
      6. Табличное определение режима резания – заполнение таблицы 1. 
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  Таблица 1 – Табличное определение режима резания 
 

    №  

    вари 

   анта 

Материал            

заготовки 

           Вид  

обработки 

     

Параметры  

резца 

t 

 

мм 

S 

 

мм/об 

V  

 

м/мин 

n 

 

мин-1 

Vs 

 

мм/мин 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

 

1 

Сталь 45 

 σв=560МПа 

       

 

2 

      Серый чугун  

210НВ 

       

 

3 

Сталь 40Х  

σв=900МПа 

       

 

4 

Сталь 50 

σв=650МПа 

       

 

5 

Серый чугун  

190НВ 

       

 

6 

Серый чугун  

160НВ 

       

 

7 

Сталь 60Г  

σв=950МПа 

       

 

8 

Серый чугун 

 240НВ 

       

 

9 

Сталь 20  

σв=420МПа 

       

 

10 

Серый чугун  

170НВ 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЕ №4 

 

   Тема: Подбор сверла в зависимости от шероховатости отверстия. 

Работа со справочной литературой. 

 

Цель занятия: приобретение умений и навыков работы с чертежами деталей,   

использования справочной литературы, ГОСТ.  
 
Материальное обеспечение: 

 
1. Методические указания к практической работе.  
 
2. Справочная литература: 
-   2.1  Справочник инструментальщика под ред. И. А. Ординарцева, 
М.Машиностроение. 1987г.  
-   2.2  Справочник технолога-машиностроителя, том 2; под ред. А.Г. 
Косиловой, Р.К. Мещерякова – М.: Машиностроение. 1985г. 
-  2.3 Обработка металлов резанием. Справочник технолога. Под ред.  А.А. 
Панова.  
– М.: Машиностроение. 1988г. 
 -  2.4  ГОСТ 10903-77    (2.2.  c. 146…) 
 
Порядок выполнения работы: 
 
1. Анализ исходных данных: описание условия задачи, выполнение эскиза  
детали. 
2. Выбор  и выполнение схемы резания. 
3. Выбор маршрута обработки.  (Сверление до  Ø…, рассверливание до Ø…) 
4. Выбор режущих инструментов:  материала - быстрорежущей стали, формы 
заточки, номера и размеров по ГОСТ 10903-77. 
 
Задание: 
Необходимо выбрать  и выполнить схему резания.  
Выбрать маршрут обработки.  (Сверление до  Ø…, рассверливание до Ø…).  
Выбрать режущие инструменты:  материал - быстрорежущую сталь, формы 
заточки, номера и размеры по ГОСТ 10903-77. 
Обработка на токарно-винторезном станке мод. 16К20. СПИД средней 
жесткости. 
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Таблица 1 – Исходные данные 
 

№    

вариант

а 

Материал           

заготовки 

Вид  обработки Параметры  

обработки 

D 

мм 

l 

   мм 
 

1 2 3 4 5 6 7 

 

1 

Сталь 45 

σв=560МПа 

Сверление 

сквозного 

отверстия 

Н12, Rа=10 

мкм 

45 60  

 

2 

Серый чугун 

210НВ 

Сверление 

глухого    

отверстия 

Н14, Rа=5 мкм 32 50  

 

3 

Сталь 40Х 

σв=900МПа 

Сверление 

сквозного 

отверстия 

Н14, 

Rа=10мкм 

41 40  

 

4 

Сталь 50 

σв=650МПа 

Сверление 

глухого   

отверстия 

Н14, Rа=5 мкм 28 24  

 

5 

Серый чугун 

190НВ 

Сверление 

сквозного 

отверстия 

Н14, Rа=10 

мкм 

40 45  

 

6 

Серый чугун 

160НВ 

Сверление 

глухого   

отверстия 

Н14, Rа=5 мкм 36 28  

 

7 

Сталь 60Г 

σв=950МПа 

Сверление 

сквозного 

отверстия 

Н12, Rа=10 

мкм 

27 36  

 

8 

Серый чугун 

240НВ 

Сверление 

глухого   

отверстия 

Н14, Rа=5 мкм 38 80  

 

9 

Сталь 20 

σв=420МПа 

Сверление 

сквозного 

отверстия 

Н14, Rа=10 

мкм 

50 67  

 

10 

Серый чугун 

170НВ 

Сверление 

глухого   

отверстия 

Н12, Rа=5 мкм 47 60  
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Эскиз детали: 

Сквозное отверстие 
 

                            ØD 

 

 

 

 

  l 

        

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Глухое отверстие 
 

                               ØD 

 

 

 

 

 

            l  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Примерный маршрут обработки: 
 

1.  Сверлить отверстие  Ø15 мм  
Сверло  быстрорежущее Р6М5 …………..ГОСТ 10903-77. 
2.  Рассверлить отверстие  до  Ø25 мм  
Сверло  быстрорежущее Р6М5 …………..ГОСТ 10903-77. 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЕ №5 
 

 Тема: Подбор зенкеров по точности отверстия. Работа со справочной 

литературой. 
 

Цель занятия: приобретение умений и навыков работы с чертежами деталей,    

использования справочной литературы, ГОСТ.  
 
Материальное обеспечение: 

 
1. Методические указания к практической работе.  
 
2. Справочная литература: 
-   2.1  Справочник инструментальщика под ред. И. А. Ординарцева, 
М.Машиностроение. 1987г.  
-   2.2  Справочник технолога-машиностроителя, том 2; под ред. А.Г. 
Косиловой, Р.К. Мещерякова – М.: Машиностроение. 1985г. 
-  2.3 Обработка металлов резанием. Справочник технолога. Под ред.  А.А. 
Панова.  
– М.: Машиностроение. 1988г. 
 -  2.4  ГОСТ  
 
Исходные данные: 
Обработка на токарно - винторезном  станке  модели 16К20 . 
СПИД  средней жесткости. 
 
Порядок выполнения работы: 
 
1. Анализ исходных данных: описание условия задачи, выполнение эскиза  
детали. 
2. Выбор  и выполнение схемы резания. 
3. Выбор маршрута обработки  (сверление, рассверливание, зенкерование). 
4. Выбор режущих инструментов:  материала - быстрорежущей стали, формы 
заточки, номера и размеров по ГОСТ . 
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Таблица 1 – Исходные данные 
№    

варианта 

Материал           

заготовки 

Вид  обработки Параметры  

обработки 

D 

мм 

l 

   мм 

Допуски 

мм 

1 2 3 4 5 6 7 

 

1 

Сталь 45 

σв=560МПа 

Сверление 

сквозного 

отверстия 

Н11 65 60 +0,19 

 

2 

Серый 

чугун 

210НВ 

Сверление глухого    

отверстия 

Н11 52 50 +0,16 

 

3 

Сталь 40Х 

σв=900МПа 

Сверление 

сквозного 

отверстия 

Н11 41 40 +0,16 

 

4 

Сталь 50 

σв=650МПа 

Сверление глухого   

отверстия 

Н11 60 24 +0,19 

 

5 

Серый 

чугун 

190НВ 

Сверление 

сквозного 

отверстия 

Н11 55 45 +0,16 

 

6 

Серый 

чугун 

160НВ 

Сверление глухого   

отверстия 

Н11 36 28 +0,16 

 

7 

Сталь 60Г 

σв=950МПа 

Сверление 

сквозного 

отверстия 

Н11 37 56 +0,16 

 

8 

Серый 

чугун 

240НВ 

Сверление глухого   

отверстия 

Н11 38 80 +0,16 

 

9 

Сталь 20 

σв=420МПа 

Сверление 

сквозного 

отверстия 

Н11 51 70 +0,16 

 

10 

Серый 

чугун 

170НВ 

Сверление глухого   

отверстия 

Н11 47 60 +0,16 
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Эскиз детали: 
 

Сквозное отверстие 
 

                              ØD 

 

 

 

 

 

                                        l  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Глухое отверстие 
 

                             ØD 

 

 

 

 

 

            l  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



28 

 

 

Примерный маршрут обработки: 
 

 

1.  Сверлить отверстие  Ø15  
Сверло  быстрорежущее Р6М5 …………..ГОСТ 10903-77. 
 
2.  Рассверлить отверстие  до  Ø25  
Сверло  быстрорежущее Р6М5 …………..ГОСТ 10903-77. 
 
3.  Зенкеровать отверстие до  Ø27 

Зенкер  Р6М5……..   ГОСТ…….  
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЕ №6 

 

Тема: 

 Подбор разверток по точности отверстия.  

Работа со справочной литературой. 
 

Цель занятия:  

Приобретение умений и навыков работы с чертежами деталей,    

использования справочной литературы, ГОСТ.  
 
Материальное обеспечение: 

 
1. Методические указания к практической работе.  
 
2. Справочная литература: 
 

-   2.1  Справочник инструментальщика под ред. И. А. Ординарцева, 
М.Машиностроение. 1987г.  
 
-   2.2  Справочник технолога-машиностроителя, том 2; под ред. А.Г. 
Косиловой, Р.К. Мещерякова – М.: Машиностроение. 1985г. 
 
-  2.3 Обработка металлов резанием. Справочник технолога. Под ред.  А.А. 
Панова.  
– М.: Машиностроение. 1988г. 
 
 -  2.4  ГОСТ  
 
Порядок выполнения работы: 
 
1. Анализ исходных данных: описание условия задачи, выполнение эскиза  
детали. 
2. Выбор  и выполнение схемы резания. 
3. Выбор маршрута обработки  ( сверление, рассверливание, зенкерование, 
развертывание). 
4. Выбор режущих инструментов:  материала - быстрорежущей стали, формы 
заточки, номера и размеров по ГОСТ . 
 
Исходные данные: 
 
Обработка на токарно - винторезном  станке  модели 16К20 . 
  
СПИД  средней жесткости. 
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Таблица 1 – Исходные данные 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

№    
варианта 

Материал           

заготовки 

Вид  отверстия Параметры  

обработки 

D 

мм 

l 

   мм 

Допуски 

мм 

1 2 3 4 5 6 7 

 

1 

Сталь 45 

σв=560МПа 

сквозное 

отверстие 

Н9 40 60 +0,062 

 

2 

Серый 

чугун 

210НВ 

глухое    

отверстие 

Н9 45 50 +0,062 

 

3 

Сталь 40Х 

σв=900МПа 

сквозное 

отверстие 

Н9 60 40 +0,074 

 

4 

Сталь 50 

σв=650МПа 

глухое   

отверстие 

Н9 95 24 +0,087 

 

5 

Серый 

чугун 

190НВ 

сквозное 

отверстие 

Н9 55 45 +0,074 

 

6 

Серый 

чугун 

160НВ 

глухое  

отверстие 

Н9 36 28 +0,062 

 

7 

Сталь 60Г 

σв=950МПа 

сквозное 

отверстие 

Н9 65 56 +0,074 

 

8 

Серый 

чугун 

240НВ 

глухое   

отверстие 

Н9 80 80 +0,087 

 

9 

Сталь 20 

σв=420МПа 

сквозное 

отверстие 

Н9 50 70 +0,062 

 

10 

Серый 

чугун 

170НВ 

глухое   

отверстие 

Н9 75 60 +0,074 
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Эскиз детали: 
 

Сквозное отверстие 
 

 

                              ØD 

 

 

 

 

                                        l  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Глухое отверстие 
 

                           ØD 

 

 

 

 

 

            l  
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Примерный маршрут обработки: 
 

 

1.  Сверлить отверстие  Ø15  
Сверло  быстрорежущее Р6М5 …………..ГОСТ 10903-77 
 
2.  Рассверлить отверстие  до  Ø25  
Сверло  быстрорежущее Р6М5 …………..ГОСТ 10903-77. 
 
3.  Зенкеровать отверстие до  Ø26,8 

Зенкер  Р6М5 ……..   ГОСТ…….  

 

4.  Развернуть отверстие до Ø27 

Развёртка  Р6М5 ……..  ГОСТ………. 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



33 

 

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЕ №7 
 

Тема: Определение режимов резания расчетным путем и по справочнику. 
 
Цель занятия: Приобретение умений и навыков назначения режимов 
резания. 
 
Материальное обеспечение: 
1) Инструкция к практической работе. 
2) Справочник технолога-машиностроителя Том 2 / под ред. А. Г. Косиловой Р.К. 

Мещерякова. - М: Машиностроение 1985г. 
 
Порядок выполнения работы: 
1) Анализ исходных данных (условия задачи) 
2) Выбор схемы резания 
3) Выбор режущего инструмента 
4) Назначение режимов резания 
5) Определение основного технологического времени 
 

1) Задача. На станке модели 16К20 сверлят  отверстие  D  = ... мм; длиной l 
= ... мм; материал заготовки   -  …    σв= ... мПа;  данные приведены в Таблице 1. 
 
 Таблица  1 -  варианты заданий 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2)Выполнение схемы резания 

…….. 

3) Режущий инструмент: материал режущей части -
быстрорежущая  сталь Р6М5. 
Размеры:  D – диаметр сверла,  равен диаметру отверстия 
 
4) Режим резания. Аналитический расчет режима резания. 

N варианта Материал заготовки D мм l мм    

1 Сталь 45 σв =750 мПа 15Н11 60 

2 Сталь 45ХН σв =780 мПа 16Н9 40 

3 Сталь Cm36 σв =460 мПа 45H12 20 

4 Сталь 45Х σв =750 мПа 20Н10 30 

5 Сталь 20 σв =500 мПа 10Н9 50 

6 Сталь 50 σв =750 мПа 14Н10 70 

7 Сталь 40 σв =800 мПа 40Н12 45 

8 Сталь 65Г σв =850 мПа 28Н11 55 

9 Сталь Ст5 σв =600 мПа 25Н9 65 

10 Сталь 20ХН σв =650 мПа 38Н14 25 
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4.1  Глубина резания              t= D/2   мм. 

4.2 Подача              So=Sm*Ks   мм/об,                                                                

 

где Sm - табличное значение  -  2,с.277…., Ks- поправочный коэффициент; So 
корректируют по паспорту станка, который  приведён в конце 
инструкции, принимается ближайшее меньшее значение So.  

 
4.3 Период стойкости  Т,     мин.,2 с. 279..,. 280. 

 
 
4.4 Скорость главного движения резания V. 
 
                   V=(Cv·Dq ) /(Tm·tx ·So

y)·Kv, м/мин 

Где  Cv, q,m, x,у - 2, с.278….. при сверлении в сплошном материале   х = 0 

 
Kv= Kmv*Kuv*Klv - поправочные коэффициенты ; на материал заготовки - Kmv 

, инструмента - Kuv;  глубину отверстия Klv 

Kmv =Kr *(750/ σв )n – 2,с.261,262. «Kr» и «n» - 2,c. 262, таблица 2. 

Kuv – 2, с.263, таблица 6. Klv – 2,с. 280, таблица 31.     

 

4.5  Частота вращения шпинделя                                                                          

 

                            n= (1000*V)/(π* D) мин-1 . 

 
Корректируется по паспорту станка, принимается ближайшая 
меньшая действительная    nd . 
 

4.6Действительная скорость резания Vd:  

 

Vd=(π*D* nd)/1000,   м/мин. 

 

4.7  Скорость подачи Vs:                

 

                          Vs= nd*S0, мм/мин. 

 
4.8   Проверка режима резания по мощности шпинделя Nшп, и силе подачи 
станка  Рх тах;                  Np<Num;         Рх<Рх тах 
 где мощность, затрачиваемая нарезание 
 
            Np=MKp ·пд / 975,  кВт.  
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             Мкр=См·Dq ·tx ·Sо
у ·КР, кг*м - крутящий момент, 

 
 См, q,y,   -   2,с.281, таблица 32. при сверлении в сплошном материале   х = 
0 

 

Кр=Ктр=( σв /750)n      -  2, с. 264, таблица 9. 

             Num=NM*η. кВт - мощность шпинделя по паспорту станка 

. 

Рх - осевая составляющая силы резания. 

 

Px=Cp·D q ·tx ·S y0 ·KP ,кг с, 

 
Ср, q, x, у     -  2, с.281…    при сверлении в сплошном материале   х = 0 
 
Если неравенство не соблюдается, то необходимо снизить режимы 
резания. 
 
5. Основное технологическое время Т0: 

                          T0=L/Vs ,мин 

где L=l+y+∆, мм - длина рабочего хода сверла в движении подачи Ds 

у - врезание,  ∆ - перебег. ∆=2мм. 
 
 Табличный метод: 
  
4. Режим резания. 
 
4.1                       t=D- /2,мм 
 
4.2                So=Sт*Ks ,мм/об - корректируют по паспорту станка. 

 

4.3                   Т, мин -2, с. 279,280. 
   
4.4                V=VT*KV,м/мин 
 
4.5   n=( 1000* V)/(π*D), мин-1 ,пд= …, мин - по паспорту станка. 

 
4.6      Vд=( π *D* пд)/1000,мм/мин 
 
4.7                  Vs=So* пд, мм/мин 
 
4.8                 Np<Nшт 

                                  N= Nт*KN, кВт 
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 5. Основное  технологическое время Т0: 

                  T0=L/Vs ,мин. 

 

 

Таблица №2 -  Сравнение режимов резания 

 
 
 
 
 
Паспортные данные станка: 
 
Подача  S0:   0.1; 0.14; 0.2; 0.28; 0.4; 0.56; 0.8; 1.12; 1.6. 
Частота вращения  п  (nд):… 31.5; 45; 63; 90; 125; 180; 250; 355; 500; 710; 
1000; 1400, 1600, 2000. 
Мощность двигателя   NM=10  кВт. 
К.П.Д.    η=0, 8 
Сила подачи, допустимая станком    Рх тах=1500 кгс. 
   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Величина So , мм/о6 Vд  , м/мин Nд , мин Vs  ,  мм/мин Т0  , мин 

Аналитическая      
Табличная      



37 

 

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЕ №8 
 

Тема: 

«Определение  шага резьбы, диаметра резьбы.  Работа со справочником. 

 
Цель занятия:  
Закрепление знаний,  приобретение умений и навыков определения диаметра 
и шага резьбы, размеров отверстия и стержня под нарезание резьбы,  
использования справочной литературы.  
 
Материальное обеспечение: 
- Методические указания к практической работе. 
  Справочная литература: 
- Справочник технолога. 
- ГОСТ24705-81 – размеры резьбы. 
- ГОСТ19258-73- размеры стержня под резьбу. 
- ГОСТ19257-73 –размеры  отверстия  под резьбу. 
  
Условие  задачи: 

Задача №1. Определить размеры резьбы, маршрут обработки, размеры 

отверстия и стержня под нарезание резьбы 

 

Порядок выполнения работы: 
- Анализ исходных данных (условия задачи). 
- Выполнить  эскиз детали. 
- Определить размеры резьбы:      D=d- наружный диаметр  (М);                             
D1 =d1 – внутренний диаметр;   D2=d2 – средний диаметр;   Р – шаг.. 
- Определить  маршрут обработки. 
- Выбрать размеры отверстия и стержня под нарезание резьбы. 

 

ВВЕДЕНИЕ 

 

Пример обозначения резьбы метрической  (М):     

- Внутренняя резьба    М36-6Н – правая,  диаметр 36мм,  шаг – крупный, 

определяется по ГОСТ  на резьбу,  6Н – точность резьбы. 

- Внутренняя резьба    М36LHх1,5-6Н – левая,  диаметр 36мм,  шаг –  1,5мм,   

6Н – точность резьбы. 

- Наружная резьба    М36-6g – правая,  диаметр 36мм,  шаг – крупный, 

определяется по ГОСТ  на резьбу,  6g – точность резьбы. 

- Наружная резьба    М36LHх1,5-6g – левая,  диаметр 36мм,  шаг –  1,5мм,      

6g – точность резьбы. 
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ВАРИАНТ  №1.  Заготовка -  Сталь 40Х   (без отверстия) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

М16 - 6Н M12 x1 - 7g 

 

ВАРИАНТ  №2.  Заготовка -  Сталь 45    (без отверстия) 

 

 

 

 

 

 

 

 

М24х1 - 7Н M27  - 6g 

 

ВАРИАНТ  №3.  Заготовка -  Сталь 65Г   (без отверстия) 

 

 

 

 

 

 

 

 

М42х1,5 - 7Н M30 x1,5 - 6g 

 ВАРИАНТ  №4.  Заготовка -  Сталь 20    (без отверстия) 

 

 

 

 

 

 

 

 

М22х1- 6Н M24х1,5  -7g 
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ВАРИАНТ  №5.  Заготовка -  Сталь 40Х   (без отверстия) 

 

 

 

 

 

 

 

 

М16х1,5 - 7Н M18LH  - 6g 

 

ВАРИАНТ  №6.  Заготовка -  Сталь 20    (без отверстия) 

 

 

 

 

 

 

 

 

М20LHх1- 7Н M18 -6g 

 

ВАРИАНТ  №7.  Заготовка -  Сталь 40Х   (без отверстия) 

 

 

 

 

 

 

 

 

М33х1,5 - 7Н M16LH  - 6g 

 

 ВАРИАНТ  №8.  Заготовка -  Сталь 35    (без отверстия) 

 

 

 

 

 

 

 

 

М22LHх1 - 7Н M18х1 - 6g 
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ВАРИАНТ  №9.  Заготовка -  Сталь 20ХН   (без отверстия) 

 

 

 

 

 

 

 

 

М10х1,25 - 7Н M24LH  -  6g 

 

  ВАРИАНТ  № 10.  Заготовка -  Сталь 40ХН    (без отверстия) 

 

 

 

 

 

 

 

 

М20LHх1,5 - 7Н M33  - 6g 

 

 

 

ПРИМЕРНЫЙ   МАРШРУТ  ОБРАБОТКИ: 

 

Переход 1. Черновая обработка   (сверление отверстия,  точение стержня). 

Переход 2. Чистовая обработка   (зенкерование отверстия,  точение стержня). 

Переход 3. Обработка фаски  (точение, зенкование). 

Переход 4. Нарезание резьбы. 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЕ №9 
 

Тема:  

 

Расчет угла поворота верхней части суппорта,  работа с таблицей Брадиса. 

 

Цель занятия: 

 

Приобретение умений и навыков расчета  угла поворота верхней части 

суппорта  при точении конической поверхности,  работа с таблицей Брадиса. 
 
Материальное обеспечение: 

 
1. Методические указания к практической работе.  
2. Справочная литература: 
-  Таблицы  Брадиса 
  
Порядок выполнения работы: 
 
1. Инструктаж. 
2. Анализ исходных данных (условия задания). 
3. Выбор  и выполнение схемы обработки. 
4. Расчет угла поворота верхней части суппорта, работа с таблицей Брадиса. 
  
Задание: 
 
   Рассчитать угол  поворота верхней части суппорта  «α»   и определить 
конусность «К» для заданных условий  (Таблица 1 – Исходные данные) при 
обработке на токарном станке 16К20. СПИД  средней жесткости. 
 
 
Таблица 1 – Исходные данные 
 

 

 

 

 

 

 

 
№ варианта 

 

 
1 

 
2 

 
3 

 
4 

 
5 

 
6 

 
7 

 
8 

 
9 

 
10 

D мм 58 136 38 76 48 53 96 56 116 88 

d мм 21 54 16 32 20 24 45 30 50 45 

l  мм 60 110 30 80 40 40 100 40 120 100 
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Введение: 
 

   Конусностью K  называется отношение разности диаметров конуса  к его 

длине. Обозначим конусность буквой   K,   тогда 

 

 
 

Уклон конуса  tgα  показывает, в какой мере отклоняется образующая конуса 

от его оси. Он определяется по формуле 

 

 

                                  tgα = К/2  (12) 

Где   α — угол  уклона конуса; 

D — диаметр большого основания конуса в мм; 

d — диаметр малого основания конуса в мм; 

l — высота конуса в мм. 

Конусность обычно выражают простой дробью, например: 1 : 10; 1 : 50, или 

десятичной дробью, например, 0,1; 0,05; 0,02 и т. д. 

 

           При изготовлении на токарном станке коротких наружных и 

внутренних конических поверхностей с большим углом уклона нужно 

повернуть верхнюю часть суппорта относительно оси станка под углом α 

уклона конуса (рис. 204).  

          При таком способе работы подачу можно производить от руки, 

рукояткой ходового винта верхней части суппорта, в наиболее современных 

токарных станках имеется механическая подача верхней части суппорта. 
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               Для установки верхней части суппорта 1 на требуемый угол можно 

использовать деления, нанесенные на фланце 2 поворотной части суппорта 

(рис. 204). Если угол α уклона конуса задан на чертеже, то верхнюю часть 

суппорта повертывают вместе с его поворотной частью на требуемое число 

делений, обозначающих градусы. Число делений отсчитывают относительно 

риски, нанесенной на нижней части суппорта. 

             Если на чертеже угол α не задан, а указаны больший и меньший 

диаметры конуса и длина его конической части, то величину угла поворота 

суппорта определяют по формуле 11.  

 

Выполнение отчета: 

 

Тема работы:  

 

Цель занятия:  

 
1. Задание 
 
2. Схема обработки 
 
3. Расчет угла поворота верхней части суппорта 
  
4. Вывод 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЕ №10 
 

Тема: Расчет величины смещения корпуса задней бабки  с применением 

индивидуальных карточек-заданий  

 

Цель занятия: приобретение умений и навыков расчета  величины смещения 

корпуса задней бабки   

 
Материальное обеспечение: 
1. Методические указания к практической работе.  
2. Карточки-задания  
 
Порядок выполнения работы: 
1. Анализ исходных данных (задания). 
2. Выбор  и выполнение схемы обработки. 
3. Расчет величины смещения корпуса задней бабки   
  
Задание:     Рассчитать величины смещения корпуса задней бабки  «S=Н» для 
заданных условий  (Таблица 1 – Исходные данные) при обработке на 
токарном станке 16К20. СПИД  средней жесткости. 
 
Таблица 1 – Исходные данные 
 

                                           
                                 
                      

Введение: 
 
       Конусностью K  называется отношение разности диаметров конуса  к его 

длине. Обозначим конусность буквой   K,   тогда 

 

 
       Уклон конуса  tgα  показывает, в какой мере отклоняется образующая 

конуса от его оси. Он определяется по формуле 

 

 

                                  tgα = К/2  (12) 

Где   α — угол  уклона конуса; 

D — диаметр большого основания конуса в мм; 

d — диаметр малого основания конуса в мм; 

l — высота конуса в мм. 

№ варианта 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

α˚ 3 3 30 4 4 30 5 3 24 4 16 3 12 4 54 3 42 

L мм 100 90 80 70 60 150 110 120 130 140 
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         Конусность обычно выражают простой дробью, например: 1 : 10; 1 : 50, 

или десятичной дробью, например, 0,1; 0,05; 0,02 и т. д. 

 

        Обработка конических поверхностей может производиться способом 

поперечного смещения корпуса задней бабки.  Наиболее простой способ 

получения угла α - уклона конуса между осью центров и направлением 

подачи — сместить линию центров, сдвинув задний центр в поперечном 

направлении. Путем смещения заднего центра в сторону резца (на себя) в 

результате обтачивания получают конус, у которого большее основание 

направлено в сторону передней бабки; при смещении заднего центра в 

противоположную сторону, т. е. от резца (от себя), большее основание 

конуса окажется со стороны задней бабки (рис. 205). 
 

 
 

Смещение корпуса задней бабки определяют по формуле 

                                S = H =L·(D-d)/ 2l  мм 

где  S=Н  — смещение корпуса задней бабки в мм; 

D — диаметр большого основания конуса в мм; 

d — диаметр малого основания конуса в мм; 

L — длина всей детали или расстояние между центрами в мм; 

l — длина конической части детали в мм. 

Смещение корпуса задней бабки производят, используя деления,  нанесенные 

на торце опорной плиты. 

Если на торце плиты делений нет, то смещают корпус задней бабки, 

пользуясь измерительной линейкой. 

 

Выполнение отчета 

 

Тема:  
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Цель занятия:  

Выполнение  работы: 

1. Задание 

2. Выполнение схемы. 

3. Расчет величины смещения корпуса задней бабки 

 

 

 

   
  

      d                        α  

 D 

 

 

 

 

 

 

                      L  

 

 

Рисунок - Схема 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЕ №11 
 

Тема: Разработка последовательности обработки  конических отверстий. 

 

Цель занятия: приобретение умений и навыков разработки 

последовательности обработки  конических отверстий. 

 
Материальное обеспечение: 
1. Методические указания к практической работе.  
2. Справочная литература 
 
Порядок выполнения работы: 
1. Анализ исходных данных (задания). 
2. Разработка последовательности получения  конических отверстий в 

сплошном материале с поворотом  верхней части суппорта. 

3. Разработка последовательности получения конических отверстий в 

сплошном материале  с применением разверток. Выбор режущих 

инструментов. 
4. Выполнить схемы резания. 
 
Задание: 
  Разработать последовательности получения  конических отверстий в 

сплошном материале: 

а) с поворотом  верхней части суппорта и определить «α»; выполнить схемы 

резания;     

б) с применением разверток для заданных условий, выбрать инструменты, 

выполнить схемы резания. 

 (Таблица 1 – Исходные данные) при обработке на токарном станке 16К20. 

СПИД  средней жесткости. 
 
Таблица 1 – Исходные данные 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

№ варианта 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

D мм 57 143 25,5 70 44,5 19 89 38 108 32 

d мм 32,5 76 14 40 26 12 51 22 61 17,5 

l  мм 85 200 40 104 66 27 132 57 164 50 

L мм 100 215 50 120 76 40 150 70 180 65 
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Введение: 
 
Конусностью K  называется отношение разности диаметров конуса  к его 

длине. Обозначим конусность буквой   K,   тогда 

 
Уклон конуса  tgα  показывает, в какой мере отклоняется образующая конуса 

от его оси. Он определяется по формуле 

 
                                  tgα = К/2  (12) 

Где   α — угол  уклона конуса; 

D — диаметр большого основания конуса в мм; 

d — диаметр малого основания конуса в мм; 

l — высота конуса в мм. 

         Конусность обычно выражают простой дробью, например: 1 : 10; 1 : 50, 

или десятичной дробью, например, 0,1; 0,05; 0,02 и т. д. 

                  ЕЕссллии  ккооннииччеессккооее  ооттввееррссттииее  ддооллжжнноо  ббыыттьь  вв  ссппллоошшнноомм  ммааттееррииааллее,,  ттоо  

ссннааччааллаа  ссввееррлляятт  ццииллииннддррииччеессккооее  ооттввееррссттииее,,  ккооттооррооее  ззааттеемм  рраассттааччииввааюютт  

ррееззццоомм  ннаа  ккооннуусс  ииллии  ооббррааббааттыыввааюютт  ккооннииччеессккииммии  ззееннккееррааммии  ии  ррааззввееррттккааммии..    

ЧЧттооббыы  ууссккооррииттьь  рраассттааччииввааннииее  ииллии  ррааззввееррттыыввааннииее,,  ссллееддууеетт  ппррееддввааррииттееллььнноо  

ппррооссввееррллииттьь  ооттввееррссттииее  ссввееррллоомм,,  ддииааммееттрр  dd11  ккооттооррооггоо  ннаа  11--22  мммм  ммееннььшшее  

ддииааммееттрраа  ммааллооггоо  оосснноовваанниияя  ккооннууссаа  ((рриисс..  115588,,  аа))..  ппооссллее  ээттооггоо  рраассссввееррллииввааюютт  

ооттввееррссттииее  оодднниимм  ((рриисс..  115588,,  бб))  ииллии  ддввууммяя  ((рриисс..  115588,,  вв))  ссввееррллааммии  ддлляя  ппооллууччеенниияя  

ссттууппееннеейй..  ДДииааммееттррыы  ссввееррлл  dd22  ии  dd33  ((рриисс..  115588,,  бб  ии  вв))  ии  ггллууббиинныы  ссввееррллеенниияя  ll22  ии  ll33  

ззааррааннееее  ооппррееддеелляяюютт  ппоо  ччееррттеежжуу  сс  ууччееттоомм  ппррииппууссккаа  ннаа  рраассттааччииввааннииее  ииллии  

ррааззввееррттыыввааннииее..  
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ЗЗааттеемм  рраассттааччииввааюютт  ссттууппееннччааттооее  ооттввееррссттииее  ннаа  ккооннуусс  ррееззццоомм  сс  ппооввооррооттоомм  

ввееррххннеейй  ччаассттии  ссууппппооррттаа  ннаа  ууггоолл  αα  ииллии  сс  ииссппооллььззооввааннииеемм  ккооннуусснноойй  ллииннееййккии..    

ППооссллее  ччииссттооввооггоо  рраассттааччиивваанниияя  ооттввееррссттиияя  ннаа  ккооннуусс  ееггоо  ррааззввееррттыыввааюютт  

ккооннииччеессккоойй  ррааззввееррттккоойй  ссооооттввееттссттввууюющщеейй  ккооннууссннооссттии..  

                  ККооннииччеессккииее  ооттввееррссттиияя  ввыыггооддннееее  ооббррааббааттыыввааттьь  ннееппооссррееддссттввеенннноо  ппооссллее  

ссввееррллеенниияя  ннааббоорроомм  ссппееццииааллььнныыхх  ррааззввееррттоокк,,  ииммееюющщиихх  ооддннуу  ии  ттуу  жжее  

ккооннууссннооссттьь..    ННаа  рриисс..  115599  ппооккааззааннаа  ппооссллееддооввааттееллььннооссттьь  ооббррааббооттккии  

ккооннииччеессккооггоо  ооттввееррссттиияя  ссввееррллоомм  ((рриисс..  115599,,  аа))  ии  ккооммппллееккттоомм  ккооннииччеессккиихх  

ррааззввееррттоокк  ((рриисс..  115599,,  бб--гг))..  ТТаакк  ккаакк  ппооссллее  ссввееррллеенниияя  ккооннииччеессккиимм  ррааззввееррттккаамм  

ппррииххооддииттссяя  ссннииммааттьь  ззннааччииттееллььнныыйй  ппррииппуусскк,,  ттоо,,  ччттооббыы  ннее  ппееррееггррууззииттьь  иихх,,  

ппррииммеенняяюютт  ппооссллееддооввааттееллььнноо  ттррии  ррааззввееррттккии  --  ччееррннооввууюю,,  ппооллууччииссттооввууюю  ии  

ччииссттооввууюю..  

  

Выполнение отчета 

Тема:  

Цель занятия:  

Выполнение  работы: 

1. Задание 

2. Последовательность получения  конических отверстий в сплошном 

материале с поворотом  верхней части суппорта.   

 (Описание, эскизы) 

3. Последовательность получения конических отверстий в сплошном 

материале  с применением разверток. 

(Описание, эскизы). 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЕ №12 
 

Тема:  Подбор резцов и режимов резания в зависимости от шага резьбы. 

Работа со справочной литературой. 

 

Цель: Приобретение навыков и умений назначения режимов резания, 

пользования справочной литературой.  Закрепить теоретические знания.  

 

Список использованной литературы: 

1. Общемашиностроительные нормативы времени и режимов резания для 

нормирования работ, выполняемых на универсальных и многоцелевых 

станках с числовым программным управлением. Часть II. Нормативы 

режимов резания. Москва – Экономика, 1990. 

2. Справочник технолога – машиностроителя. Т2./Под ред.А.Г, 

Косиловой, Р.К. Мещерякова. – М.: Машиностроение, 1986. 

 

Задание  №1: Выбрать материал резьбового твёрдосплавного резца. 

Назначить по таблицам режим резания для нарезания черновой наружной 

резьбы, точностью 8 квалитета метрической. Размеры приведены в таблице 1. 

Станок токарно-винторезный модели 16К20.  Материал заготовки - Серый 

чугун   НВ 1900  (МПа) 

 

Таблица 1 – Исходные данные  

 
Вариант 1. Размеры  

резьбы, 

мм 

2. Размеры  

резьбы, 

мм 

Длина  

резьбы, 

мм 

1 М 24x1 М 24x0,75 24 

2 М 32x2 М 32x1,5 38 

 3  М 30x1 М 30x3,5 50 

4 М 22x0,5 М 22x0,75 60 

5 М 36x2 М 36x4 70 

6 М 17x1,5 М 17x1 38 

7 М 33x1 М 33x3 45 

8 М 28x1,5 М 28x2 54 

9 М 42x4 М 42x4,5 48 

10 М 20x2 М 20x2,5 24 

 
- Резец составной, твердосплавной, материал  пластины:  ______  [2] 

- Методика назначения режима резания табличным методом при нарезании 
резьбы резцом   [1] 
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1) Схема резания  (обозначьте движения) 
 

 

 

 

 

 

 

 

2) Число проходов  i  складывается из черновых и чистовых проходов 

[1,с.101….] 

 i = 

3) Подача резца  So:      So =Р, мм/от 

4) Скорость резания V : 

 
 V=Vт · Kv,м/мин                                               
Vт – [1,с.101…] 
Kv  - равен произведению коэффициентов      [1,с.103…] 
 

5) Частота вращения заготовки   n  = ,  

принимаем действительную  nд  по паспорту станка:    nд  =       

6) Действительная скорость резания: 

                                         Vд = 

7) Скорость подачи: 

 Vs = 

Вывод – Таблица №2  
Нарезание 

метрической 

резьбы резцом 

Р= Vд = Vs= 

Р= Vд = Vs= 

Задание№2: Выбрать материал резьбового составного твёрдосплавного 

резца. Назначить по таблицам режим резания для нарезания черновой 

наружной резьбы, точностью 7 квалитета, трапецеидальной, длиной 50мм,  

на чугунной заготовке НВ 1700 (МПа). Размеры приведены в таблице 3. 

Станок токарно-винторезный модели 16К20.   

Таблица №3 

 

№ 

варианта 

Диаметр 

резьбы 

номинальный 

 

Шаг 

 

№ 

варианта 

Диаметр 

резьбы 

 номинальный 

 

Шаг 

1 34 6 6 26 3 

2 40 7 7 30 6 

3 22 3 8 14 2 

4 24 5 9 38 7 

5 38 10 10 44 8 
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- Резец составной, твердосплавной, материал  пластины:  ______  [2] 

- Методика назначения режима резания табличным методом при нарезании 
резьбы резцом   приведена ранее   [1]. 

 

Вывод – Таблица №4 

 

Нарезание резьбы 

резцом 

Р= V = Vs= 

 

  Паспорт станка 16К20: 

 
Мощность шпинделя Кшn=7,5кВт.  

Частота вращения "n";12,5; 25; 50; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 315; 400; 500; 
600; 710; 800; 1000; 1250; 1600. 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЕ №13 
 

Тема: Расчет режима резания при нарезании резьбы 

 

Цель: Приобретение навыков и умений расчета режимов резания, 

пользование литературой. 

 

Список использованной литературы: 

- Справочник технолога – машиностроителя. Т2./Под ред.А.Г, Косиловой, 

Р.К. Мещерякова. – М.: Машиностроение, 1986. 

 

        Задание. Нарезать резьбу резцом, точностью 7 квалитета, в отверстии, в 

стальной заготовке.  Размеры приведены в таблице 1. Станок токарно-

винторезный модели 16К20. Работа с охлаждением. 

 

Таблица 1 – Исходные данные  

Вариант Размеры резьбы,  

 

 

Длина резьбы в Материал  заготовки   -       

углеродистая  сталь 

 мм мм твёрдость 

1 М 20x1,5 24 σ=620МПа 

2 М 26x1,5 28 σ=700МПа 

3  М 22x1,5 30 σ=500МПа 

4 М 30x2,0 40 σ=780МПа 

5 М 26x2,0 35 σ=650МПа 

6 М 24x0,75 28 σ=710МПа 

7 М 32x0,75 30 σ=740МПа 

8 М 34x2,0 44 σ=560МПа 

9 М 24x1,5 38 σ=610МПа 

10 М 26x1,0 34 σ=670МПа 

 

Введение 
           Резьба – винтовая канавка на внутренней или наружной 

цилиндрической или конической поверхности, характеризуемая размерами 

наружного и внутреннего диаметра, шага, профиля, формой профиля. 

Резьбовые сопряжения делят на неподвижные (болт – гайка) и подвижные ( 

ходовые винты, валы, микрометрические пары).  

          Резьбу получают резанием или давлением. Формообразование резьбы 

производится фасонным инструментом, профиль рабочей части которого 

соответствует профилю резьбы. 
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         Резьбонарезные инструменты: резцы, метчики, плашки, гребёнки, 

резьбовые фрезы, вихревые головки, резьбонарезные головки. 

Для резьбонарезания используют универсальные станки, в том числе 

токарные. 

 

Методика выполнения работы: 

 

- Схема резания (обозначьте движения) 

 

 

- Режим резания  (аналитический расчёт): 

1)Число проходов i     [с.294] 

 

2) Подача продольная So: 
                         So=P, мм/об  

3) Скорость резания V: 

 V = (Cv · ix)/(Tm · So
y) · Kv,    м/мин                      

где   Сv, х, m, у,  Т -          [с.296] 

    Кv = Кмv·Кuv·Кcv 

где Кмv – [с.261,262] 

Кuv - [с.263] 

Кcv -  [с.297- в тексте] 

 
4)Частота вращения заготовки n: 

 
                        n= (1000·V)/(π·D), мин-1  
 

5)  Примем по паспорту станка ближайшую, меньшую действительную частоту 
вращения nд: 

 nд=… мин-1 
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6) Действительная скорость резания Vд: 

 Vд= (π · D · nд)/1000, м/мин 

  
 

7) Скорость подачи Vs: 

 

                             Vs= nд · So= nд · P,    мм/мин                                             
 

-  Мощность резания 

   Np=(Pz ·Vд)/(60 ·102),   кВт     

где  Pz – сила резания в кгс. 

           Pz= (Ср · Ру) · Кр /iu ,    кгс                     

 

где   Ср: у: u -  [с.298] 

Кр=Кмp      [с. 264] 

 
Необходимо соблюдение условия:   Nшn  ≥  Np 

- Основное технологическое время То: 

 То =  L / Vs · i,    мин 

L = l + l1    мм 

 

где  l1  = 6 · Р,    мм  - врезание и перебег резца 

   l -  длина обрабатываемой поверхности 

Паспорт станка 16К20: 

Мощность шпинделя    Nшn=7,5кВт. 
Частота вращения "n";12,5; 25; 50; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 315; 400; 500; 

600; 710; 800; 1000; 1250; 1600. 
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АННОТАЦИЯ 

 

     Настоящие методические указания предназначены для изучения   

Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, 

должностям служащих (19149 Токарь),     МДК 04.01    Теоретическая 

подготовка по профессии токарь  (профессиональный цикл)  и составлены в 

соответствии с требованиями Федерального государственного 

образовательного стандарта среднего профессионального образования по 

специальности 15.02.08  «Технология машиностроения».  

    Цель методических указаний - помочь студентам выполнять лабораторные 

работы, самостоятельно пользоваться дополнительной и справочной 

литературой, они помогут студентам ответить правильно на поставленные 

вопросы и запомнить материал. 

    Для каждой лабораторной работы определены тема, цель, содержание и 

порядок выполнения, указан перечень необходимых средств материального 

обеспечения .  

     Целью лабораторных работ является закрепление и углубление знаний, 

полученных студентами при теоретическом изучении материала, а также их 

практическое применение. 

    Завершающим этапом выполнения лабораторной работы является 

составление отчета каждым студентом и его защита у преподавателя. 

    К лабораторным работам предъявляется ряд требований, основным из 

которых является  описание всей проделанной работы, позволяющее судить о 

полученных результатах, степени выполнения заданий и профессиональной 

подготовке студентов. Требования по содержанию отчета приведены в 

описании лабораторных работ. В выводах по выполненной работе кратко 

излагаются результаты работы. 

    Отчет по лабораторной работе оформляется на бумаге стандартного 

формата А4  с обязательным оформлением основных надписей в 

соответствии с ЕСТД.  

На каждом листе работы должен быть указан шифр работы специальным 

шрифтом в соответствии с требованиями ЕСКД. 

ЛР - лабораторная работа 

ПМ – аббревиатура модуля 

15.02.08 - шифр специальности 

ХХ - порядковый номер работы 

ХХ - вариант или порядковый номер студента по журналу 

 

     После выполнения лабораторной работы студент должен ее защитить 

устно – опрос. Все работы в конце семестра сшиваются в скоросшивателе. 

Титульный лист является первой страницей любой работы 

   Образец написания титульного листа приведен в Приложении . 
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Приложение 

 

Министерство образования и науки РФ 

ФГБОУ ВО «Брянский Государственный технический университет» 

Политехнический колледж 
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нескольким профессиям рабочих, должностям служащих (19149 Токарь),       
МДК 04.01 Теоретическая подготовка по профессии токарь  

 (профессиональный цикл) 

 

Специальность: 15.02.08  «Технология машиностроения» 

 

Тема работы:  «_______________________________________________     

___________________________________________________________» 

 

ПКТУ. ПМ ХХХХ .000 ЛР 
 
 

  Группа                                                                              ___________________ 

  Составил студент                                                            ___________________  

  Проверил преподаватель                                                В.Я. Бойко 

   Дата сдачи отчета ___________________ 

 Оценка работы ___________________ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2017 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ  К  ЛАБОРАТОРНОЙ  РАБОТЕ  №1 
 

Тема: «Обработка цилиндрических поверхностей с применением 

механической    подачи» 

 

Цель: Приобрести умения и навыки по обработке цилиндрических 

поверхностей с применением механической подачи.  

Лабораторная работа - имеет своей целью закрепление и углубление знаний, 

полученных в процессе теоретического обучения, приобретение 

необходимых умений, навыков и опыта практического выполнения работы 

по нарезанию резьбы метчиками, проводится для овладения студентами 

навыками самостоятельной работы, проверки полученных знаний и 

профессиональной готовности будущего специалиста к самостоятельной 

трудовой деятельности и применения приобретенных навыков на практике. 

Для контроля и наиболее полного закрепления изученного материала 

обучающиеся выполняют отчет, по каждой лабораторной работе 

выполненный в соответствии с методическими указаниями 

 

Оборудование:  

Станок модели  16К20, 

-патрон  3-х кулачковый, 

-центры, 

-хомутик (поводок), 

-токарные резцы, 

-штангенциркуль, кронциркуль, линейка, универсальный угломер, 

-чертежи деталей, 

-технологические карты, 

-заготовки, 

-индивидуальные средства защиты. 

 

Порядок выполнения работы: 

-вводный инструктаж – беседа, 

-инструктаж по технике безопасности, 

-выполнение работ под руководством и контролем инструктора, 

-оформление отчёта. 
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Теоретическая часть: 

            ННаа  ттооккааррнныыхх  ссттааннккаахх  ммоожжнноо  ооббррааббааттыыввааттьь    ппооввееррххннооссттии    вврраащщеенниияя,,  

ттооррццееввыыее  ппооввееррххннооссттии..  ББооллььшшииннссттввоо  ддееттааллеейй,,  ппррииммеенняяееммыыхх  вв  

ммаашшииннооссттррооееннииии,,  ииммееюютт  ппооввееррххннооссттии  вврраащщеенниияя,,  вв  ттоомм  ччииссллее  

ццииллииннддррииччеессккииее  ппооввееррххннооссттии    ((ввааллыы,,  ввттууллккии  ии  ддрр..))..                                                                                                                                                                                                                                                                                                                    

11..  РРееззццыы  ддлляя  ппррооддооллььннооггоо  ооббттааччиивваанниияя  

    ДДлляя  ппррооддооллььннооггоо  ооббттааччиивваанниияя  ппррииммеенняяюютт  ппррооххоодднныыее  ррееззццыы..  ООннии  

ррааззддеелляяююттссяя  ннаа  ччееррннооввыыее  ии  ччииссттооввыыее..  

  
ЧЧ ее рр нн оо вв ыы ее   рр ее зз цц ыы   ((рриисс..  9999))  ппррееддннааззннааччеенныы  ддлляя  ггррууббооггоо  ооббттааччиивваанниияя  

——  ооббддииррккии,,  ппррооииззввооддииммоойй  сс  ццееллььюю  ббыыссттрроо  сснняяттьь  ииззллиишшнниийй  ммееттаалллл;;  иихх  

ннааззыыввааюютт  ччаассттоо  ооббддииррооччнныыммии..  ТТааккииее  ррееззццыы  ииззггооттооввлляяюютт  ооббыыччнноо  сс  

ппрриивваарреенннноойй  ииллии  ппррииппааяянннноойй,,  ллииббоо  сс  ммееххааннииччеессккии  ппррииккррееппллеенннноойй  

ппллаассттииннккоойй  ии  ссннааббжжааюютт  ддллиинннноойй  рреежжуущщеейй  ккррооммккоойй..  ВВеерршшииннуу  ррееззццаа  

ззааккрруугглляяюютт  ппоо  ррааддииууссуу  rr  ==  11--22  мммм..  ННаа  рриисс..  9999,,  аа  ппооккааззаанн  ррееззеецц  ччееррннооввоойй  

ппррооххоодднноойй  ппрряяммоойй,,  аа  ннаа  рриисс..  9999,,  бб  ——  ооттооггннууттыыйй..  ООттооггннууттааяя  ффооррммаа  ррееззццаа  

ооччеенньь  ууддооббннаа  ппррии  ооббттааччииввааннииии  ппооввееррххннооссттеейй  ддееттааллеейй,,  ннааххооддяящщииххссяя  ооккооллоо  

ккууллааччккоовв  ппааттррооннаа,,  ии  ддлляя  ппооддррееззаанниияя  ттооррццоовв..  ППооссллее  ооббттааччиивваанниияя  ччееррннооввыымм  

ррееззццоомм  ппооввееррххннооссттьь  ддееттааллии  ииммеееетт  ккррууппнныыее  ррииссккии;;  ккааччеессттввоо  ооббррааббооттаанннноойй  

ппооввееррххннооссттии  ппооллууччааееттссяя  ввссллееддссттввииее  ээттооггоо  ннииззккиимм..  

ЧЧ ии сс тт оо вв ыы ее   рр ее зз цц ыы   ссллуужжаатт  ддлляя  ооккооннччааттееллььннооггоо  ооббттааччиивваанниияя  ддееттааллеейй,,  тт..  

ее..  ддлляя  ппооллууччеенниияя  ттооччнныыхх  ррааззммеерроовв  ии  ччииссттоойй,,  ррооввнноойй  ппооввееррххннооссттии  ооббррааббооттккии..  

ССуущщеессттввууюютт  ррааззллииччнныыее  ввииддыы  ччииссттооввыыхх  ррееззццоовв..  

  
ННаа  рриисс..  110000,,  аа  ппооккааззаанн  ччииссттооввоойй  ппррооххоодднноойй  ррееззеецц,,  ооттллииччааюющщииййссяя  оотт  

ччееррннооввооггоо  ггллааввнныымм  ооббррааззоомм  ббооллььшшиимм  ррааддииууссоомм  ззааккррууггллеенниияя,,  ррааввнныымм  22——55  

мммм..  ЭЭттоотт  ттиипп  ррееззццаа  ппррииммеенняяееттссяя  ппррии  ччииссттооввыыхх  ррааббооттаахх,,  ккооттооррыыее  

ппррооииззввооддяяттссяя  сс  ннееббооллььшшоойй  ггллууббиинноойй  ррееззаанниияя  ии  ммааллоойй  ппооддааччеейй..  ННаа  рриисс..  110000,,  бб  

ппооккааззаанн  ччииссттооввоойй  ррееззеецц  сс  шшииррооккоойй  рреежжуущщеейй  ккррооммккоойй,,  ппааррааллллееллььнноойй  ооссии  
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ооббррааббааттыыввааееммоойй  ддееттааллии..  ТТааккоойй  ррееззеецц  ппооззввоолляяеетт  ссннииммааттьь  ччииссттооввууюю  ссттрруужжккуу  

ппррии  ббооллььшшоойй  ппооддааччее  ии  ддааеетт  ччииссттууюю  ии  ггллааддккоо  ооббррааббооттааннннууюю  ппооввееррххннооссттьь..  ННаа  

рриисс..  110000,,  вв  ппооккааззаанн  ррееззеецц  ВВ..  ККооллеессоовваа,,  ккооттооррыыйй  ппооззввоолляяеетт  ппооллууччааттьь  ччииссттууюю  ии  

ггллааддккоо  ооббррааббооттааннннууюю  ппооввееррххннооссттьь  ппррии  ррааббооттее  сс  ббооллььшшоойй  ппооддааччеейй  ((11,,55——33  

мммм//ообб))  ппррии  ггллууббииннее  ррееззаанниияя  11——22  мммм  ((ссмм..  рриисс..  6622))..  

22..  УУссттааннооввккаа  ии  ззааккррееппллееннииее  ррееззццаа  

ППеерреедд  ооббттааччииввааннииеемм  ннуужжнноо  ппррааввииллььнноо  ууссттааннооввииттьь  ррееззеецц  вв  ррееззццееддеерржжааттееллее,,  

ссллееддяя  ззаа  ттеемм,,  ччттооббыы  ввыыссттууппааюющщааяя  иизз  ннееггоо  ччаассттьь  ррееззццаа  ббыыллаа  ввооззммоожжнноо  ккооррооччее  

——  ннее  ббооллььшшее  11,,55  ввыыссооттыы  ееггоо  ссттеерржжнняя..  ППррии  ббооллььшшеемм  ввыыллееттее  ррееззеецц  ппррии  ррааббооттее  

ббууддеетт  ддрроожжааттьь,,  вв  ррееззууллььттааттее  ооббррааббооттааннннааяя  ппооввееррххннооссттьь  ппооллууччииттссяя  ннееггллааддккоойй,,  

ввооллннииссттоойй,,  ссоо  ссллееддааммии  ддррооббллеенниияя..  

ВВ  ббооллььшшииннссттввее  ссллууччааеевв  ррееккооммееннддууееттссяя  ууссттааннааввллииввааттьь  ввеерршшииннуу  ррееззццаа  ннаа  

ввыыссооттее  ццееннттрроовв  ссттааннккаа..  ДДлляя  ээттооггоо  ппррииммеенняяюютт  ппооддккллааддккии  ((ннее  ббооллььшшее  ддввуухх)),,  

ппооммеещщааяя  иихх  ппоодд  ввссеейй  ооппооррнноойй  ппооввееррххннооссттььюю  ррееззццаа..  ППооддккллааддккаа  ппррееддссттааввлляяеетт  

ссооббоойй  ппллооссккууюю  ссттааллььннууюю  ллииннееййккуу  ддллиинноойй  115500——220000  мммм,,  ииммееюющщууюю  ссттррооггоо  

ппааррааллллееллььнныыее  ввееррххннюююю  ии  нниижжннюююю  ппооввееррххннооссттии..  ТТооккааррьь  ддооллжжеенн  ииммееттьь  ннааббоорр  

ттааккиихх  ппооддккллааддоокк  ррааззнноойй  ттооллщщиинныы,,  ччттооббыы  ппооллууччииттьь  ннееооббххооддииммууюю  ддлляя  

ууссттааннооввккии  ррееззццаа  ввыыссооттуу..  ННее  ссллееддууеетт  ддлляя  ээттоойй  ццееллии  ппооллььззооввааттььссяя  ссллууччааййнныыммии  

ппллаассттииннккааммии..    ППооддккллааддккии  ннааддоо  ссттааввииттьь  ппоодд  ррееззеецц  ттаакк,,  ккаакк  ппооккааззаанноо  ннаа  рриисс..  

110022  ссввееррххуу..  

                      
ДДлляя  ппррооввееррккии  ппооллоожжеенниияя  ввеерршшиинныы  ррееззццаа  ппоо  ввыыссооттее  ппооддввооддяятт  ввеерршшииннуу  ееггоо  кк  

ооддннооммуу  иизз  ппррееддввааррииттееллььнноо  ввыыввеерреенннныыхх  ццееннттрроовв,,  ккаакк  ппооккааззаанноо  ннаа  рриисс..  110033..  

ДДлляя  ээттоойй  жжее  ццееллии  ммоожжнноо  ппооллььззооввааттььссяя  ррииссккоойй,,  ппррооввееддеенннноойй  ннаа  ппииннооллии  ззааддннеейй  

ббааббккии,,  ннаа  ввыыссооттее  ццееннттрраа..  ЗЗааккррееппллееннииее  ррееззццаа  вв  ррееззццееддеерржжааттееллее  ддооллжжнноо  ббыыттьь  

ннааддеежжнныымм  ии  ппррооччнныымм::  ррееззеецц  ддооллжжеенн  ббыыттьь  ззааккррееппллеенн  ннее  ммееннееее  ччеемм  ддввууммяя  

ббооллттааммии..  ББооллттыы,,  ззааккрреепплляяюющщииее  ррееззеецц,,  ддооллжжнныы  ббыыттьь  ррааввннооммееррнноо  ии  ттууггоо  

ззааттяяннууттыы..  

33..  УУссттааннооввккаа  ии  ззааккррееппллееннииее  ддееттааллеейй  вв  ццееннттрраахх  

РРаассппррооссттррааннеенннныымм  ссппооссооббоомм  ооббррааббооттккии  ддееттааллеейй  ннаа  ттооккааррнныыхх  ссттааннккаахх  

яяввлляяееттссяя  ооббррааббооттккаа  вв  ццееннттрраахх  ((рриисс..  110044))..  ППррии  ээттоомм  ссппооссооббее  вв  ттооррццаахх  

ооббррааббааттыыввааееммоойй  ддееттааллии  ппррееддввааррииттееллььнноо  ззаассввееррллииввааюютт  ццееннттррооввыыее  ооттввееррссттиияя  
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——  ццееннттррууюютт  ддееттаалльь..  ППррии  ууссттааннооввккее  ннаа  ссттааннккее  вв  ээттии  ооттввееррссттиияя  ввххооддяятт  ооссттрриияя  

ццееннттрроовв  ппееррееддннеейй  ии  ззааддннеейй  ббааббоокк  ссттааннккаа..  ДДлляя  ппееррееддааччии  вврраащщеенниияя  оотт  

шшппииннддеелляя  ппееррееддннеейй  ббааббккии  кк  ооббррааббааттыыввааееммоойй  ддееттааллии  ппррииммеенняяееттссяя  

ппооввооддккооввыыйй  ппааттрроонн  11  ((рриисс..  110044)),,  ннааввииннччииввааееммыыйй  ннаа  шшппииннддеелльь  ссттааннккаа,,  ии  

ххооммууттиикк  22,,  ззааккрреепплляяееммыыйй  ввииннттоомм  33  ннаа  ооббррааббааттыыввааееммоойй  ддееттааллии..  

  
ССввооббоодднныымм  ккооннццоомм  ххооммууттиикк  ззааххввааттыыввааееттссяя  ппааззоомм  ((рриисс..  110044))  ииллии  ппааллььццеемм  

((рриисс..  110055))  ппааттррооннаа  ии  ппррииввооддиитт  ддееттаалльь  ввоо  вврраащщееннииее..  ВВ  ппееррввоомм  ссллууччааее  ххооммууттиикк  

ддееллааееттссяя  ооттооггннууттыымм  ((рриисс..  110044)),,  ввоо  ввттоорроомм  ——  ппрряяммыымм  ((рриисс..  110055))..  ППооввооддккооввыыйй  

ппааттрроонн  сс  ппааллььццеемм,,  ппооккааззаанннныыйй  ннаа  рриисс..  110055,,  ппррееддссттааввлляяеетт  ооппаассннооссттьь  ддлляя  

ррааббооччееггоо;;  ббооллееее  ббееззооппаасснныымм  яяввлляяееттссяя  ппооввооддккооввыыйй  ппааттрроонн  сс  

ппррееддооххррааннииттееллььнныымм  ккоожжууххоомм  ((рриисс..  110066))..    

  
ССуущщеессттввеенннныыммии  ппррииннааддллеежжннооссттяяммии  ттооккааррннооггоо  ссттааннккаа  яяввлляяююттссяя  ццееннттррыы..  

ООббыыччнноо  ппррииммеенняяееттссяя  ццееннттрр,,  ппооккааззаанннныыйй  ннаа  рриисс..  110077,,  аа..        ООнн  ссооссттооиитт  иизз  

ккооннууссаа  11,,  ннаа  ккооттооррыыйй  ууссттааннааввллииввааееттссяя  ддееттаалльь,,  ии  ккооннииччеессккооггоо  ххввооссттооввииккаа  22..  

ХХввооссттооввиикк  ддооллжжеенн  ттооччнноо  ппооддххооддииттьь  кк  ккооннииччеессккооммуу  ооттввееррссттииюю  шшппииннддеелляя  

ппееррееддннеейй  ббааббккии  ии  ппииннооллии  ззааддннеейй  ббааббккии  ссттааннккаа..      ППеерреедднниийй  ццееннттрр  вврраащщааееттссяя  

ввммеессттее  ссоо  шшппииннддееллеемм  ии  ооббррааббааттыыввааееммоойй  ддееттааллььюю,,  ттооггддаа  ккаакк  ццееннттрр  ззааддннеейй  

ббааббккии  вв  ббооллььшшииннссттввее  ссллууччааеевв  ннееппооддввиижжеенн  ии  ттррееттссяя  оо  вврраащщааюющщууююссяя  ддееттаалльь..  

ООтт  ттрреенниияя  ннааггррееввааююттссяя  ии  ииззннаашшииввааююттссяя  ккаакк  ккооннииччеессккааяя  ппооввееррххннооссттьь  ццееннттрраа,,  

ттаакк  ии  ппооввееррххннооссттьь  ццееннттррооввооггоо  ооттввееррссттиияя  ддееттааллии..  ДДлляя  ууммееннььшшеенниияя  ттрреенниияя  

ннееооббххооддииммоо  ссммааззыыввааттьь  ззаадднниийй  ццееннттрр..  

ППррии  ооббттааччииввааннииии  ддееттааллеейй  ннаа  ббооллььшшиихх  ссккооррооссттяяхх,,  аа  ттааккжжее  ппррии  ооббррааббооттккее  

ттяяжжееллыыхх  ддееттааллеейй  ррааббооттаа  ннаа  ннееппооддввиижжнноомм  ццееннттррее  ззааддннеейй  ббааббккии  ннееввооззммоожжннаа  

ввввииддуу  ббыыссттррооггоо  ииззннооссаа  ссааммооггоо  ццееннттрраа  ии  ррааззррааббооттккии  ццееннттррооввооггоо  ооттввееррссттиияя..    ВВ  
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ээттиихх  ссллууччааяяхх  ппррииммеенняяюютт  вврраащщааюющщииеессяя  ццееннттррыы..  ННаа  рриисс..  110088  ппооккааззааннаа  ооддннаа  иизз  

ккооннссттррууккцциийй  вврраащщааюющщееггооссяя  ццееннттрраа,,  ввссттааввлляяееммооггоо  вв  ккооннииччеессккооее  ооттввееррссттииее  

ппииннооллии  ззааддннеейй  ббааббккии..  ЦЦееннттрр  11  вврраащщааееттссяя  вв  шшааррииккооввыыхх  ппооддшшииппннииккаахх  22  ии  44..  

ООссееввооее  ддааввллееннииее  ввооссппррииннииммааееттссяя  ууппооррнныымм  шшааррииккооввыымм  ппооддшшииппннииккоомм  55..  

ККооннииччеессккиийй  ххввооссттооввиикк  33    ккооррппууссаа  ццееннттрраа  ссооооттввееттссттввууеетт  ккооннииччеессккооммуу  

ооттввееррссттииюю  ппииннооллии..  

  

  
  

ДДлляя  ссооккрраащщеенниияя  ввррееммееннии  ннаа  ззааккррееппллееннииее  ддееттааллеейй  ввммеессттоо  ххооммууттииккоовв  сс  ррууччнныымм  

ззаажжииммоомм  ччаассттоо  ппррииммеенняяюютт  ррииффллеенныыее  ппееррееддннииее  ццееннттррыы  ((рриисс..  110099)),,  ккооттооррыыее  ннее  

ттооллььккоо  ццееннттррууюютт  ддееттаалльь,,  нноо  ии  ввыыппооллнняяюютт  рроолльь  ппооввооддккаа..  ППррии  ннаажжииммее  ззаадднниимм  

ццееннттрроомм  ррииффллеенниияя  ввррееззааююттссяя  вв  ооббррааббааттыыввааееммууюю  ддееттаалльь  ии  ээттиимм  ппееррееддааюютт  еейй  

вврраащщееннииее..  ДДлляя  ппооллыыхх  ддееттааллеейй  ппррииммеенняяюютт  ннаарруужжнныыее  ((рриисс..  111100,,  аа)),,  аа  ддлляя  

ввааллииккоовв——ввннууттррееннннииее  ((ооббррааттнныыее))  ррииффллеенныыее  ццееннттррыы  ((рриисс..  111100,,  бб))..  

      
ТТааккоойй  ссппооссообб  ккррееппллеенниияя  ппооззввоолляяеетт  ооббттааччииввааттьь  ддееттаалльь  ппоо  ввссеейй  ддллииннее  ззаа  ооддннуу  

ууссттааннооввккуу..  ООббттааччииввааннииее  ттеехх  жжее  ддееттааллеейй  сс  ооббыыччнныымм  ццееннттрроомм  ии  ххооммууттииккоомм  

ммоожжеетт  ббыыттьь  ппррооииззввееддеенноо  ттооллььккоо  ззаа  ддввее  ууссттааннооввккии,,  ччттоо  ззннааччииттееллььнноо  

ууввееллииччииввааеетт  ввррееммяя  ооббррааббооттккии..  

ДДлляя  ллееггккиихх  ии  ссрреедднниихх  ттооккааррнныыхх  ррааббоотт  ппррииммеенняяюютт  ссааммооззаажжииммнныыее  ххооммууттииккии..  

ООддиинн  иизз  ттааккиихх  ххооммууттииккоовв  ииззооббрраажжеенн  ннаа  рриисс..  111111..  ВВ  ккооррппууссее  11  ттааккооггоо  

ххооммууттииккаа  ннаа  ооссии  ууссттааннооввллеенн  ккууллааччоокк  44,,  ккооннеецц  ккооттооррооггоо  ииммеееетт  ррииффллееннууюю  

ппооввееррххннооссттьь  22..  ППооссллее  ууссттааннооввккии  ххооммууттииккаа  ннаа  ддееттаалльь  ррииффллееннааяя  ппооввееррххннооссттьь  

ккууллааччккаа  ппоодд  ддееййссттввииеемм  ппрруужжиинныы  33  ппрриижжииммааееттссяя  кк  ддееттааллии..  ППооссллее  ууссттааннооввккии  вв  

ццееннттррыы  ии  ппууссккаа  ссттааннккаа  ппааллеецц  55  ппооввооддккооввооггоо  ппааттррооннаа,,  ннаажжииммааяя  ннаа  ккууллааччоокк  44,,  

ззааккллииннииввааеетт  ддееттаалльь  ии  ппррииввооддиитт  ееее  ввоо  вврраащщееннииее..  ТТааккииее  ссааммооззаажжииммнныыее  

ххооммууттииккии  ззннааччииттееллььнноо  ссооккрраащщааюютт  ввссппооммооггааттееллььннооее  ввррееммяя..  

44..  ННааллааддккаа  ссттааннккаа  ддлляя  ооббррааббооттккии  вв  ццееннттрраахх  
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ДДлляя  ппооллууччеенниияя  ццииллииннддррииччеессккоойй  ппооввееррххннооссттии  ппррии  ооббттааччииввааннииии  ззааггооттооввккии  вв  

ццееннттрраахх  ннееооббххооддииммоо,,  ччттооббыы  ппеерреедднниийй  ии  ззааддаанниийй  ццееннттррыы  ннааххооддииллииссьь  ннаа  ооссии  

вврраащщеенниияя  шшппииннддеелляя,,  аа  ррееззеецц  ппееррееммеещщааллссяя  ппааррааллллееллььнноо  ээттоойй  ооссии..  ЧЧттооббыы  

ппррооввееррииттьь  ппррааввииллььннооссттьь  рраассппооллоожжеенниияя  ццееннттрроовв,,  ннуужжнноо  ппррииддввииннууттьь  ззаадднниийй  

ццееннттрр  кк  ппееррееддннееммуу  ((рриисс..  111122))..  ЕЕссллии  ооссттрриияя  ццееннттрроовв  ннее  ссооввппааддааюютт,,  

ннееооббххооддииммоо  ооттррееггууллииррооввааттьь  ппооллоожжееннииее  ккооррппууссаа  ззааддннеейй  ббааббккии  ннаа  ппллииттее,,  ккаакк  

ббыыллоо  ууккааззаанноо  ннаа  ссттрр..  112277..  

ННеессооввппааддееннииее  ццееннттрроовв  ммоожжеетт  ббыыттьь  ттааккжжее  ввыыззвваанноо  

ппооппааддааннииеемм  ггрряяззии  ииллии  ссттрруужжккии  вв  ккооннииччеессккииее  ооттввееррссттиияя  шшппииннддеелляя  ииллии  ппии--

ннооллии..  ЧЧттооббыы  ииззббеежжааттьь  ээттооггоо,,  ннееооббххооддииммоо  ппеерреедд  ууссттааннооввккоойй  ццееннттрроовв  

ттщщааттееллььнноо  ппррооттееррееттьь  ооттввееррссттиияя  шшппииннддеелляя  ии  ппииннооллии,,  аа  ттааккжжее  ккооннииччеессккууюю  

ччаассттьь  ццееннттрроовв..  ЕЕссллии  ццееннттрр  ппееррееддннеейй  ббааббккии  ии  ппооссллее  ээттооггоо,,  ккаакк  ггооввоорряятт,,  ««ббььеетт»»,,  

ззннааччиитт  оонн  ннееииссппррааввеенн  ии  ддооллжжеенн  ббыыттьь  ззааммееннеенн  ддррууггиимм..      ППррии  ттооччееннииии  ддееттаалльь  

ннааггррееввааееттссяя  ии  ууддллиинняяееттссяя,,  ссооззддааввааяя  ппррии  ээттоомм  ууссииллеенннныыйй  ннаажжиимм  ннаа  ццееннттррыы..  

ЧЧттооббыы  ппррееддооххррааннииттьь  ддееттаалльь  оотт  ввооззммоожжннооггоо  ииззггииббаа,,  аа  ззаадднниийй  ццееннттрр  ——  оотт  

ззааееддаанниияя,,  ррееккооммееннддууееттссяя  ввррееммяя  оотт  ввррееммееннии  ооссввооббоожжддааттьь  ззаадднниийй  ццееннттрр,,  аа  

ззааттеемм  сснноовваа  ееггоо  ппоодджжииммааттьь  ддоо  ннооррммааллььннооггоо  ссооссттоояянниияя..  ННееооббххооддииммоо  ттааккжжее  

ппееррииооддииччеессккии  ддооппооллннииттееллььнноо  ссммааззыыввааттьь  ззааддннееее  ццееннттррооввооее  ооттввееррссттииее  ддееттааллии..  

55..  УУссттааннооввккаа  ии  ззааккррееппллееннииее  ддееттааллеейй  вв  ппааттррооннаахх  

ККооррооттккииее  ддееттааллии  ууссттааннааввллииввааюютт  ии  ззааккрреепплляяюютт  вв  ппааттррооннаахх,,  ккооттооррыыее  

ппооддррааззддеелляяююттссяя  ннаа  ппррооссттыыее  ии  ссааммооццееннттррииррууюющщииеессяя..  ППррооссттыыее  ппааттрроонныы  

ииззггооттооввлляяюютт  ооббыыччнноо  ччееттыыррееххккууллааччккооввыыммии  ((рриисс..  111133))..  ВВ  ттааккиихх  ппааттррооннаахх  

ккаажжддыыйй  ккууллааччоокк  11,,22,,33,,44  ппееррееммеещщааееттссяя  ссввооиимм  ввииннттоомм  55  ннееззааввииссииммоо  оотт  

ооссттааллььнныыхх..  ЭЭттоо  ппооззввоолляяеетт  ууссттааннааввллииввааттьь  ии  ззааккрреепплляяттьь  вв  нниихх  ррааззллииччнныыее  

ддееттааллии  ццииллииннддррииччеессккоойй  ии  ннееццииллииннддррииччеессккоойй  ффооррммыы..  ВВ  ччееттыыррееххккууллааччккооввоомм  

ппааттррооннее  ннееооббххооддииммоо  ддееттаалльь  ттщщааттееллььнноо  ввыыввеерряяттьь..  

              ВВыыввееррккуу  ддееттааллии  ппррии  ееее  ууссттааннооввккее  

ммоожжнноо  ппррооииззввооддииттьь  ппррии  ппооммоощщии  ррееййссммаассаа..  ППооссллее  ээттооггоо  ддееттаалльь  ззааккрреепплляяюютт..  

СС аа мм оо цц ее нн тт рр ии рр уу юю щщ ии ее сс яя   пп аа тт рр оо нн ыы   ((рриисс..  111144))  вв  ббооллььшшииннссттввее  

ссллууччааеевв  ппррииммеенняяююттссяя  ттррееххккууллааччккооввыыее,,  ддввууххккууллааччккооввыыее..  ООннии  ууддооббнныы  вв  
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ррааббооттее,,  ттаакк  ккаакк  ввссее  ккууллааччккии  вв  нниихх  ппееррееммеещщааююттссяя  ооддннооввррееммеенннноо,,  ббллааггооддаарряя  

ччееммуу  ддееттаалльь,,  ииммееюющщааяя  ццииллииннддррииччеессккууюю  ппооввееррххннооссттьь  ((ннаарруужжннууюю  ииллии  

ввннууттррееннннюююю)),,  ууссттааннааввллииввааееттссяя  ии  ззаажжииммааееттссяя  ттооччнноо  ппоо  ооссии  шшппииннддеелляя;;  

ссооккрраащщааееттссяя  ввррееммяя  ннаа  ууссттааннооввккуу..  

      ВВ  ннеемм  ккууллааччккии  ппееррееммеещщааююттссяя  ппррии  

ппооммоощщии  ккллююччаа,,  ккооттооррыыйй  ввссттааввлляяюютт  вв  ччееттыыррееххггррааннннооее  ооттввееррссттииее  11  ооддннооггоо  иизз  

ттрреехх  ккооннииччеессккиихх  ззууббччааттыыхх  ккооллеесс  22  ((рриисс..  111155,,  вв))..  ЭЭттии  ккооллеессаа  ссццееппллеенныы  сс  

ббооллььшшиимм  ккооннииччеессккиимм  ккооллеессоомм  33  ((рриисс..  111155,,  бб))..  ННаа  ооббррааттнноойй  ппллооссккоойй  ссттооррооннее  

ээттооггоо  ккооллеессаа  ннааррееззааннаа  ммннооггооввииттккооввааяя  ссппииррааллььннааяя  ккааннааввккаа  44  ((рриисс..  111155,,  бб))..  ВВ  

ооттддееллььнныыее  ввииттккии  ээттоойй  ккааннааввккии  ввххооддяятт  ссввооииммии  нниижжннииммии  ввыыссттууппааммии  ввссее  ттррии  

ккууллааччккаа  55..  ККооггддаа  ккллююччоомм  ппооввееррттыыввааюютт  оодднноо  иизз  ззууббччааттыыхх  ккооллеесс  22,,  вврраащщееннииее  

ппееррееддааееттссяя  ккооллеессуу  33,,  ккооттооррооее,,  вврраащщааяяссьь,,  ппооссррееддссттввоомм  ссппииррааллььнноойй  ккааннааввккии  44  

ппееррееммеещщааеетт  ппоо  ппааззаамм  ккооррппууссаа  ппааттррооннаа  ооддннооввррееммеенннноо  ии  ррааввннооммееррнноо  ввссее  ттррии  

ккууллааччккаа..  ППррии  вврраащщееннииии  ддииссккаа  ссоо  ссппииррааллььнноойй  ккааннааввккоойй  вв  ттуу  ииллии  ддррууггууюю  

ссттооррооннуу  ккууллааччккии  ппррииббллиижжааююттссяя  ииллии  ууддаалляяююттссяя  оотт  ццееннттрраа,,  ссооооттввееттссттввеенннноо  

ззаажжииммааяя  ииллии  ооссввооббоожжддааяя  ддееттаалльь..  ННееооббххооддииммоо  ссллееддииттьь,,  ччттооббыы  ддееттаалльь  ббыыллаа  

ппррооччнноо  ззааккррееппллееннаа  вв  ккууллааччккаахх  ппааттррооннаа..  ЕЕссллии  ппааттрроонн  вв  ииссппррааввнноомм  ссооссттоояяннииии,,  

ттоо  ппррооччнныыйй  ззаажжиимм  ддееттааллии  ооббеессппееччииввааееттссяя  ппррииммееннееннииеемм  ккллююччаа  сс  ккооррооттккоойй  

ррууччккоойй  ((рриисс..  111166))..  ДДррууггииее  ссппооссооббыы  ззаажжииммаа,,  ннааппррииммеерр  ззаажжиимм  сс  ппооммоощщььюю  

ккллююччаа  ии  ддллиинннноойй  ттррууббыы,,  ннааддееввааееммоойй  ннаа  ррууччккуу,,  ннии  вв  ккооеемм  ссллууччааее  ннее  ддооллжжнныы  

ддооппууссккааттььссяя..  
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УУ сс тт аа нн оо вв кк аа   ии   зз аа кк рр ее пп лл ее нн ии ее   дд ее тт аа лл ее йй   вв   пп аа тт рр оо нн ее   сс   

пп оо дд дд ее рр жж кк оо йй   зз аа дд нн ии мм   цц ее нн тт рр оо мм ..  ЭЭттоотт  ссппооссообб  ппррииммеенняяееттссяя  ппррии  

ооббррааббооттккее  ддллиинннныыхх  ии  ссррааввннииттееллььнноо  ттооннккиихх  ддееттааллеейй  ((рриисс..  111166)),,  ккооттооррыыее  

ннееддооссттааттооччнноо  ззааккррееппииттьь  ттооллььккоо  вв  ппааттррооннее,,  ттаакк  ккаакк  ууссииллииее  оотт  ррееззццаа  ии  ввеесс  

ввыыссттууппааюющщеейй  ччаассттии  ммооггуутт  ииззооггннууттьь  ддееттаалльь  ии  ввыыррввааттьь  ееее  иизз  ппааттррооннаа..  

                66..  ННааввииннччииввааннииее  ии  ссввииннччииввааннииее  ккууллааччккооввыыхх  ппааттрроонноовв  

ППрреежжддее  ччеемм  ннааввииннччииввааттьь  ппааттрроонн  ннаа  шшппииннддеелльь,,  ннееооббххооддииммоо  ттщщааттееллььнноо  

ппррооттееррееттьь  ттрряяппккоойй  ррееззььббуу  ннаа  ккооннццее  шшппииннддеелляя  ии  вв  ооттввееррссттииии  ппааттррооннаа  ии  ззааттеемм  

ссммааззааттьь  иихх  ммаассллоомм..  ЛЛееггккиийй  ппааттрроонн  ппооддннооссяятт  ооббееииммии  ррууккааммии  ннееппооссррееддссттввеенннноо  

кк  ккооннццуу  шшппииннддеелляя  ии  ннааввииннччииввааюютт  ееггоо  ддоо  ооттккааззаа  ((рриисс..  111199))..  ТТяяжжееллыыйй  ппааттрроонн  

ррееккооммееннддууееттссяя  ппооллоожжииттьь  ннаа  ддооссккуу  ((рриисс..  112200)),,  ппооддввееддяя  ееггоо  ооттввееррссттииее  кк  ккооннццуу  

шшппииннддеелляя,,  ннааввииннччииввааюютт  ппааттрроонн  ддоо  ооттккааззаа,,  ккаакк  ии  вв  ппееррввоомм  ссллууччааее,,  ввррууччннууюю..  

ППррии  ннааввииннччииввааннииии  ппааттррооннаа  ннуужжнноо  ссллееддииттьь  ззаа  ттеемм,,  ччттооббыы  ооссии  ппааттррооннаа  ии  

шшппииннддеелляя  ссттррооггоо  ссооввппааддааллии..  

 
ДДлляя  ппррееддууппрреежжддеенниияя  ссллууччааеевв  ссааммооооттввииннччиивваанниияя  ппааттрроонноовв  вв  ссттааннккаахх  ддлляя  

ссккооррооссттннооггоо  ррееззаанниияя  ппррииммеенняяюютт  ддооппооллннииттееллььннооее  ззааккррееппллееннииее  ппааттррооннаа  ннаа  

шшппииннддееллее  ппррии  ппооммоощщии  ррааззллииччнныыхх  ууссттррооййссттвв  ((ннааввииннччииввааннииее  ддооппооллннииттееллььнноойй  

ггааййккии,,  ззааккррееппллееннииее  ппааттррооннаа  ффаассоонннныыммии  ссууххаарряяммии  ии  ддрр..))..    ССввииннччииввааннииее  

ппааттррооннаа  ппррооииззввооддииттссяя  ссллееддууюющщиимм  ооббррааззоомм..  ВВссттааввлляяюютт  вв  ппааттрроонн  ккллюючч  ии  

ооббееииммии  ррууккааммии  ппррооииззввооддяятт  ррыыввоокк  ннаа  ссееббяя  ((рриисс..  112211))..  
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ДДррууггииее  ссппооссооббыы  ссввииннччиивваанниияя,,  ссввяяззаанннныыее  сс  ррееззккииммии  ууддааррааммии  ппоо  ппааттррооннуу  ииллии  

ппоо  ккууллааччккаамм,,  ннееддооппууссттииммыы::  ппааттрроонн  ппоовврреежжддааееттссяя,,  ккууллааччккии  вв  ееггоо  ккооррппууссее  

рраассшшааттыыввааююттссяя..  

ННааввииннччииввааннииее  ии  ссввииннччииввааннииее  ттяяжжееллооггоо  ппааттррооннаа  ллууччшшее  ппррооииззввооддииттьь,,  

ппррииббееггааяя  кк  ппооммоощщии  ппооддссооббннооггоо  ррааббооччееггоо..  

77..  ППррииееммыы  ооббттааччиивваанниияя  ггллааддккиихх  ццииллииннддррииччеессккиихх  ппооввееррххннооссттеейй  

ООббттааччииввааннииее  ццииллииннддррииччеессккиихх  ппооввееррххннооссттеейй  ооббыыччнноо  ппррооииззввооддяятт  вв  ддвваа  

ппррииееммаа::  ссннааччааллаа  ссннииммааюютт  ннааччееррнноо  ббооллььшшууюю  ччаассттьь  ппррииппууссккаа  ((33——55  мммм  ннаа  

ддииааммееттрр)),,  аа  ззааттеемм  ооссттааввшшууююссяя  ччаассттьь  ((11——22  мммм  ннаа  ддииааммееттрр))..                                                                                                                                                                                                                                                                      

ЧЧттооббыы  ппооллууччииттьь  ззааддаанннныыйй  ддииааммееттрр  ддееттааллии,,  ннееооббххооддииммоо  ууссттааннооввииттьь  ррееззеецц  ннаа  

ттррееббууееммууюю  ггллууббииннуу  ррееззаанниияя..  ДДлляя  ууссттааннооввккии  ррееззццаа  ннаа  ггллууббииннуу  ррееззаанниияя  ммоожжнноо  

ппррииммееннииттьь  ссппооссообб  ппррооббнныыхх  ссттрруужжеекк  ииллии  ппооллььззооввааттььссяя  ллииммббоомм  ппооппееррееччнноойй  

ппооддааччии..                                                                                                                                          ДДлляя  ууссттааннооввккии  ррееззццаа  ннаа  

ггллууббииннуу  ррееззаанниияя  ((ннаа  ррааззммеерр))  ссппооссооббоомм  ппррооббнныыхх  ссттрруужжеекк  ннееооббххооддииммоо::  

11..  ССооооббщщииттьь  ддееттааллии  вврраащщааттееллььннооее  ддввиижжееннииее..  

22..  ВВрраащщееннииеемм  ммааххооввииччккаа  ппррооддооллььнноойй  ппооддааччии  ии  ррууккоояяттккии  ввииннттаа  ппооппееррееччнноойй  

ппооддааччии  ввррууччннууюю  ппооддввеессттии  ррееззеецц  кк  ппррааввооммуу  ттооррццуу  ддееттааллии  ттаакк,,  ччттооббыы  ееггоо  

ввеерршшииннаа  ккооссннууллаассьь  ппооввееррххннооссттии  ддееттааллии..  

33..  УУссттааннооввиивв  ммооммееннтт  ккаассаанниияя,,  ооттввеессттии  ввррууччннууюю  ррееззеецц  ввппррааввоо  оотт  ддееттааллии  ии  

вврраащщееннииеемм  ррууккоояяттккии  ввииннттаа  ппооппееррееччнноойй  ппооддааччии  ппееррееммеессттииттьь  ррееззеецц  ннаа  ннуужжннууюю  

ггллууббииннуу  ррееззаанниияя..  ППооссллее  ээттооггоо  ооббттааччииввааюютт  ддееттаалльь  сс  ррууччнноойй  ппооддааччеейй  ннаа  ддллииннее  

33——55  мммм,,  ооссттааннааввллииввааюютт  ссттаанноокк  ии  ииззммеерряяюютт  ддииааммееттрр  ооббттооччеенннноойй  ппооввееррххннооссттии  

шшттааннггееннццииррккууллеемм  ((рриисс..  112222))..  ЕЕссллии  ддииааммееттрр  ппооллууччииттссяя  ббооллььшшее  ттррееббууееммооггоо,,  

ррееззеецц  ооттввооддяятт  ввппррааввоо  ии  ууссттааннааввллииввааюютт  ееггоо  ннаа  ннеессккооллььккоо  ббооллььшшууюю  ггллууббииннуу,,  

сснноовваа  ппррооттааччииввааюютт  ппоояяссоокк  ии  ооппяяттьь  ддееллааюютт  ииззммееррееннииее..  ВВссее  ээттоо  ппооввттоорряяюютт  ддоо  

ттеехх  ппоорр,,  ппооккаа  ннее  ббууддеетт  ппооллууччеенн  ззааддаанннныыйй  ррааззммеерр..  ТТооггддаа  ввккллююччааюютт  

ммееххааннииччеессккууюю  ппооддааччуу  ии  ооббттааччииввааюютт  ддееттаалльь  ппоо  ввссеейй  ззааддаанннноойй  ддллииннее..  ППоо  

ооккооннччааннииии  ввыыккллююччааюютт  ммееххааннииччеессккууюю  ппооддааччуу,,  ооттввооддяятт  ррееззеецц  ннааззаадд  ии  

ооссттааннааввллииввааюютт  ссттаанноокк..              ВВ  ттааккоомм  жжее  ппоорряяддккее  ппррооииззввооддяятт  ччииссттооввооее  

ооббттааччииввааннииее..  

ПП оо лл ьь зз оо вв аа нн ии ее   лл ии мм бб оо мм   вв ии нн тт аа   пп оо пп ее рр ее чч нн оо йй   пп оо дд аа чч ии ..  

ДДлляя  ууссккоорреенниияя  ууссттааннооввккии  ррееззццаа  ннаа  ггллууббииннуу  ррееззаанниияя  уу  ббооллььшшииннссттвваа  ттооккааррнныыхх  

ссттааннккоовв  ииммееееттссяя  ссппееццииааллььннооее  ппррииссппооссооббллееннииее..  ООнноо  рраассппооллоожжеенноо  уу  ррууккоояяттккии  



68 

 

ввииннттаа  ппооппееррееччнноойй  ппооддааччии  ии  ппррееддссттааввлляяеетт  ссооббоойй  ввттууллккуу  ииллии  ккооллььццоо,,  ннаа  

ооккрруужжннооссттии  ккооттооррооггоо  ннааннеессеенныы  ддееллеенниияя  ((рриисс..  112233))..  ЭЭттаа  ввттууллккаа  сс  ддееллеенниияяммии  

ннааззыыввааееттссяя  ллииммббоомм..  ДДееллеенниияя  ооттссччииттыыввааюютт  ппоо  ррииссккее,,  ииммееюющщееййссяя  ннаа  

ннееппооддввиижжнноойй  ввттууллккее  ввииннттаа  ((ннаа  рриисс..  112233  ээттаа  ррииссккаа  ссооввппааддааеетт  сс  3300--мм  шшттррииххоомм  

ллииммббаа))..    ЧЧииссллоо  ддееллеенниийй  ннаа  ллииммббее  ии  шшаагг  ввииннттаа  ммооггуутт  ббыыттьь  ррааззллииччнныыммии,,  

ссллееддооввааттееллььнноо,,  ррааззллииччнноойй  ббууддеетт  ии  ввееллииччииннаа  ппооппееррееччннооггоо  ппееррееммеещщеенниияя  ррееззццаа  

ппррии  ппооввооррооттее  ллииммббаа  ннаа  оодднноо  ддееллееннииее..  ППррееддппооллоожжиимм,,  ччттоо  ллииммбб  ррааззддееллеенн  ннаа  

110000  ррааввнныыхх  ччаассттеейй,,  аа  ввииннтт  ппооппееррееччнноойй  ппооддааччии  ииммеееетт  ррееззььббуу  сс  шшааггоомм  55  мммм..  

ППррии  оодднноомм  ппооллнноомм  ооббооррооттее  ррууккоояяттккии  ввииннттаа,,  тт..  ее..  ннаа  110000  ддееллеенниийй  ллииммббаа,,  ррееззеецц  

ппееррееммеессттииттссяя  вв  ппооппееррееччнноомм  ннааппррааввллееннииии  ннаа  55  мммм..  ЕЕссллии  жжее  ппооввееррннууттьь  

ррууккоояяттккуу  ннаа  оодднноо  ддееллееннииее,,  ттоо  ппееррееммеещщееннииее  ррееззццаа  ссооссттааввиитт  55  ::110000  ==  00,,0055  мммм..  

ССллееддууеетт  ииммееттьь  вв  ввииддуу,,  ччттоо  ппррии  ппееррееммеещщееннииии  ррееззццаа  вв  ппооппееррееччнноомм  

ннааппррааввллееннииии  ррааддииуусс  ддееттааллии  ппооссллее  ппррооххооддаа  ррееззццаа  ууммееннььшшииттссяя  ннаа  ттааккууюю  жжее  

ввееллииччииннуу,,  аа  ддииааммееттрр  ддееттааллии  ——  ннаа  ууддввооееннннууюю..  ТТааккиимм  ооббррааззоомм,,  ддлляя  ттооггоо  ччттооббыы  

ууммееннььшшииттьь  ддииааммееттрр  ддееттааллии,,  ннааппррииммеерр  сс  5500,,22  ддоо  4488,,44  мммм,,  тт..  ее..  ннаа  5500,,22  ——  4488,,44  ==  

11,,88  мммм,,  ннееооббххооддииммоо  ппееррееммеессттииттьь  ррееззеецц  ввппеерреедд  ннаа  ппооллооввииннннууюю  ввееллииччииннуу,,  тт..  ее..  

ннаа  00,,99  мммм..    ППррии  ууссттааннооввккее  ррееззццаа  ннаа  ггллууббииннуу  ррееззаанниияя  ппррии  ппооммоощщии  ллииммббаа  

ннееооббххооддииммоо  ссооббллююддааттьь  ссллееддууюющщееее  ппррааввииллоо::  ввссееггддаа  ппооддххооддииттьь  кк  ттррееббууееммоойй  

ууссттааннооввккее  ппоо  ллииммббуу  ммееддллеенннныымм  ппррааввыымм  вврраащщееннииеемм  ррууккоояяттккии  ввииннттаа  ((рриисс..  112244,,  

аа;;  ттррееббууееммааяя  ууссттааннооввккаа  ——  3300--ее  ддееллееннииее  ллииммббаа))..      ЕЕссллии  жжее  ппооввееррннууттьь  ррууккоояяттккуу  

ввииннттаа  ппооппееррееччнноойй  ппооддааччии  ннаа  ввееллииччииннуу  ббооллььшшее  ттррееббууееммоойй  ((рриисс..  112244,,  бб)),,  ттоо  ддлляя  

ииссппррааввллеенниияя  оошшииббккии  ннии  вв  ккооеемм  ссллууччааее  ннее  ппооддааввааттьь  ррууккоояяттккуу  ннааззаадд  ннаа  

ввееллииччииннуу  оошшииббккии,,  аа  ннуужжнноо  ссддееллааттьь  ппооччттии  ппооллнныыйй  ооббоорроотт  вв  ооббррааттннууюю  

ссттооррооннуу,,  аа  ззааттеемм  вврраащщааттьь  ррууккоояяттккуу  сснноовваа  ввппррааввоо  ддоо  ттррееббууееммооггоо  ддееллеенниияя  ппоо  

ллииммббуу  ((рриисс..  112244,,  вв))..    ККооггддаа  ннааддоо  ооттввеессттии  ррееззеецц  ннааззаадд;;  вврраащщааяя  ррууккоояяттккуу  ввллееввоо,,  

ооттввооддяятт  ррееззеецц  ббооллееее  ччеемм  ээттоо  ннуужжнноо,,  аа  ззааттеемм  ппррааввыымм  вврраащщееннииеемм  ппооддввооддяятт  кк  

ттррееббууееммооммуу  ддееллееннииюю  ллииммббаа..  
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                                         Практическая часть:  

 

-вводный инструктаж – беседа, 

-инструктаж по технике безопасности, 

-выполнение работ под руководством и контролем инструктора, 

-оформление отчёта 

Содержание отчёта. 

В отчёте следует указать: 

- Наименование работы. 

- Цель работы. 

- Используемое оборудование, инструменты, материалы. 

- Краткое описание работы. 

- Выводы о результатах выполненной работы (при наличии ошибок указать 

их причины). 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К  ЛАБОРАТОРНОЙ  РАБОТЕ  №2 
 

Тема: «Обтачивание гладких и ступенчатых поверхностей» 

 

Цель: Приобрести умения и навыки по обтачиванию гладких и ступенчатых 

поверхностей.  Закрепление и углубление знаний, полученных в процессе 

теоретического обучения, приобретение необходимых умений, навыков и 

опыта практического выполнения работы по нарезанию резьбы метчиками, 

проводится для овладения студентами навыками самостоятельной работы, 

проверки полученных знаний и профессиональной готовности будущего 

специалиста к самостоятельной трудовой деятельности и применения 

приобретенных навыков на практике.  

Приобрести умения и навыки по обтачиванию гладких и ступенчатых 

поверхностей.   

 

Оборудование:  

Станок модели  16К20, 

-центры, 

-хомутик (поводок), 

-токарные резцы, 

-штангенциркуль, штангенглубиномер, кронциркуль, линейка. 

-чертежи деталей, 

-технологические карты, 

-заготовки для деталей типа -  «Вал», 

-индивидуальные средства защиты. 

 

Порядок выполнения работы: 

-вводный инструктаж – беседа, 

-инструктаж по технике безопасности, 

-выполнение работ под руководством и контролем инструктора, 

-оформление отчета. 
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11..  УУссттааннооввккаа  ии  ззааккррееппллееннииее  ддееттааллеейй  вв  ццееннттрраахх  

  ДДееттаалльь  ––  ВВААЛЛ..    РРаассппррооссттррааннеенннныымм  ссппооссооббоомм  ооббррааббооттккии  ддееттааллеейй  ттииппаа  ввааллоовв  ннаа  

ттооккааррнныыхх  ссттааннккаахх  яяввлляяееттссяя  ооббррааббооттккаа  вв  ццееннттрраахх  ((рриисс..  110044))..  ВВ  ттооррццаахх  ззааггооттооввккии    

ппррееддввааррииттееллььнноо  ссввееррлляятт  ццееннттррооввыыее  ооттввееррссттиияя..  ППррии  ууссттааннооввккее  ннаа  ссттааннккее  вв  ээттии  

ооттввееррссттиияя  ввххооддяятт  ццееннттррыы  ппееррееддннеейй  ии  ззааддннеейй  ббааббоокк  ссттааннккаа..  ДДлляя  ппееррееддааччии  вврраащщеенниияя  оотт  

шшппииннддеелляя  ппееррееддннеейй  ббааббккии  ——  ззааггооттооввккее  ппррииммеенняяееттссяя  ппооввооддккооввыыйй  ппааттрроонн  11  ((рриисс..  110044)),,  

ннааввииннччеенннныыйй  ннаа  шшппииннддеелльь  ссттааннккаа,,  ии  ххооммууттиикк  22,,  ззааккррееппллёённнныыйй  ввииннттоомм  33  ннаа  ззааггооттооввккее..  

  
ССввооббоодднныымм  ккооннццоомм  ххооммууттиикк  ззааххввааттыыввааееттссяя  ппааззоомм  ((рриисс..  110044))  ииллии  ппааллььццеемм  ((рриисс..  110055))  

ппааттррооннаа  ии  ппррииввооддиитт  ддееттаалльь  ввоо  вврраащщееннииее..  ВВ  ппееррввоомм  ссллууччааее  ххооммууттиикк  ддееллааееттссяя  ооттооггннууттыымм  

((рриисс..  110044)),,  ввоо  ввттоорроомм  ——  ппрряяммыымм  ((рриисс..  110055))..  ППооввооддккооввыыйй  ппааттрроонн  сс  ппааллььццеемм,,  ппооккааззаанннныыйй  

ннаа  рриисс..  110055  ооппаассеенн  ддлляя  ррааббооччееггоо;;  ббееззооппаасснныымм  яяввлляяееттссяя  ппооввооддккооввыыйй  ппааттрроонн  сс  

ппррееддооххррааннииттееллььнныымм  ккоожжууххоомм  ((рриисс..  110066))..    

  
ССуущщеессттввеенннныыммии  ппррииннааддллеежжннооссттяяммии  ттооккааррннооггоо  ссттааннккаа  яяввлляяююттссяя  ццееннттррыы..  ООббыыччнноо  

ппррииммеенняяееттссяя  ццееннттрр,,  ппооккааззаанннныыйй  ннаа  рриисс..  110077,,  аа..        ООнн  ссооссттооиитт  иизз  ккооннууссаа  11,,  ннаа  ккооттооррыыйй  

ууссттааннааввллииввааееттссяя  ддееттаалльь,,  ии  ккооннииччеессккооггоо  ххввооссттооввииккаа  22..  ХХввооссттооввиикк  ддооллжжеенн  ттооччнноо  

ппооддххооддииттьь  кк  ккооннииччеессккооммуу  ооттввееррссттииюю  шшппииннддеелляя  ппееррееддннеейй  ббааббккии  ии  ппииннооллии  ззааддннеейй  ббааббккии  

ссттааннккаа..      ППеерреедднниийй  ццееннттрр  вврраащщааееттссяя  ввммеессттее  ссоо  шшппииннддееллеемм  ии  ооббррааббааттыыввааееммоойй  ддееттааллььюю,,    

ццееннттрр  ззааддннеейй  ббааббккии  вв  ббооллььшшииннссттввее  ссллууччааеевв  ннееппооддввиижжеенн  ии  ттррееттссяя  оо  вврраащщааюющщууююссяя  

ддееттаалльь..  ООтт  ттрреенниияя  ннааггррееввааююттссяя  ии  ииззннаашшииввааююттссяя  ккаакк  ккооннииччеессккааяя  ппооввееррххннооссттьь  ццееннттрраа,,  

ттаакк  ии  ппооввееррххннооссттьь  ццееннттррооввооггоо  ооттввееррссттиияя  ддееттааллии..  ДДлляя  ууммееннььшшеенниияя  ттрреенниияя  ннееооббххооддииммоо  

ссммааззыыввааттьь  ззаадднниийй  ццееннттрр..  

ППррии  ооббттааччииввааннииии  ддееттааллеейй  ннаа  ббооллььшшиихх  ссккооррооссттяяхх,,  аа  ттааккжжее  ппррии  ооббррааббооттккее  ттяяжжееллыыхх  

ддееттааллеейй  ррааббооттаа  ннаа  ннееппооддввиижжнноомм  ццееннттррее  ззааддннеейй  ббааббккии  ннееввооззммоожжннаа  ввввииддуу  ббыыссттррооггоо  

ииззннооссаа  ссааммооггоо  ццееннттрраа  ии  ррааззррааббооттккии  ццееннттррооввооггоо  ооттввееррссттиияя..    ВВ  ээттиихх  ссллууччааяяхх  ппррииммеенняяюютт  



72 

 

вврраащщааюющщииеессяя  ццееннттррыы..  ННаа  рриисс..  110088  ппооккааззааннаа  ооддннаа  иизз  ккооннссттррууккцциийй  вврраащщааюющщееггооссяя  

ццееннттрраа,,  ввссттааввлляяееммооггоо  вв  ккооннииччеессккооее  ооттввееррссттииее  ппииннооллии  ззааддннеейй  ббааббккии..  ЦЦееннттрр  11  вврраащщааееттссяя  

вв  шшааррииккооввыыхх  ппооддшшииппннииккаахх  22  ии  44..  ООссееввооее  ддааввллееннииее  ввооссппррииннииммааееттссяя  ууппооррнныымм  

шшааррииккооввыымм  ппооддшшииппннииккоомм  55..  ККооннииччеессккиийй  ххввооссттооввиикк  33    ккооррппууссаа  ццееннттрраа  ссооооттввееттссттввууеетт  

ккооннииччеессккооммуу  ооттввееррссттииюю  ппииннооллии..  

  

  
  

ДДлляя  ссооккрраащщеенниияя  ввррееммееннии  ннаа  ззааккррееппллееннииее  ддееттааллеейй  ввммеессттоо  ххооммууттииккоовв  сс  ррууччнныымм  

ззаажжииммоомм  ччаассттоо  ппррииммеенняяюютт  ррииффллеенныыее  ппееррееддннииее  ццееннттррыы  ((рриисс..  110099)),,  ккооттооррыыее  ццееннттррууюютт  

ддееттаалльь  ии  ввыыппооллнняяюютт  рроолльь  ппооввооддккаа..  ППррии  ннаажжииммее  ззаадднниимм  ццееннттрроомм  ррииффллеенниияя  ввррееззааююттссяя  вв  

ззааггооттооввккуу  ии  ээттиимм  ппееррееддааюютт  еейй  вврраащщееннииее..  ДДлляя  ппооллыыхх  ддееттааллеейй  ппррииммеенняяюютт  ннаарруужжнныыее  

((рриисс..  111100,,  аа)),,  аа  ддлляя  ввааллииккоовв  ——  ввннууттррееннннииее  ((ооббррааттнныыее))  ррииффллеенныыее  ццееннттррыы  ((рриисс..  111100,,  бб))..  

      
ТТааккоойй  ссппооссообб  ккррееппллеенниияя  ппооззввоолляяеетт  ооббттааччииввааттьь  ддееттаалльь  ппоо  ввссеейй  ддллииннее  ззаа  ооддннуу  ууссттааннооввккуу..  

ООббттааччииввааннииее  ттеехх  жжее  ддееттааллеейй  сс  ооббыыччнныымм  ццееннттрроомм  ии  ххооммууттииккоомм  ммоожжеетт  ббыыттьь  

ппррооииззввееддеенноо  ттооллььккоо  ззаа  ддввее  ууссттааннооввккии,,  ччттоо  ззннааччииттееллььнноо  ууввееллииччииввааеетт  ввррееммяя  ооббррааббооттккии..  

ДДлляя  ллееггккиихх  ии  ссрреедднниихх  ттооккааррнныыхх  ррааббоотт  ппррииммеенняяюютт  ссааммооззаажжииммнныыее  ххооммууттииккии..  ООддиинн  иизз  

ттааккиихх  ххооммууттииккоовв  ииззооббрраажжеенн  ннаа  рриисс..  111111..  ВВ  ккооррппууссее  11  ттааккооггоо  ххооммууттииккаа  ннаа  ооссии  

ууссттааннооввллеенн  ккууллааччоокк  44,,  ккооннеецц  ккооттооррооггоо  ииммеееетт  ррииффллееннууюю  ппооввееррххннооссттьь  22..  ППооссллее  

ууссттааннооввккии  ххооммууттииккаа  ннаа  ддееттаалльь  ррииффллееннааяя  ппооввееррххннооссттьь  ккууллааччккаа  ппоодд  ддееййссттввииеемм  ппрруужжиинныы  

33  ппрриижжииммааееттссяя  кк  ддееттааллии..  ППооссллее  ууссттааннооввккии  вв  ццееннттррыы  ии  ппууссккаа  ссттааннккаа  ппааллеецц  55  

ппооввооддккооввооггоо  ппааттррооннаа,,  ннаажжииммааяя  ннаа  ккууллааччоокк  44,,  ззааккллииннииввааеетт  ддееттаалльь  ии  ппррииввооддиитт  ееее  ввоо  

вврраащщееннииее..  ТТааккииее  ссааммооззаажжииммнныыее  ххооммууттииккии  ссооккрраащщааюютт  ввссппооммооггааттееллььннооее  ввррееммяя..  

22..  ННааллааддккаа  ссттааннккаа  ддлляя  ооббррааббооттккии  вв  ццееннттрраахх  

ДДлляя  ппооллууччеенниияя  ццииллииннддррииччеессккоойй  ппооввееррххннооссттии  ппррии  ооббттааччииввааннииии  ззааггооттооввккии  вв  ццееннттрраахх  

ннееооббххооддииммоо,,  ччттооббыы  ппеерреедднниийй  ии  ззааддаанниийй  ццееннттррыы  ннааххооддииллииссьь  ннаа  ооссии  вврраащщеенниияя  

шшппииннддеелляя..  ЧЧттооббыы  ппррооввееррииттьь  ппррааввииллььннооссттьь  рраассппооллоожжеенниияя  ццееннттрроовв,,  ннуужжнноо  ппррииддввииннууттьь  
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ззаадднниийй  ццееннттрр  кк  ппееррееддннееммуу  ((рриисс..  111122))..  ЕЕссллии  ооссттрриияя  ццееннттрроовв  ннее  ссооввппааддааюютт,,  ннееооббххооддииммоо  

ооттррееггууллииррооввааттьь  ппооллоожжееннииее  ккооррппууссаа  ззааддннеейй  ббааббккии..  

ННеессооввппааддееннииее  ццееннттрроовв  ммоожжеетт  ббыыттьь  ттааккжжее  ввыыззвваанноо  

ппооппааддааннииеемм  ггрряяззии  ииллии  ссттрруужжккии  вв  ккооннииччеессккииее  ооттввееррссттиияя  шшппииннддеелляя  ииллии  ппииннооллии..  ЧЧттооббыы  

ииззббеежжааттьь  ээттооггоо,,  ннееооббххооддииммоо  ппеерреедд  ууссттааннооввккоойй  ццееннттрроовв  ттщщааттееллььнноо  ппррооттееррееттьь  ооттввееррссттиияя  

шшппииннддеелляя  ии  ппииннооллии,,  аа  ттааккжжее  ккооннииччеессккууюю  ччаассттьь  ццееннттрроовв..  ЕЕссллии  ццееннттрр  ппееррееддннеейй  ббааббккии  ии  

ппооссллее  ээттооггоо  ««ббььеетт»»,,  ззннааччиитт,,  оонн  ннееииссппррааввеенн  ии  ддооллжжеенн  ббыыттьь  ззааммееннеенн  ддррууггиимм..      ППррии  

ттооччееннииии  ддееттаалльь  ннааггррееввааееттссяя  ии  ууддллиинняяееттссяя,,  ссооззддааввааяя  ппррии  ээттоомм  ууссииллеенннныыйй  ннаажжиимм  ннаа  

ццееннттррыы..  ЧЧттооббыы  ппррееддооххррааннииттьь  ддееттаалльь  оотт  ввооззммоожжннооггоо  ииззггииббаа,,  аа  ззаадднниийй  ццееннттрр  ——  оотт  

ззааееддаанниияя,,  ррееккооммееннддууееттссяя  ввррееммяя  оотт  ввррееммееннии  ооссввооббоожжддааттьь  ззаадднниийй  ццееннттрр,,  аа  ззааттеемм  сснноовваа  

ееггоо  ппоодджжииммааттьь  ддоо  ннооррммааллььннооггоо  ссооссттоояянниияя..  ННееооббххооддииммоо  ттааккжжее  ппееррииооддииччеессккии  

ддооппооллннииттееллььнноо  ссммааззыыввааттьь  ззааддннееее  ццееннттррооввооее  ооттввееррссттииее  ддееттааллии..  

33..    ППррииееммыы  ооббттааччиивваанниияя  ццииллииннддррииччеессккиихх  ппооввееррххннооссттеейй  сс  ууссттууппааммии 

ППррии  ооббррааббооттккее  ннаа  ттооккааррнныыхх  ссттааннккаахх  ппааррттииии  ддееттааллеейй  ссттууппееннччааттоойй  ффооррммыы  ((ссттууппееннччааттыыее  

ввааллыы))  сс  ооддииннааккооввоойй  ддллиинноойй  уу  ввссеехх  ддееттааллеейй  ооттддееллььнныыхх  ссттууппееннеейй  ннооввааттооррыы  вв  ццеелляяхх  

ссооккрраащщеенниияя  ввррееммееннии  ннаа  ииззммееррееннииее  ддллиинныы  ппррииммеенняяюютт  ппррооддооллььнныыйй  ууппоорр,,  

ооггррааннииччииввааюющщиийй  ппееррееммеещщееннииее  ррееззццаа,,  ии  ллииммбб  ппррооддооллььнноойй  ппооддааччии..                                                                                                                                                                                                           

-  И с п о л ь з о в а н и е  п р о д о л ь н о г о  у п о р а . На рис. 130 показан 

продольный упор. Он закрепляется болтами на передней направляющей станины, как 

показано на рис. 131; место закрепления упора зависит от длины обтачиваемого 

участка детали. При наличии на станке продольного упора можно обрабатывать 

цилиндрические поверхности с уступами без предварительной разметки, при этом,  

ступенчатые валы обтачиваются за одну установку быстрее, чем без упора. 

Достигается это укладкой между упором и суппортом ограничителя длины (мерной 

плитки), соответствующего по длине ступени вала. 
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Пример обтачивания ступенчатого валика при помощи упора 1 и мерных плиток 2 и 3 

показан на рис.131. Обтачивание ступени а1 производится до тех пор, пока суппорт не 

упрется в мерную плитку 3. Сняв эту плитку, можно обтачивать следующую ступень 

валика длиной а2 до момента, когда суппорт упрется в плитку 2. Наконец, сняв плитку 

2, протачивают ступень а3. Как только суппорт дойдет до упора, необходимо 

выключить механическую подачу. Длина мерной плитки 2 равна длине уступа a3, а 

длина плитки 3 — соответственно длине уступа а2. 

Применять жесткие упоры можно только на станках, имеющих автоматическое 

выключение подачи при перегрузке (например, 1А62 и другие новые системы 

станков). Если станок такого устройства не имеет, то производить обтачивание по 

упору можно только при условии заблаговременного выключения механической 

подачи и доведения суппорта до упора вручную, иначе неизбежна поломка станка. 

 И с п о л ь з о в а н и е  л и м б а  п р о д о л ь н о й  п о д а ч и . Для сокращения 

времени, затрачиваемого на измерение длин обрабатываемых деталей, на современных 

токарных станках установлен лимб продольной подачи. Этот лимб представляет 

вращающийся диск большого диаметра (рис. 132), расположенный на передней стенке 

фартука и за маховичком продольной подачи. На окружность диска нанесены равные 

деления. При вращении маховичка поворачивается и лимб, связанный зубчатой 

передачей с колесом продольной подачи. Таким образом, определенному продольному 

перемещению суппорта с резцом соответствует поворот лимба на определенное число 

делений относительно неподвижной риски. 

 
При обработке ступенчатых валов использование лимба продольной подачи 

рационально. Токарь перед обработкой первой детали намечает предварительно 

резцом с помощью штангенциркуля длину ступеней,  затем начинает их обтачивать. 

Обточив первую ступень, он устанавливает продольный лимб в нулевое положение 

относительно неподвижной риски. Обтачивая следующие ступени, он запоминает (или 

записывает) соответствующие показания лимба относительно той же риски. Обтачивая 

последующие детали, токарь пользуется показаниями, установленными при 

обтачивании первой детали. 
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И с п о л ь з о в а н и е  п о п е р е ч н о г о  у п о р а . Для сокращения времени, 

затрачиваемого на измерение диаметров при обработке ступенчатых деталей, на ряде 

токарных станков возможно использование поперечного упора. 

Один из таких упоров показан на рис. 133. Упор состоит из двух частей. Неподвижную 

часть 1 устанавливают на каретке и закрепляют болтами 2; упорный штифт 6 

неподвижен. Подвижный упор 3 устанавливают и закрепляют болтами 4 на нижней 

части суппорта. Винт 5 устанавливают точно на требуемый размер детали. Конец 

винта 5, упираясь в штифт 6, предопределяет требуемый размер детали. Помещая 

между штифтом 6 и винтом 5 мерные плитки, можно производить обтачивание детали 

со ступенями различных диаметров. 

 

 

Практическая часть  

- вводный инструктаж – беседа, 

- инструктаж по технике безопасности, 

- выполнение работ под руководством и контролем инструктора, 

-оформление отчета. 

Содержание отчёта. 

В отчёте следует указать: 

- Наименование работы. 

- Цель работы. 

- Используемое оборудование, инструменты, материалы. 

- Краткое описание работы. 

- Выводы о результатах выполненной работы. 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К  ЛАБОРАТОРНОЙ  РАБОТЕ  №3 

 
Тема: «Затачивание спиральных сверл» 

Цель: Закрепить знания по конструкции и геометрии сверла.  Приобрести 

умения и навыки по затачиванию спиральных сверл. 

Оборудование:  

-станок заточный, 

-комплект сверл, 

-шаблоны. Угломер, 

-индивидуальные средства защиты. 

Порядок выполнения работы: 

-вводный инструктаж – беседа, 

-инструктаж по технике безопасности, 

-выполнение работ под руководством и контролем инструктора. 

 

    ТТееооррееттииччеессккааяя  ччаассттьь  

                ППррии  ооббррааббооттккее  ррааббооччааяя  ччаассттьь  ссввееррллаа  ииззннаашшииввааееттссяя,,  аа  рреежжуущщааяя  

ккррооммккаа  ззааттуупплляяееттссяя..        УУ  ссппииррааллььнныыхх  ссввееррлл  ииззнноосс  ппррооииссххооддиитт  

ппррееииммуущщеессттввеенннноо  ппоо  ззааддннеейй  ппооввееррххннооссттии  ууггооллккаа  ннаа  ппеерреессееччееннииии  

ззааббооррннооггоо  ккооннууссаа  сс  ллееннттооччккааммии  ссввееррллаа  ((рриисс..  33..3311,,  аа))..  ВВ  рряяддее  ссллууччааеевв  ииззнноосс  

ссооппррооввоожжддааееттссяя  ссррееззааннииеемм  ууггооллккоовв  ии  ччаассттии  ллееннттооччеекк,,  ччттоо  ппррииввооддиитт  кк  

ооббррааззооввааннииюю  ннаа  ллееннттооччккаахх  ссввееррллаа  ццииллииннддррииччеессккиихх  ууччаассттккоовв  ((рриисс..  33..3311,,  

бб)),,  ллииббоо  ууччаассттккоовв  ссоо  ввссттррееччнныымм  ккооннууссоомм  ((рриисс..  33..3311,,  вв)),,  ччттоо  ппррииввооддиитт  кк  

ззаащщееммллееннииюю  ссввееррлл  вв  ооттввееррссттииии  ии  иихх  ппооллооммккее..  ДДооссттааттооччнноо  ччаассттоо  ппррии  

ссввееррллееннииии  ооттввееррссттиийй  вв  ллииттыыхх,,  ккоовваанннныыхх  ии  ттееррммииччеессккии  ооббррааббооттаанннныыхх  

ддееттаалляяхх  ннааббллююддааееттссяя  ииззннаашшииввааннииее  ссввееррлл  сс  ооббррааззооввааннииеемм  ппррооттооччеекк  ннаа  

ллееннттооччккаахх  ((рриисс..  33..3311,,  гг))..  ППррии  ссввееррллееннииии  ссттааллеейй  ппооввыышшеенннноойй  ввяяззккооссттии  

ммоожжеетт  ппррооииссххооддииттьь  ннааллииппааннииее  ннаа  ллееннттооччккии  ммааттееррииааллаа  ззааггооттооввккии..  

ППооввыышшееннннооее  ииззннаашшииввааннииее  ссввееррлл,,  ооссннаащщеенннныыхх  ппллаассттииннааммии  иизз  ттввееррддооггоо  

ссппллаавваа,,  ппоо  ллееннттооччккаамм  ии  ууггооллккаамм  ((рриисс..  33..3311,,  дд))  ррееззккоо  ссооккрраащщааеетт  ччииссллоо  

ввооззммоожжнныыхх  ззааттооччеекк  ии  ппррииввооддиитт  кк  иихх  ввыыккрраашшииввааннииюю  ии  ппооллооммккаамм..  ССввееррллаа,,  

ииззнноошшеенннныыее  ппоо  ррааббооччеейй  ччаассттии,,  ввыыббррааккооввыыввааююттссяя..  

ДДлляя  ввооссссттааннооввллеенниияя  рреежжуущщиихх  ссввооййссттвв    ссввееррлл  ии  ооббеессппееччеенниияя  

ккааччеессттввеенннноойй  ооббррааббооттккии  ооттввееррссттиийй,,    иихх  рреежжуущщииее  ккррооммккии  ззааттааччииввааюютт  ппоо  

ммееррее  ззааттууппллеенниияя..                                                                                                                                                                                                              

ЗЗааттооччккуу  рреежжуущщиихх  ккррооммоокк  ссввееррлл  ннаа  ррааббооччеемм  ммеессттее  ввыыппооллнняяюютт  ннаа  

ззааттооччнныыхх  ссттааннккаахх..  ЦЦееннттррааллииззооввааннннааяя  ззааттооччккаа  ссппииррааллььнныыхх  ссввееррлл  

ооссуущщеессттввлляяееттссяя  ннаа  ссппееццииааллььнныыхх  ззааттооччнныыхх  ууччаассттккаахх  ииллии  вв  ззааттооччнныыхх  ццееххаахх  

ннаа  ссппееццииааллььнноомм  ооббооррууддооввааннииии..  

ППррии  ззааттооччккее  рреежжуущщеейй  ччаассттии  ссввееррллаа  ппррииддааюютт  ррааззллииччннууюю  ффооррммуу,,  ввыыббоорр  

ккооттоорроойй  ппррооииззввооддииттссяя  вв  ззааввииссииммооссттии  оотт  ххааррааккттеерраа  ввыыппооллнняяееммыыхх  ррааббоотт  ии  

ооббррааббааттыыввааееммооггоо  ммааттееррииааллаа..  
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ППррии  ооббррааббооттккее  ооттввееррссттиийй  ддииааммееттрроомм  оотт  00,,2255  ддоо  1122  мммм  вв  ссттааллии,,  ччууггууннее,,  

ссттааллььнноомм  ллииттььее  ппррииммеенняяееттссяя  ооддииннааррннааяя  ((ннооррммааллььннааяя))  ззааттооччккаа  ((рриисс..  33..3322,,  

аа))..  

ППррии  ссввееррллееннииии  ооттввееррссттиийй  ддииааммееттрроомм  оотт  1122  ддоо  8800  мммм  вв  ссттааллььнноомм  ллииттььее  

ппоо  ллииттееййнноойй  ккооррккее  ииссппооллььззууееттссяя  ооддииннааррннааяя  ззааттооччккаа  сс  ппооддттооччккоойй  

ппееррееммыыччккии  ––  ппооппееррееччнноойй  ккррооммккии  ((рриисс..  33..3322,,  бб))..  

    

    

    ППррии  ссввееррллееннииии  ооттввееррссттиийй  ддииааммееттрроомм  оотт  1122  ддоо  8800  мммм  вв  ссттааллии  ии  

ссттааллььнноомм  ллииттььее  ссоо  сснняяттоойй  ллииттееййнноойй  ккооррккоойй  ииссппооллььззууееттссяя  ооддииннааррннааяя  

ззааттооччккаа  сс  ппооддттооччккоойй  ппееррееммыыччккии  ии  ллееннттооччккии  ((рриисс..  33..3322,,  вв))..      ППррии  ссввееррллееннииии  

ооттввееррссттиийй  ддииааммееттрроомм  оотт  1122  ддоо  8800  мммм  вв  ччууггуунннноомм  ллииттььее  ппоо  ллииттееййнноойй  ккооррккее  

ппррииммеенняяееттссяя  ддввооййннааяя  ззааттооччккаа  сс  ппооддттооччккоойй  ппееррееммыыччккии  ((рриисс..  33..3322,,  гг))..  

ППррии  ссввееррллееннииии  ооттввееррссттиийй  ддииааммееттрроомм  оотт  1122  ддоо  8800  мммм  вв  ччууггуунннноомм  ллииттььее  

ссоо  сснняяттоойй  ллииттееййнноойй  ккооррккоойй  ввыыппооллнняяееттссяя  ддввооййннааяя  ззааттооччккаа  сс  ппооддттооччккоойй  

ппееррееммыыччккии  ии  ллееннттооччккии  ((рриисс..  33..3322))..  

ООссннооввнныыее  ппррааввииллаа  ззааттооччккии  ссввееррлл  

11..      ННееооббххооддииммоо  ооттррееггууллииррооввааттьь  ппооллоожжееннииее  ппооддррууччннииккаа  ззааттооччннооггоо  

ссттааннккаа  ттааккиимм  ооббррааззоомм,,  ччттооббыы  ммеежжддуу  нниимм  ии  ппееррииффееррииеейй  ззааттооччннооггоо  ккррууггаа  

ббыылл  ззааззоорр  ннее  ммееннееее  22  мммм..  ССллееддууеетт  ппррооввееррииттьь  ннааллииччииее  ии  ииссппррааввннооссттьь  

ээккррааннаа  ззааттооччннооггоо  ссттааннккаа..  

22..  ННееооббххооддииммоо  ссооббллююддааттьь  ссллееддууюющщииее  ттррееббоовваанниияя  кк  ззааттооччккее  ссввееррлл::  

••    ззааттооччккуу  ссллееддууеетт  ппррооииззввооддииттьь  ппееррииффееррииеейй  ззааттооччннооггоо  ккррууггаа;;  

••    вв  ллееввоойй  ррууккее  ддооллжжннаа  ннааххооддииттььссяя  рреежжуущщааяя  ччаассттьь  ссввееррллаа  рреежжуущщииммии  

ккррооммккааммии  ввввееррхх,,  вв  ппррааввоойй  ррууккее  ––  ххввооссттооввиикк  ссввееррллаа;;  

••    ккииссттьь  ллееввоойй  ррууккии  ддооллжжннаа  ооппииррааттььссяя  ннаа  ппооддррууччнниикк  ссттааннккаа..  

33..      ППррии  ззааттооччккее  ссллееддууеетт  ппееррииооддииччеессккии  ппррооввеерряяттьь  ппррааввииллььннооссттьь  ззааттооччккии  

ссввееррллаа  ппоо  ссппееццииааллььннооммуу  шшааббллооннуу  ((рриисс..  33..3333))::  

••    ддллииннаа  рреежжуущщиихх  ккррооммоокк  ддооллжжннаа  ббыыттьь  ооддииннааккооввоойй;;  

••      ууггоолл  ззааттооччккии  ппррии  ввеерршшииннее  ссввееррллаа  ддооллжжеенн  ссооооттввееттссттввооввааттьь  шшааббллооннуу;;  

••    ууггллыы  ммеежжддуу  ккррооммккааммии  ии  ббооккооввоойй  ппооввееррххннооссттььюю  ссввееррллаа  ддооллжжнныы  ббыыттьь  

ооддииннааккооввыыммии;;  

••    ууггллыы  ззааооссттрреенниияя  ккррооммоокк  ддооллжжнныы  ббыыттьь  ррааввнныы  ии  ссооооттввееттссттввооввааттьь  

шшааббллооннуу..  

44..    ННееооббххооддииммоо  ззааппррааввииттьь  рреежжуущщииее  ккррооммккии  ссввееррллаа  ннаа  ббррууссккее..  

55..      ННееооббххооддииммоо  ппррооииззввеессттии  ппррооббннооее  ссввееррллееннииее  ооттввееррссттиияя  ззааттооччеенннныымм  

ссввееррллоомм::  

••    ссттрруужжккии  оотт  ооббееиихх  рреежжуущщиихх  ккррооммоокк  ддооллжжнныы  ббыыттьь  ооддииннааккооввоойй  

ттооллщщиинныы  ((ппррооввеерряяттьь  ввииззууааллььнноо));;  

  ••    ддииааммееттрр  ппррооссввееррллееннннооггоо  ооттввееррссттиияя  ддооллжжеенн  ттооччнноо  ссооооттввееттссттввооввааттьь  

ддииааммееттрруу  ссввееррллаа;;  
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••    ооттввееррссттииее  ннее  ддооллжжнноо  ссммеещщааттььссяя  ббооллееее  ччеемм  ннаа  00,,22  мммм  ((ппррооввееррккаа  

ооссуущщеессттввлляяееттссяя  ппоо  ккооннттррооллььнныымм  ррииссккаамм))..  

66..  ННееооббххооддииммоо  ссооббллююддааттьь  ссллееддууюющщииее  ттррееббоовваанниияя  ппррааввиилл  ббееззооппаассннооссттии::  

••      ззааттооччккуу  ссввееррлл  ммааллооггоо  ддииааммееттрраа  ннааддоо  ппррооииззввооддииттьь  ннаа  ммееллккооззееррннииссттоомм  

ккррууггее;;  

••    ззааппрреещщааееттссяя  ввыыппооллнняяттьь  ззааттооччккуу  ссввееррлл  ннаа  ззааттооччнноомм  ссттааннккее  ббеезз  

ппооддррууччннииккаа  ии  сс  ннееииссппррааввнныымм  ззаащщииттнныымм  ккоожжууххоомм  ииллии  ббеезз  ннееггоо;;  

••      ккааттееггооррииччеессккии  ззааппрреещщааееттссяя  ооссуущщеессттввлляяттьь  ззааттооччккуу  ссввееррлл  ««ннаа  ввеессуу»»,,  тт..  

ее..  ббеезз  ииссппооллььззоовваанниияя  ппооддррууччннииккаа;;  

••    ооббяяззааттееллььнноо,,  ооссооббеенннноо  ппррии  ззааттооччккее  ссввееррлл  ббооллььшшооггоо  ддииааммееттрраа,,  

ооппууссккааттьь  ззаащщииттнныыйй  ээккрраанн,,  ппррии  ооттссууттссттввииии  ээккррааннаа  ззааттооччккуу  ссввееррлл  

ппррооииззввооддииттьь  сс  ииссппооллььззооввааннииеемм  ззаащщииттнныыхх  ооччккоовв  ввоо  ииззббеежжааннииее  ппооппааддаанниияя  

ааббррааззииввнноойй  ппыыллии  вв  ггллааззаа..  

ВВыыппооллннееннииее  ррааббооттыы::  

-вводный инструктаж – беседа, 

-инструктаж по технике безопасности, 

-выполнение работ под руководством и контролем инструктора, 

-оформление отчета. 

Содержание отчёта. 

В отчёте следует указать: 

- Наименование работы. 

- Цель работы. 

- Используемое оборудование, инструменты, материалы. 

Таблица1 – Результаты работы 

Тип, 

наименование 

сверла 

Форма 

заточки 

Размеры 

сверла 

(диаметр, 

длина) 

Длина 

главных      

режущих 

кромок 

2φ,  2φ0 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К  ЛАБОРАТОРНОЙ  РАБОТЕ  №4 

 

Тема: Сверление и рассверливание сквозных и  глухих отверстий 

 

Цель: Приобрести умения и навыки по сверлению и рассверливанию 

сквозных и  глухих отверстий 

  

Оборудование:  

Станок модели  16К20, 

-патрон  3-х кулачковый, 

-сверла, 

-штангенциркуль, штангенглубиномер, линейка, 

-чертежи деталей, 

-технологические карты, 

-заготовки, 

-индивидуальные средства защиты. 

 

Порядок выполнения работы: 

-вводный инструктаж – беседа, 
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-инструктаж по технике безопасности, 

-выполнение работ под руководством и контролем инструктора. 

-оформление отчета. 

Теоретическая часть 

          Сверление отверстий на токарном станке производится в следующем 

порядке: сначала выбирается сверло необходимого диаметра так, чтобы 

длина его рабочей части была больше глубины просверливаемого отверстия, 

затем проверяется правильность его заточки, протирается конусная часть 

сверла и отверстие в пиноли задней бабки, после чего сверло вставляется в 

пиноль. Если хвостовик сверла меньше отверстия в пиноли, применяются 

переходные конусные втулки. Если же сверло имеет цилиндрический 

хвостовик, оно закрепляется в цанговом патроне, а патрон своим коническим 

хвостовиком вставляется либо непосредственно в отверстие пиноли, либо с 

использованием конусных переходных втулок. 

       Для обеспечения нормальной работы сверла необходимо правильно его 

заточить. Заточка производится на специальных станках либо 

квалифицированным рабочим вручную с последующей проверкой качества 

заточки шаблоном, имеющим три выреза. Одним вырезом проверяется угол 

при вершине сверла и одновременно по линейке длина режущих кромок, 

другим вырезом угол заострения режущей кромки и третьим — угол наклона 

перемычки.                                                                                                                     

При неправильной заточке сверл могут наблюдаться следующие дефекты: 

малый угол при вершине проверка сверла легко ломаются и быстро тупятся; 

слишком большой угол при вершине — сверла быстро тупятся, 

увеличивается усилие подачи и потребная мощность; неодинаковая длина 

режущих кромок — сверло испытывает одностороннюю нагрузку, отверстие 

получается завышенного диаметра; перекошенная заточка — режет только 

одна кромка, сверло быстро тупится; недостаточный задний угол — сверло 

не режет; слишком большой задний угол — сверло заедает, рабочая часть 

выкрашивается.                                                                                                          

        Задняя бабка устанавливается так, чтобы сверление можно было 

проводить на всю глубину без перестановки бабки. В начале сверления, при 

правильно обработанном торце детали и отсутствии центрового отверстия, 

следует направлять сверло упором, установленным в резцедержателе, подачу 

производить медленно и равномерно. Чаще выводить сверло из отверстия 

для освобождения его от стружки, причем делать это, во избежание поломки, 

следует без остановки вращения детали. Сверление проводить с обильным 

охлаждением. Сверление на токарных станках обычно производится 

вручную, вращением маховичка задней бабки. 

 У некоторых станков задняя бабка может иметь автоматическое 

перемещение, в этом случае сверление можно выполнять с механической 

подачей и совмещать его с продольной обточкой детали. Если такого 

механизма нет, то можно скрепить заднюю бабку с суппортом несложным 
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устройством и, предварительно открепив бабку от станины, использовать 

механизм продольной подачи суппорта для перемещения задней бабки. 

Применив специальный держатель для сверла, можно также установить его в 

резцедержателе станка. Недостатком данного метода является трудность 

установки сверла точно по оси центров. 

        Для получения точных длинных отверстий в валах используются 

однокромочные пушечные и ружейные сверла. Пушечное сверло имеет вид 

полуцилиндра с режущей кромкой на торце. Под углом 10—20° к оси сверла 

выполнена вспомогательная режущая кромка. Пушечное сверло имеет канал 

для подачи охлаждающей жидкости. Направление сверла обеспечивается его 

цилиндрической поверхностью.  Ружейное сверло обеспечивает более 

производительную работу и более точное направление. Оно имеет в рабочей 

части канавку с углом 80—110° для выхода стружки. Конус, образуемый 

торцовой заточкой сверла, обеспечивает хорошее направление.  При работе 

пушечным и ружейным сверлами необходимо предварительно засверлить и 

расточить отверстие на глубину 1—2 диаметров. Это отверстие служит 

направляющей для пушечного или ружейного сверла. 

                  УУссллооввнноо,,  ссуущщеессттввууеетт  ттррии  ввииддаа  ппррооццеессссаа  ссввееррллеенниияя  ооттввееррссттиийй  ннаа  

ттооккааррнноомм  ссттааннккее  ппоо  ссттееппееннии  ввммеешшааттееллььссттвваа  ччееллооввееккаа:: 

11))  РРууччннооее..  ЭЭттоо  ппооддааччаа  рреежжуущщееггоо  ииннссттррууммееннттаа  вв  ззооннуу  ррееззаанниияя  сс  ппооммоощщььюю  

ммааххооввииккаа  ззааддннеейй  ббааббккии,,  ппррииввооддииммооггоо  вв  ддввиижжееннииее  ммууссккууллььнноойй  ссииллоойй  

ччееллооввееккаа..  

22))  ММееххааннииччеессккооее..  ППррии  ээттоомм  ппооддааччаа  ссввееррллаа  ооссуущщеессттввлляяееттссяя  сс  ппооммоощщььюю  

ммееххааннииччеессккоойй  ппооддааччии,,  ппооссттууппааюющщеейй  оотт  ккааррееттккии  ссууппппооррттаа  кк  ззааддннеейй  ббааббккее  

ччеерреезз  ссппееццииааллььннооее  ууссттррооййссттввоо..  ННее  ввссее  ттооккааррнныыее  ссттааннккии  ииммееюютт  ттааккииее  

ууссттррооййссттвваа  ии,,  ссооооттввееттссттввеенннноо,,  ввооззммоожжннооссттьь  ооссуущщеессттввлляяттьь  ммееххааннииччеессккооее  

ссввееррллееннииее..  

33))  СС  ппооммоощщььюю  ЧЧППУУ..  ППооллннааяя  ааввттооммааттииззаацциияя  ооббррааббооттккии..    ННаа  ттооккааррнноомм  ссттааннккее  сс  

ЧЧППУУ  ммоожжнноо  ссооввеерршшааттьь  ооббррааббооттккуу  ооттввееррссттиийй  ррааззллииччнныыммии  ссппооссооббааммии  ии  

ииннссттррууммееннттааммии  ббеезз  ввммеешшааттееллььссттвваа  ччееллооввееккаа..  

ППррооццеесссс  ссввееррллеенниияя  ии  рраассссввееррллиивваанниияя  ооттввееррссттиийй  ннаа  ттооккааррнныыхх  ссттааннккаахх  

            ДДлляя  ооббррааззоовваанниияя    ооттввееррссттиийй  вв  ссппллоошшнноомм  ммааттееррииааллее  ииллии    ууввееллииччеенниияя  

ррааззммеерроовв  ррааззммеерроовв  ииммееюющщииххссяя  ооттввееррссттиийй,,  ннаа  ттооккааррнноомм  ссттааннккее  ннееооббххооддииммоо  

ввыыппооллннииттьь  ссллееддууюющщииее  ввииддыы  ооппеерраацциийй::  

11..ВВыыссттааввииттьь  ззааддннюююю  ббааббккуу,,  ччттооббыы  ооссьь  ппииннооллии  ссооввппааддааллаа  сс  ооссььюю  шшппииннддеелляя..  

22..ЗЗааккррееппииттьь  ззааггооттооввккуу  вв  ппааттррооннее  ппееррееддннеейй  ббааббккии  ттааккиимм  ооббррааззоомм,,  ччттооббыы  ооннаа  

ввыыссттууппааллаа  ззаа  ууррооввеенньь  ккууллааччккоовв  ккаакк  ммоожжнноо  ммееннььшшее..  

33..УУссттааннооввииттьь  вв  ппииннооллее  ззааддннеейй  ббааббккии  рреежжуущщиийй  ииннссттррууммееннтт..  ЕЕссллии  ппррееддссттооиитт  

ееггоо  ччаассттааяя  ссммееннаа,,  ттоо  ллууччшшее  ппооллььззооввааттььссяя  ббыыссттррооссммеенннныымм  ппааттрроонноомм  ии  

ннааббоорроомм  ссппееццииааллььнныыхх  ввттууллоокк..  ЭЭттоо  ппооммоожжеетт  ззннааччииттееллььнноо  ссооккррааттииттьь  ввррееммяя  ннаа  

ссммееннуу  ииннссттррууммееннттаа..  ППррии  ииссппооллььззооввааннииии  ббыыссттррооссммееннннооггоо  ппааттррооннаа,,  ввссее  ссввёёррллаа,,  

ззееннккееррыы,,  ррааззввёёррттккии  ии  тт..дд..  ддооллжжнныы  ииммееттьь  ххввооссттооввииккии  сс  ооддииннааккооввыымм  ннооммеерроомм  
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ккооннууссаа  ММооррззее..  ППиинноолльь  вв  ннааччааллее  ссввееррллеенниияя  ддооллжжннаа  ббыыттьь  ввыыддввииннууттаа  иизз  ззааддннеейй  

ббааббккии  ннаа  ккаакк  ммоожжнноо  ммееннььшшееее  рраассссттоояяннииее..  

44..ППееррввааяя  ррааббооччааяя  ооппеерраацциияя  ––  ээттоо  ппооддггооттооввккаа  ттооррццаа  ззааггооттооввккии..  ООнн  ддооллжжеенн  

ббыыттьь  ррооввнныымм..  ЭЭттоо  ооссуущщеессттввлляяееттссяя  ппооддррееззааннииеемм  ттооррццаа  ррееззццоомм..  

55..ССддееллааттьь  ннееббооллььшшооее  ууггллууббллееннииее  вв  ттооррццее  ддееттааллии  ((ззааццееннттррооввааттьь))..  ЭЭттаа  

ооппеерраацциияя  ппооммоожжеетт  ввыыппооллннииттьь  ссввееррллееннииее  ттооччнноо  вв  ттооччккее  вврраащщеенниияя  ззааггооттооввккии..  

ВВыыппооллнняяееттссяя  ддааннннооее  ууггллууббллееннииее  ууппооррнныымм  ррееззццоомм  ииллии  ккооррооттккиимм  ссввееррллоомм..  

66..ППррооииззввеессттии  ссввееррллееннииее  сс  ппооммоощщььюю  ммааххооввииккаа  ззааддннеейй  ббааббккии..  ИИннссттррууммееннтт  

ппооддааввааттьь  ппллааввнноо..  ППееррииооддииччеессккии  ввыыддввииггааттьь  ееггоо  иизз  ззоонныы  ррееззаанниияя,,  ччттооббыы  

ооссввооббооддииттьь  оотт  ссттрруужжккии..  ООххллаажжддееннииее  ззоонныы  ррееззаанниияя  ооссуущщеессттввлляяттьь  

ссппееццииааллььнноойй  ээммууллььссииеейй..  

77..ППррии  ссккввооззнноойй  ооббррааббооттккее  ннуужжнноо  ууммееннььшшииттьь  ссккооррооссттьь  ппооддааччии  ннаа  ввыыххооддее  иизз  

ззааггооттооввккии,,  ччттооббыы  ннее  ппооввррееддииттьь  ееггоо,,  ккооггддаа  ррееззккоо  ввооззрраассттёётт  ннааггррууззккаа  ннаа  

рреежжуущщииее  ккррооммккии..  

88..ЧЧттооббыы  ууввееллииччииттьь  ддииааммееттрр  ооттввееррссттиийй,,  ннуужжнноо::  ууссттааннооввииттьь  ссввееррллоо  ббооллььшшееггоо  

ддииааммееттрраа  ии  ссооввеерршшииттьь  рраассссввееррллииввааннииее;;  ппррииммееннииттьь  ззееннккеерр  ––  ппррооввеессттии  

ззееннккееррооввааннииее;;  ввооссппооллььззооввааттььссяя  рраассттооччнныымм  ррееззццоомм  ——  ссддееллааттьь  рраассттааччииввааннииее..  

              ППррии  ооббррааббооттккее  ччууггууннаа  ооббррааззууееттссяя  ммееллккааяя  ссттрруужжккаа,,  ккооттооррааяя  ппррии  

жжииддккооссттнноомм  ооххллаажжддееннииии  ззааббииввааеетт  ккааннааллыы  ддлляя  ееёё  ооттввооддаа..  ППооээттооммуу  ппррииммеенняяттьь  

ээммууллььссииюю  вв  ттааккиихх  ссллууччааяяхх  ннееллььззяя..  

ВВссее  ввыышшее  ппееррееччииссллеенннныыее  ппррооццеессссыы  ммоожжнноо  ссооввеерршшааттьь  ннее  ттооллььккоо  ттррууддооёёммккиимм  

ррууччнныымм  ссппооссооббоомм,,  нноо  ии  ввооссппооллььззооввааввшшииссьь  ввооззммоожжннооссттььюю  ппооддккллююччеенниияя  

ммееххааннииччеессккоойй  ппооддааччии  кк  ззааддннеейй  ббааббккее  ииллии  ииссппооллььззоовваанниияя  ЧЧППУУ..  ЕЕссллии  ппррооццеессссыы  

ррееззаанниияя  ббууддуутт  ппррооииззввооддииттььссяя  сс  ппооммоощщььюю  ттооккааррнныыхх  ссттааннккоовв  сс  ЧЧППУУ,,  ттоо  ввеессьь  

ииннссттррууммееннтт  ккррееппииттссяя  вв  ссааммоомм  ннааччааллее  ппооддггооттооввииттееллььннооггоо  ппррооццеессссаа  вв  

ссппееццииааллььнныыхх  ууссттррооййссттвваахх,,  ккооттооррыыее  ммеенняяююттссяя  ааввттооммааттииччеессккии  вв  ооппррееддееллёённнноойй  

ппооссллееддооввааттееллььннооссттии..  

  

ООббррааббооттккаа  ггллууббооккиихх  ооттввееррссттиийй  

ВВ  ссллууччааее  ввыыппооллннеенниияя  ггллууббооккиихх  ооттввееррссттиийй,,  ннееооббххооддииммоо  ввыыппооллннииттьь  ввссее  

ппооддггооттооввииттееллььнныыее  ооппееррааццииии  вв  ттоойй  жжее  ппооссллееддооввааттееллььннооссттии,,  ккаакк  ии  ооббыыччнныыхх::  

11..  УУссттааннооввккаа  ссооооссннооссттии  ззааддннеейй  ббааббккии  ии  шшппииннддеелляя..  

22..  ЗЗааккррееппллееннииее  ззааггооттооввккии..  

33..  ППооддггооттооввккаа  ии  ууссттааннооввккаа  рреежжуущщееггоо  ииннссттррууммееннттаа..  

44..  ТТооррццееввааннииее  ззааггооттооввккии..  

55..  ВВыыппооллннееннииее  ууггллууббллеенниияя  вв  ттооррццее  ззааггооттооввккии..  

              ППррии  ээттоомм  ннуужжнноо  ппррииддеерржжииввааттььссяя  ннеессккооллььккиихх  ррееккооммееннддаацциийй::  

11..  ГГллууббооккооее  ссввееррллееннииее  ннуужжнноо  ннааччииннааттьь  ккооррооттккиимм  ииннссттррууммееннттоомм  ннаа  ггллууббииннуу  

ррааввннууюю  ддииааммееттрруу  ссввееррллаа,,  аа  ззааттеемм  ммеенняяттьь  ннаа  ооссннооввннооее..  ЭЭттоо  ппооммоожжеетт  ииззббеежжааттьь  

ооттккллооннеенниияя  ооссннооввннооггоо  ссввееррллаа  оотт  ннуужжннооггоо  ннааппррааввллеенниияя..  

22..  ВВ  ннааччааллее  ррееззаанниияя  ддлляя  ууввееллииччеенниияя  жжёёссттккооссттии  ддллииннннооггоо  ссввееррллаа,,  ееггоо  

ппооддппииррааюютт  ссббооккуу  ооббррааттнноойй  ссттоорроонноойй  ррееззццаа  ззааккррееппллёённннооггоо  вв  ррееззццееддеерржжааттееллее..  
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ГГллууббооккооее  ссввееррллееннииее  ввыыззыыввааеетт  ззннааччииттееллььнныыее  ттееппллооввыыее  ии  ммееххааннииччеессккииее  

ннааггррууззккии  ннаа  рреежжуущщиийй  ииннссттррууммееннтт  иизз--ззаа  ббооллььшшеейй  ппллоощщааддии  ттрруущщииххссяя  

ппооввееррххннооссттеейй..  ППооээттооммуу  ннееооббххооддииммоо  ббооллььшшее  ввннииммаанниияя  ууддеелляяттьь  ооххллаажжддееннииюю  ии  

ссввооееввррееммееннннооммуу  ууддааллееннииюю  ссттрруужжккии  иизз  ззоонныы  ррееззаанниияя..                 

 

Практическая  часть: 

 

-вводный инструктаж – беседа, 

-инструктаж по технике безопасности, 

-выполнение работ под руководством и контролем инструктора, 

-оформление отчета. 

Содержание отчёта. 

В отчёте следует указать: 

- Наименование работы. 

- Цель работы. 

- Используемое оборудование, инструменты, материалы. 

- Краткое описание работы. 

- Выводы о результатах выполненной работы. 

 

 

 

 

 

 

 

 

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К  ЛАБОРАТОРНОЙ  РАБОТЕ  №5 

 

Тема: Нарезание треугольной резьбы плашкой 

 

Цель: Приобрести умения и навыки по нарезание треугольной резьбы 

плашкой. 

Закрепить теоретические знания.  

 

Оборудование:  

Станок модели  16К20, 

-патрон  3-х кулачковый, 

-Плашки, 

-вспомогательные инструменты, 

-штангенциркуль, штангенглубиномер, линейка, 

-чертежи деталей, 

-технологические карты, 

-заготовки, 
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-индивидуальные средства защиты. 

 

Порядок выполнения работы: 

-вводный инструктаж – беседа, 

-инструктаж по технике безопасности, 

-выполнение работ под руководством и контролем инструктора, 

-оформление отчета. 

 

Теоретическая часть: 

        ППеерреедд  ннааррееззааннииеемм  ззааггооттооввккаа  ннааччииссттоо  ооббттааччииввааееттссяя  ддоо  ооппррееддееллёённннооггоо  

ррааззммеерраа..  РРааззммеерр  ссттеерржжнняя  ппоодд  ррееззььббуу  ппррииннииммааюютт  ппоо  ссппррааввооччннииккаамм  ииллии  

ооббррааббааттыыввааееттссяя  ддоо  ррааззммеерраа  ннаа  00,,11——00,,44  мммм  ммееннььшшее  ннаарруужжннооггоо  ддииааммееттрраа  

ррееззььббыы..  ББооллььшшооее  ззаанниижжееннииее  ддииааммееттрраа  ззааггооттооввккии  ссллееддууеетт  ввыыппооллнняяттьь  ддлляя  

ррееззььббыы  сс  ббооллььшшиимм  шшааггоомм  ии  ббооллееее  ппллаассттииччнныыхх  ооббррааббааттыыввааееммыыхх  ммееттааллллоовв..  ЭЭттоо  

ддееллааюютт  сс  ццееллььюю  ппррееддооттвврраащщеенниияя  ссррыывваа  ввеерршшиинн  ррееззььббыы  ввссллееддссттввииее  

ччаассттииччннооггоо  ввыыддааввллиивваанниияя  ммееттааллллаа  ппррии  ррееззааннииии..    ДДлляя  ллууччшшееггоо  ццееннттрриирроовваанниияя  

ппллаашшккии  ннаа  ккооннццее  ззааггооттооввккии  ппррооттааччииввааюютт  ннееббооллььшшууюю  ффаассккуу  ппоодд  ууггллоомм  3300——

4455°°  кк  ооссии..  

            ППррооццеесссс  ннааррееззаанниияя  ццииллииннддррииччеессккоойй  ррееззььббыы  ппллаашшккааммии  ииммеееетт  ннееккооттооррыыее  

ооссооббееннннооссттии..  ППооссллее  ттооггоо  ккаакк  ппллаашшккаа  вврреежжееттссяя  вв  ззааггооттооввккуу  ппррииммееррнноо  ннаа  

ппооллооввииннуу  ссввооеейй  шшиирриинныы,,  ррееззььббаа  ннааррееззааееттссяя  ссааммооззааттяяггииввааннииеемм..    ДДлляя  

ддааллььннееййшшееггоо  ппррооддввиижжеенниияя  ппллаашшккаа  ннее  ннуужжддааееттссяя  вв  ппррииннууддииттееллььнноойй  ппооддааччее  ии  

ннааввииннччииввааееттссяя  ннаа  ззааггооттооввккуу,,  ккаакк  ггааййккаа  ннаа  ввииннтт..  ООддннааккоо  вв  ммооммееннтт  ввррееззаанниияя  

ппллаашшккуу  ннееооббххооддииммоо  ппооддааввааттьь  ннаа  ззааггооттооввккуу  ррааввннооммееррнныымм  ууссииллииеемм..  ППррии  ээттоомм  

ввееллииччииннаа  ппооддааччии  ддооллжжннаа  ббыыттьь  ррааввннаа  шшааггуу  ррееззььббыы..  ВВ  ппррооттииввнноомм  ссллууччааее  ммоожжеетт  

ппррооииззооййттии  ссррыывв    ввииттккоовв..  ККррооммее  ттооггоо,,  ввоо  ввррееммяя  ввррееззаанниияя  вваажжнноо  ссооввммеессттииттьь  

ппллаашшккуу  сс  ооссььюю  ззааггооттооввккии..  ЭЭттооммуу  ппооммооггааеетт  ццееннттррииррууюющщааяя  ффаассккаа  ннаа  ззааггооттооввккее..  

ЕЕссллии  ппллаашшккаа  вврреежжееттссяя  сс  ппееррееккооссоомм,,  ппррооффиилльь  ннааррееззааееммоойй  ррееззььббыы  ииссккааззииттссяя  

ииллии  ппррооииззооййддеетт  ссррыывв  ввииттккоовв..  

    ППллаашшккооддеерржжааттеелльь    ии  ццииллииннддррииччеессккааяя  ооппррааввккаа  сс  ккооннуусснныымм  ххввооссттооввииккоомм    

ссооееддииннеенныы  ппооддввиижжнноо  вв  ооссееввоомм  ннааппррааввллееннииии  ппррииззммааттииччеессккоойй  шшппооннккоойй,,  

ззааккррееппллеенннноойй  ввииннттоомм    вв  ппааззуу  ддеерржжааттеелляя..  ННаа  ццииллииннддррииччеессккоойй  ччаассттии  ооппррааввккии  

ввыыппооллннеенн  ппррооддооллььнныыйй  ппаазз,,  ооккааннччииввааюющщииййссяя  ккооллььццееввоойй  ккааннааввккоойй,,  вв  ккооттоорроойй  

ууссттааннооввллеенн  ппооддппрруужжииннеенннныыйй  ууппоорр    ооддннооссттооррооннннееггоо  ддееййссттввиияя..  

    ВВррееззааннииее  ппллаашшккии  вв  ззааггооттооввккуу  ооссуущщеессттввлляяееттссяя  ппооддааччеейй  ддеерржжааттеелляя    ввппеерреедд  

ппооввооррооттоомм  ррууккоояяттккии  сс  ээккссццееннттррииккоомм..  ЗЗааттеемм  ппррии  ссааммооззааттяяггииввааннииии  

ииннссттррууммееннттаа  ддеерржжааттеелльь  ссккооллььззиитт  ппоо  ооппррааввккее..  ВВ  ккооннццее  ннааррееззаанниияя  ррееззььббыы  

шшппооннккаа    ззаассккааккииввааеетт  вв  ккооллььццееввууюю  ккааннааввккуу    ии  ддеерржжааттеелльь,,  ууввллееккааееммыыйй  

ппллаашшккоойй,,  ссввооббоодднноо  ппррооввооррааччииввааееттссяя..  ППррии  ввккллююччееннииии  ооббррааттннооггоо  вврраащщеенниияя  

шшппииннддеелляя  шшппооннккаа  ооссттааннааввллииввааееттссяя  ууппоорроомм    ппррооттиивв  ппааззаа  ооппррааввккии,,  ввххооддиитт  вв  

ннееггоо  ии  ппооззввоолляяеетт  ддеерржжааттееллюю  ппррооддввииггааттььссяя  ннааззаадд  ввоо  ввррееммяя  ссввииннччиивваанниияя  

ппллаашшккии..  
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            ППааттрроонн  ннаассттррааииввааееттссяя  ннаа  ддллииннуу  ннааррееззааееммоойй  ррееззььббыы  ууссттааннооввккоойй  ууккааззааттеелляя  

вв  ннееооббххооддииммооее  ппооллоожжееннииее  ппоо  шшккааллее,,  ннааннеессеенннноойй  ввддоолльь  ппааззаа  ддеерржжааттеелляя..  

ССккввооззнноойй  ввыырреезз    вв  ддеерржжааттееллее  ппррееддннааззннааччеенн  ддлляя  ооччииссттккии  ппааттррооннаа  оотт  ссттрруужжккии..  

ДДлляя  ккррееппллеенниияя  вв  ппааттррооннее  ппллаашшеекк  ммееннььшшиихх  ррааззммеерроовв  вв  ппооссааддооччннооее  ооттввееррссттииее  

ддеерржжааттеелляя    ууссттааннааввллииввааюютт  ссппееццииааллььнныыее  ппееррееххоодднныыее  ккооллььццаа..  

            ННааррееззааннииее  ррееззььббыы  ппллаашшккоойй  ооббыыччнноо  ввееддееттссяя  ззаа  ооддннуу  ууссттааннооввккуу  

ннееппооссррееддссттввеенннноо  ппооссллее  ппооддггооттооввккии  ззааггооттооввккии  ппоодд  ррееззььббуу..    

            ДДлляя  ннааррееззааннииее  ррееззььббыы  ппллаашшккоойй  ссллееддууеетт::  

11))  ууббееддииттььссяя,,  ччттоо  ппиинноолльь  ззааддннеейй  ббааббккии  ии  шшппииннддеелльь  ссттааннккаа  ссоооосснныы;;    

22))  ууссттааннооввииттьь  ззааддннюююю  ббааббккуу  ввооззммоожжнноо  ббллиижжее  кк  ззаа  ггооттооввккее  ии  ззааккррееппииттьь  ннаа  

ссттааннииннее;;      

33))  ззааккррееппииттьь  ппллаашшккуу  вв  ррееззььббооннааррееззнноомм  ппааттррооннее  ии  ууссттааннооввииттьь  вв  ппиинноолльь  ззааддннеейй  

ббааббккии;;    

44))  ннаассттррооииттьь  ррееззььббооннааррееззнноойй  ппааттрроонн  ннаа  ттррееббууееммууюю  ддллииннуу  ннааррееззаанниияя  ппоо  

ппееррввоойй  ззааггооттооввккее  иизз  ппааррттииии..  

55))ППооссллее  ввыыппооллннеенниияя  ппооддггооттооввииттееллььнныыхх  ддееййссттввиийй  ппллаашшккуу  ппооддввооддяятт  кк  

вврраащщааюющщееййссяя  ззааггооттооввккее  ррууччнноойй  ппооддааччеейй,,  ппррооииззввооддяятт  ррааввннооммееррнныыйй  ппоодджжиимм  

ддоо  ннааррееззаанниияя  22——33  ппооллнныыхх  ввииттккоовв  ррееззььббыы..  ППооссллее  ээттооггоо  ппооддааччуу  ппррееккрраащщааюютт,,  

ттаакк  ккаакк  ддааллььннееййшшееее  ннааррееззааннииее  ооссуущщеессттввлляяееттссяя  ссааммооззааттяяггииввааннииеемм..  

ККооннииччеессккииее  ррееззььббыы  ннааррееззааююттссяя  сс  ппррииннууддииттееллььнноойй  ппооддааччеейй  ппооччттии  ннаа  ввссеейй  

ддллииннее  ооббррааббооттккии..                        66))ВВ  ккооннццее  ррееззаанниияя  ссттаанноокк  ппееррееккллююччааюютт  ннаа  ооббррааттннооее  

вврраащщееннииее  шшппииннддеелляя  ии  ссввииннччииввааюютт  ппллаашшккуу..  

                ИИннооггддаа  ппррииххооддииттссяя  ннааррееззааттьь  ддллиинннныыее  ррееззььббыы,,  ввыыппооллннииттьь  ккооттооррыыее  ппррии  

ппооммоощщии  ррееззььббооннааррееззннооггоо  ппааттррооннаа  ннееввооззммоожжнноо..  ВВ  ттааккоомм  ссллууччааее  ппллаашшккуу  

ммоожжнноо  ззааккррееппииттьь  вв  ссллеессааррнноомм  ппллаашшккооддеерржжааттееллее  ии  ппррооииззввооддииттьь  ннааррееззааннииее,,  

ккаакк  ппооккааззаанноо  ннаа  112200,,  бб..    

ППллаашшккооддеерржжааттеелльь  ууддеерржжииввааюютт  ллееввоойй  ррууккоойй  ззаа  ррууккоояяттккуу,,  ккооттооррууюю  ооппииррааюютт  ннаа  

ввееррххннииее  ссааллааззккии  ссууппппооррттаа  ииллии  ссттеерржжеенньь,,  ззааккрреепплляяееммыыйй  ппррооддооллььнноо  вв  

ррееззццееддеерржжааттееллее..    

ВВккллююччиивв  вврраащщееннииее  шшппииннддеелляя,,  ппррааввоойй  ррууккоойй  вврраащщааюютт  ммааххооввииччоокк  ззааддннеейй  

ббааббккии  ии  ппииннооллььюю  ппооддааюютт  ппллаашшккуу  ввппеерреедд..    УУббееддииввшшииссьь,,  ччттоо  ккооннуусс  рреежжуущщеейй  

ччаассттии  ееее  ссооввммеессттииллссяя  сс  ццееннттррииррууюющщеейй  ффаассккоойй  ззааггооттооввккии,,  ппррооииззввооддяятт  

ввррееззааннииее  ннаа  22——33  ппооллнныыхх  ввииттккаахх  сс  ппррииннууддииттееллььнноойй  ппооддааччеейй..  ЗЗааттеемм  ппоодджжиимм  

ппллаашшккии  ппррееккрраащщааюютт,,  ннааррееззааннииее  ппррооддооллжжааееттссяя  ссааммооззааттяяггииввааннииеемм..  ППоо  

ооккооннччааннииии  ннааррееззаанниияя  ввккллююччааюютт  ооббррааттннооее  вврраащщееннииее  шшппииннддеелляя  ддлляя  

ссввииннччиивваанниияя  ппллаашшккии..  ЕЕссллии  ррееззььббаа  ннааррееззааееттссяя  ддоо  ууссттууппаа,,  вврраащщееннииее  шшппииннддеелляя  

ссллееддууеетт  ввыыккллююччааттьь,,  ккооггддаа  ддоо  ооккооннччаанниияя  ннааррееззаанниияя  ооссттааееттссяя  ннеессккооллььккоо    

ввииттккоовв,,  ккооттооррыыее  ззааттеемм  ддооррееззааюютт  ввррууччннууюю..    

ННааррееззааннииее  ссллееддууеетт  ввыыппооллнняяттьь  сс  ппррииммееннееннииеемм  ссммааззыыввааюющщее--  ооххллаажжддааюющщиихх  

жжииддккооссттеейй::  ддлляя  ссттааллеейй  ——  ээммууллььссииии  ииллии  ссууллььффооффррееззооллаа;;  ддлляя  ааллююммииннииееввыыхх  

ссппллааввоовв  ——  ккееррооссииннаа.. 
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П р и е м ы  н а р е з а н и я  р е з ь б ы  п л а ш к а м и . Для работы 

плашку вставляют в специальный плашкодержатель (рис. 251) и закрепляют 

винтами, которые входят в углубления на боковой поверхности плашки. 

 
Нарезаемую деталь закрепляют в патроне; она должна быть предварительно 

обточена по наружному диаметру резьбы болта. На торце детали нужно снять 

фаску, чтобы плашка легче врезалась. Нарезание резьбы плашкой часто 

начинают с нарезания вручную нескольких ниток на неподвижной заготовке 

при помощи плашкодержателя с двумя рукоятками (рис. 252, а). После этого 

включают станок и ведут нарезание дальше, упирая рукоятку 

плашкодержателя в суппорт (рис. 252, б). При нарезании резьбы плашкой 

придерживать рукоятку руками после пуска станка не разрешается. Чтобы 

при дать правильное направление плашке, нужно в начале нарезания 

прижимать ее пинолью задней бабки, подаваемой вручную. 
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Р е ж и м ы  р е з а н и я  п р и  н а р е з а н и и  р е з ь б ы  

п л а ш к а м и . При нарезании резьбы плашками скорость резания должна 

быть малой, это увеличивает срок службы плашки. Рекомендуются 

следующие скорости резания: для стали — 3—4 м/мин; чугуна — 2,5 м/мин; 

латуни — 9—15 м/мин. 

 

Практическая  часть: 

 

-вводный инструктаж – беседа, 

-инструктаж по технике безопасности, 

-выполнение работ под руководством и контролем инструктора, 

-оформление отчета. 

Содержание отчёта. 

В отчёте следует указать: 

- Наименование работы. 
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- Цель работы. 

- Используемое оборудование, инструменты, материалы. 

- Краткое описание работы. 

- Выводы о результатах выполненной работы. 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К  ЛАБОРАТОРНОЙ  РАБОТЕ  №6 

 

Тема: Нарезание резьбы  метчиком в сквозных отверстиях 

 

Цель: Приобрести умения и навыки по  нарезанию резьбы  метчиком в 

сквозных отверстиях.  Лабораторная работа - имеет своей целью закрепление 

и углубление знаний, полученных в процессе теоретического обучения, 

приобретение необходимых умений, навыков и опыта практического 

выполнения работы по нарезанию резьбы метчиками, проводится для 

овладения студентами навыков самостоятельной работы, проверки 

полученных знаний и профессиональной готовности будущего специалиста к 

самостоятельной трудовой деятельности и применения приобретенных 

навыков на практике. Для контроля и наиболее полного закрепления 

изученного материала обучающиеся выполняют отчет, по каждой 

лабораторной работе выполненный в соответствии с методическими 

указаниями 

Оборудование:  

Станок модели  16К20, 

-патрон  3-х кулачковый, 

-метчики, 

-чертежи деталей, 

-технологические карты, 

-заготовки, 

-индивидуальные средства защиты. 

Порядок выполнения работы: 

-вводный инструктаж – беседа, 

-инструктаж по технике безопасности, 

-выполнение работ под руководством и контролем инструктора, 

-оформление отчета. 

 

            Лабораторная работа по теме «Нарезание резьбы  метчиком в 

сквозных отверстиях» выполняется 2 часа  и включает: тему, цели работы, 

задание, необходимое оборудование и инструменты, ход работы, пояснение к 

выполнению работы, содержание отчета, контрольные вопросы по данной 

теме. Лабораторная работа является составной частью комплексной 

программы обучения студентов их дальнейшей производственной 

деятельности. 

   11..  ТТееооррееттииччеессккааяя  ччаассттьь  

    ННааррееззааннииее  ввннууттррееннннеейй  ррееззььббыы  ооббыыччнноо  ппррооииззввооддяятт  ммееттччииккааммии  ииллии  

ррееззььббооннааррееззнныыммии  ггооллооввккааммии.. 

    ММееттччиикк  ссооссттооиитт  иизз  ссллееддууюющщиихх  ччаассттеейй  ((рриисс..  11,,  аа))::  ррааббооччеейй  ччаассттии  ии  

ххввооссттооввииккаа;;  ррааббооччааяя  ччаассттьь  ррааззддеелляяееттссяя  ннаа  ззааббооррннууюю  ии  ккааллииббррооввооччннууюю  ччаассттии;;  

ххввооссттооввиикк  ззааккааннччииввааееттссяя  ккввааддррааттоомм,,  ппееррееддааюющщиимм  ккррууттяящщиийй  ммооммееннтт  ммееттччииккуу..  
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ККааннааввккии  ммееттччииккаа  ссллуужжаатт  ддлляя  ооббррааззоовваанниияя  ппеерреедднниихх  ии  ззаадднниихх  ппооввееррххннооссттеейй  

рреежжуущщиихх  ппееррььеевв  ии  ддлляя  ооттввооддаа  ссттрруужжккии..  ЗЗааббооррннааяя  ччаассттьь  ссррееззааеетт  ппррииппуусскк  ннаа  

ззааггооттооввккее,,  аа  ккааллииббррууюющщааяя  ччаассттьь  ппррееддннааззннааччееннаа  ддлляя  ццееннттрриирроовваанниияя  ии  ннаа--

ппррааввллеенниияя  ммееттччииккаа  вв  ннааррееззааееммоомм  ооттввееррссттииии  ии  ддлляя  ззааччииссттккии  ннааррееззааееммоойй  

ррееззььббыы..  

РРииссуунноокк  11  --  ММееттччиикк::  11  ——  ззаадднняяяя  

ппооввееррххннооссттьь;;  22  ——  ццееннттррооввооее  ооттввееррссттииее;;  33  ——  ссееррддццееввииннаа;;  44  ——  рреежжуущщииее  

ппееррььяя;;  55  ——  ззааттыыллооввооччнныыее  ппооввееррххннооссттии;;  66  ——  ггллааввнныыее  рреежжуущщииее  ллееззввиияя;;  77  ——

  ппеерреедднняяяя  ппооввееррххннооссттьь;;  88  ——  ккааннааввккаа;;  99  ——  ккввааддрраатт;;  φφ  ——  ууггоолл  ззааббооррннооггоо  

ккооннууссаа;;  φφ''  ——  ууггоолл  ооббррааттннооггоо  ккооннууссаа;;  λλ——  ууггоолл  ннааппррааввллеенниияя  ссббееггаа  ссттрруужжккии;;  γγ  

——  ппеерреедднниийй  ууггоолл;;  аа  ——  ззаадднниийй  ууггоолл  

ММееттччиикк  ииммеееетт  ппееррееддннииее,,  ззааддннииее  ппррооффииллььнныыее  ппооввееррххннооссттии  ии  ггллааввнныыее  ии  

ппррооффииллььнныыее  рреежжуущщииее  ллееззввиияя..  ГГееооммееттррииччеессккииее  ппааррааммееттррыы  ммееттччииккаа  ввккллююччааюютт  

((рриисс..11,,  бб))::  ппеерреедднниийй  ууггооллγγ,,  ккооттооррыыйй  ббееррееттссяя  оотт  00°°  ддоо  55°°  ппррии  ооббррааббооттккее  ччууггууннаа  

ии  ббррооннззыы,,  аа  ддлляя  ммяяггккоойй  ссттааллии  ддооххооддиитт  ддоо  1155°°;;  ззаадднниийй  ууггоолл,,  ккооттооррыыйй  

ккооллееббллееттссяя  оотт  66  ддоо  1122  ;;  ууггоолл  ззааббооррнныыйй  ччаассттии  φφ,,  ооппррееддеелляяюющщииййссяя  

ввыыччииссллееннииеемм,,  оонн  ззааввииссиитт  оотт  ввыыссооттыы  ннааррееззааееммоойй  ррееззььббыы  ии  ввыыббрраанннноойй  ддллиинныы  

ззааббооррнноойй  ччаассттии;;  ууггоолл  ооббррааттннооггоо  ккооннууссаа  φφ'',,  ннееооббххооддииммыыйй  ддлляя  ппррееддооттвврраащщеенниияя  

ззаащщееммллеенниияя  ммееттччииккаа  вв  ннааррееззааееммоойй  ррееззььббее;;  ппоонниижжееннииее  ддииааммееттрраа  ддааееттссяя  ннаа  

00,,0055——00,,11мммм  ннаа  110000мммм  ддллиинныы  ммееттччииккаа;;  ууггоолл  ннааккллооннаа  рреежжуущщееггоо  ллееззввиияя  λλ  

ззааттааччииввааееттссяя  ннаа  ддллииннее  ззааббооррнноойй  ччаассттии  ммееттччииккаа  ддлляя  ннааппррааввллеенниияя  ссттрруужжккии  

ввппеерреедд  ппоо  ддввиижжееннииюю  ииннссттррууммееннттаа;;  ввееллииччииннааλλ  ббееррееттссяя  вв  ппррееддееллаахх  оотт  77  ддоо  1100°°..  

РРииссуунноокк  22  --  ММаашшиинннныыее  

ммееттччииккии::  
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аа  ——  ммееттччиикк  ддлляя  ррееззььбб  ммааллыыхх  ррааззммеерроовв;;бб  ——  ммееттччиикк  ччееттыыррееххккааннааввооччнныыии;;вв  ——  

ммееттччиикк  сс  ввииннттооввоойй  ккааннааввккоойй;;гг  ——  ммееттччиикк  сс  шшааххммааттнныымм  рраассппооллоожжееннииеемм  ззууббььеевв  

ММаашшиинннныымм  ммееттччииккоомм  ((рриисс..  22))  ннааррееззааееттссяя  ррееззььббаа  ннаа  ссввееррллииллььнныыхх,,  ааггррееггааттнныыхх,,  

ррееввооллььввееррнныыхх  ии  ттооккааррнныыхх  ссттааннккаахх  ии  ааввттооммааттаахх..  ЭЭллееммееннттыы  ммееттччииккаа  ппооккааззаанныы  

ннаа  рриисс..11  ии  рриисс..  22,,  аа..  ММаашшиинннныыее  ммееттччииккии,,  ппррееддннааззннааччеенннныыее  ддлляя  ннааррееззаанниияя  

ррееззььббыы  вв  ссккввооззнныыхх  ооттввееррссттиияяхх,,  ииззггооттааввллииввааююттссяя  ззааббооррнноойй  ччаассттььююll22==  ((66——

77))SS;;  φφ  ==  77°°  ——  ддлляя  ррееззььбб  ддииааммееттрроомм  ссввыышшее  11мммм  ((SS  ——  шшаагг  ррееззььббыы));;ll22==  33SS;;  φφ==  

1144°°  ——ддлляя  ррееззььбб  ддииааммееттрроомм  ммееннееее  11мммм..  ДДлляя  ммееттччииккоовв  ррееззььбб  ммааллыыхх  ррааззммеерроовв  

ууггоолл  φφ  <<1144°°  ннее  ппррииммеенняяюютт,,  ттаакк  ккаакк  ппррии  ттааккиихх  ууггллаахх  ммееттччииккии  ннее  ппооллууччааюютт  

ннааддеежжннооггоо  ннааппррааввллеенниияя  вв  ооттввееррссттииии  вв  ммооммееннтт  ввррееззаанниияя..    ДДлляя  ннааррееззаанниияя  

ррееззььббыы  вв  ггллууххиихх  ооттввееррссттиияяхх  ммееттччииккии  ииззггооттооввлляяююттссяя  сс  ддллиинноойй  ззааббооррнноойй  

ччаассттии  ll22==22SS  ии  φφ  ==  2233°°..  ЧЧииссллоо  ккааннааввоокк  ммееттччииккаа  ззааввииссиитт  оотт  ннааззннааччеенниияя  ммееттччииккаа,,  

ееггоо  ддииааммееттрраа  ии  ссввооййссттвв  ооббррааббааттыыввааееммооггоо  ммааттееррииааллаа..  ВВ  ппррааккттииккее  ддлляя  ррееззььбб  

ммааллыыхх  ррааззммеерроовв  ддоо  MMll22    ппррииммеенняяюютт  ммееттччииккии  сс  ддввууммяя  ии  ттррееммяя  ккааннааввккааммии  вв  

ввииддее  ппллооссккиихх  ггррааннеейй,,  рраассппооллоожжеенннныыхх  вв  ппррооддооллььнноомм  ннааппррааввллееннииии  ппоодд  ууггллоомм  кк  

ооссии  ммееттччииккаа..    ДДлляя  ррееззььбб  ссрреедднниихх  ии  ккррууппнныыхх  ррааззммеерроовв  ппооллууччииллии  шшииррооккооее  

рраассппррооссттррааннееннииее  ммееттччииккии  сс  ттррееммяя  ии  ччееттыыррььммяя  ккааннааввккааммии..  ДДлляя  ррееззььбб  

ддииааммееттрроомм  ссввыышшее  2200  мммм  ччииссллоо  ккааннааввоокк  ммоожжеетт  ддооххооддииттьь  ддоо  55——66..  ППррии  

ннааррееззааннииии  ссккввооззнныыхх  ооттввееррссттиийй  ддииааммееттрроомм  ддоо  1100мммм  вв  ллииссттооввоойй  ссттааллии,,  

ссииллууммииннее  ии  ттооммуу  ппооддооббнныыхх  ммааттееррииааллаахх,,  аа  ттааккжжее  ооттввееррссттиийй  сс  ннееррааввннооммееррнныымм  

ввыыххооддоомм  ууссппеешшнноо  ппррииммеенняяююттссяя  ббеессккааннааввооччнныыее»»  ммееттччииккии..  ООттллииччииттееллььнноойй  

ооссооббееннннооссттььюю  ээттиихх  ммееттччииккоовв  яяввлляяююттссяя  ддввее--ттррии  ккооррооттккииее  ккааннааввккии  ннаа  

ддллииннееII  ==llxx  ++  ((33--rr55))SS..  ННааппррааввллееннииее  ккааннааввоокк  ллееввооее,,  ппоодд  ууггллоомм  1100——1155ее..  

ССееррддццееввииннаа  ммееттччииккаа  ууттооллщщааееттссяя  вв  ннааппррааввллееннииии  ммееттччииккаа  сс  ууккллоонноомм  55——66°°..    ППоо  

ннааппррааввллееннииюю  ввддоолльь  ооссии  ккааннааввккии  уу  ммееттччииккоовв  ммооггуутт  ббыыттьь  ппрряяммыыммии  ииллии  

ввииннттооввыыммии  ((рриисс..  22,,  аа,,  бб,,  вв))..    ДДлляя  ооттввооддаа  ссттрруужжккии  вв  ззааддаанннноомм  ннааппррааввллееннииии,,  аа  

ттааккжжее  ддлляя  ббооллееее  ппллааввннооггоо  ввххооддаа  ии  ввыыххооддаа  ммееттччииккаа      ццееллеессооооббррааззнноо  ппррииммеенняяттьь  

ммееттччииккии  сс  ввииннттооввыымм  ннааппррааввллееннииеемм  ккааннааввоокк..  УУггоолл  ннааккллооннаа  ввииннттооввыыхх  ккааннааввоокк  

ввыыббииррааееттссяя  вв  ззааввииссииммооссттии  оотт  ттииппаа  ии  ннааззннааччеенниияя  ммееттччииккаа  ии  ддооххооддиитт  ддоо  6600°°..    

ДДлляя  ссооззддаанниияя  ооддииннааккооввыыхх  ууггллоовв  ррееззаанниияя  ннаа  ооббееиихх  ссттооррооннаахх  ппррооффиилляя  ррееззььббыы  

ууггоолл  ннааккллооннаа  ввииннттооввыыхх  ккааннааввоокк  ппррииннииммааюютт  ррааввнныымм  ууггллуу  ппооддъъееммаа  ррееззььббыы..  

  ДДлляя  ннааррееззаанниияя  ввннууттррееннннеейй  ррееззььббыы  ннаа  ддееттаалляяхх  иизз  ввяяззккиихх  ммааттееррииааллоовв  ппррииммее--

нняяюютт  ммееттччииккии  сс  шшааххммааттнныымм  рраассппооллоожжееннииеемм  ззууббььеевв  ..      ГГааееччнныыее  ммееттччииккии  

ббыыввааюютт  ссллееддууюющщиихх  ввииддооее::  аа))  сс  ккооррооттккиимм  ххввооссттооввииккоомм  ддлляя  ккррееппеежжнныыхх  ррееззььбб  

ддииааммееттрроомм  оотт  22  ддоо  3333мммм;;    

бб))  сс  ддллиинннныымм  ппрряяммыымм  ххввооссттооввииккоомм  ддлляя  ннааррееззаанниияя  ррееззььббыы  ннаа  ггааййккооррееззнныыхх  

ссттааннккаахх  ии  ссппееццииааллььнныыхх  ааввттооммааттаахх  ббеезз  ввыыввииннччиивваанниияя  иизз  ииззддееллиияя..  ЭЭттии  ммееттччииккии  

ииззггооттооввлляяююттссяя  ддлляя  ррееззььббыы  ддииааммееттрроомм  ддоо  5522мммм;;    вв))  сс  ииззооггннууттыымм  ххввооссттооввииккоомм  

((рриисс..  33,,  бб))..  ТТааккииее  ммееттччииккии  ууссттааннааввллииввааююттссяя  ннаа  ссппееццииааллььнныыхх  ггааййккооннааррееззнныыхх  

ааввттооммааттаахх  ддлляя  ннееппррееррыыввннооггоо  ннааррееззаанниияя  ггааеекк..  ГГааееччнныыее  ммееттччииккии  ииззггооттооввлляяююттссяя  

ссоо  шшллииффоовваанннныымм  ппррооффииллеемм..  ППррооццеесссс  ннааррееззаанниияя  ррееззььббыы  вв  ггааййккаахх  ммоожжеетт  ббыыттьь  

ааввттооммааттииззиирроовваанн..  ННаа  рриисс..33,,вв))  ппооккааззааннаа  ккооннссттррууккцциияя  ггааййккооррееззннооггоо  ааввттооммааттаа  сс  

ббууннккееррнноойй  ззааггррууззккоойй  ззааггооттооввоокк  ддлляя  ннееппррееррыыввннооггоо  ннааррееззаанниияя  ггааеекк..  ЗЗааггооттооввккии  
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иизз  вврраащщааюющщееггооссяя  ббууннккеерраа  ппооссттееппеенннноо  ннааннииззыыввааююттссяя  ннаа  ззааооссттрреенннныыйй  

ххввооссттооввиикк  ммееттччииккаа,,  ккооттооррыыйй  рраассппооллоожжеенн  ппоо  ккаассааттееллььнноойй  кк  ннааппррааввллееннииюю  

ппееррееммеещщеенниияя  ггааеекк..  ППоодд  ддааввллееннииеемм  ссллееддууюющщиихх  ггааеекк  ии  вв  ррееззууллььттааттее  вврраащщеенниияя  

ппооддааюющщиихх  ррооллииккоовв  ггааййккии  ппееррееддввииггааююттссяя  кк  ннааррееззнноойй  ччаассттии  ммееттччииккаа..  

ВВрраащщааюющщииййссяя  ппааттрроонн  ссооооббщщааеетт  иимм  вврраащщааттееллььннооее  ддввиижжееннииее..  

РРууччнныыее  ммееттччииккии  ооббыыччнноо  ииззггооттооввлляяююттссяя  ккооммппллееккттоомм  иизз  ддввуухх  ииллии  ттрреехх  шшттуукк  ((вв  

ззааввииссииммооссттии  оотт  ррааззммеерраа  ррееззььббыы  ии  ссввооййссттвв  ооббррааббааттыыввааееммооггоо  ммааттееррииааллаа))  ии  

ппррееддннааззннааччааююттссяя  ддлляя  ннааррееззаанниияя  ккаакк  ссккввооззнныыхх,,  ттаакк  ии  ггллууххиихх  ооттввееррссттиийй..    

ППррииммееннееннииее  ккооммппллееккттаа  ммееттччииккоовв  ддлляя  ррууччннооггоо  ннааррееззаанниияя  ррееззььббыы  ооббъъяясснняяееттссяя  

ооггррааннииччееннннооссттььюю  ккррууттяящщееггоо  ммооммееннттаа,,  ккооттооррыыйй  ммоожжеетт  ррааззввииввааттьь  ррааббооччиийй  ппррии  

ррууччнноомм  ннааррееззааннииии..    

РРииссуунноокк    33  --    ССппооссооббыы  ннааррееззаанниияя  

ррееззььббыы  вв  ггааййккаахх  

ККооммппллееккттыы  иизз  ттрреехх  ммееттччииккоовв  

((ччииссттооввооггоо,,  ссррееддннееггоо  ии  

ччееррннооввооггоо))  ииззггооттооввлляяююттссяя  ддлляя  

ммееттррииччеессккоойй  ррееззььббыы  сс  ккррууппнныымм  

шшааггоомм  ддииааммееттрроомм  оотт  11  ддоо  77  ии  оотт  

2277  ддоо  5522  мммм,,  аа  ввссее  ооссттааллььнныыее  

ммееттччииккии  ииззггооттооввлляяююттссяя  

ккооммппллееккттоомм  иизз  ддввуухх  шшттуукк  

((ччииссттооввооггоо  ии  ччееррннооввооггоо))..  ЧЧииссттоо--

ввыыее,,  ссррееддннииее  ии  ччееррннооввыыее  

ммееттччииккии  ооттллииччааююттссяя  ооддиинн  оотт  ддррууггооггоо  ввееллииччиинноойй  ззааббооррннооггоо  ккооннууссаа,,  

ннаарруужжнныымм  ии  ссрреедднниимм  ддииааммееттрроомм..  

ВВ  ппооссллееддннееее  ввррееммяя  ппооллууччииллии  рраассппррооссттррааннееннииее  ооддииннааррнныыее  ррууччнныыее  ммееттччииккии  

ддлляя  ннааррееззаанниияя  ггллууххиихх  ооттввееррссттиийй  сс  ввииннттооввоойй  ккааннааввккоойй..  ЭЭттии  ммееттччииккии  

ииззггооттооввлляяююттссяя  иизз  ббыыссттрроорреежжуущщеейй  ссттааллии  ссоо  шшллииффоовваанннныымм  ппррооффииллеемм..  УУггоолл  

ппооддъъееммаа  ввииннттооввоойй  ккааннааввккии  ккооллееббллееттссяя  оотт  3300  ддоо  4455°°..  

 Для нарезания резьбы метчиком пользуются слесарным воротком, который 

насаживают на квадратный хвостовик метчика.   Метчик поджимают 

центром, установленным в пиноли задней бабки, а рукоятка воротка 

упирается при этом в суппорт. Такой способ подачи метчика допускается 

только для нарезания резьб небольшого диаметра (до 8 мм). В других 

случаях в резцедержатель устанавливают дополнительный держатель  с 

центром  и упорную планку: метчик поджимают центром, а вороток упирают 

в планку. Так как метчик и планка передвигаются вместе, то перекоса не 

будет: устраняется опасность брака резьбы и поломки метчика. 

Наиболее целесообразно закреплять метчик в качающемся самовыдвижном 

метчикодержателе.    
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При нарезании метчик ввинчивается в резьбу, и его затем нужно 

вывинчивать.  

Для нарезания глухих резьб применяют предохранительные патроны.  

 

2.Оснащение 

Оборудование: 

• Токарно-винторезный станок 16К20 

Приспособления: 

• 3-х кулачковый самоцентрирующийся патрон  

• переходные втулки 

• сверлильный патрон 

• вороток 

• упор 

Режущий инструмент: 

• комплект метчиков 

• центровочное сверло 

• сверло  

• зенковка 

Измерительный инструмент: 

• линейка  

• ШЦ-1 

• Калибр-пробка 

3.Задание: 

     1) изучить технологическую документацию по рассматриваемой операции 

     2) выполнить определенную операцию на токарном станке 

     3) составить отчет 

4.Порядок выполнения работы: 

     1) изучить теоретическую часть  

     2) выполнить графическую часть работы : эскиз (операции, эскизы или 

рисунки, иллюстрирующие отдельные приемы) 

     3) заполнить данными учебную карту  

     4) произвести обработку  и контроль данной детали  

5.Содержание отчета 

     1) тема и цель работы 

     2) задание, оснащение 

     3) эскиз детали и технологический процесс 

     4) заполненная учебная карта  

     5) ответы на контрольные вопросы  

     6) выводы 

6.Контрольные вопросы 

1.Назовите основные элементы резьбы  

2.Чем отличается однозаходные резьбы от многозаходных  
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3. Какие резьбы бывают по направлению винтовой линии 

7.Литература 

1. Багдасарова Т.А. Токарь-универсал : учеб. пособие для нач. проф. об-

разования / Т. А. Багдасарова. — М.: Изд. центр «Академия», 2004. — 288 с. 

2. Белецкий Д.Г. Справочник токаря-универсала / Д. Г. Белецкий, 

В.Г.Моисеев, М.Г. Шеметов ; под ред. М.Г. Шеметова. — М. : Машино-

строение, 1987. — 560 с. 

3. ВереинаЛ.И. Справочник токаря :учеб. пособие для нач. проф. образо-

вания / Л. И. Вереина. — М.: Изд. центр «Академия», 2004. — 448 с. 

 

Учебная  карта 

Ознакомление с чертежом детали. 

1. Обозначение резьбы и расшифровка: 

_________________________________ 

2. Диаметр нарезаемой резьбы____________________________ 

3. Длина нарезки по чертежу _____________________________ 

4.Система измерений ___________________________________ 

5. Направление резьбы __________________________________  

 Подбор размеров под резьбу. 

1. Шаг резьбы_______________________________________________ 

2. Профиль  и угол резьбы ___________________________________ 

3. Диаметр отверстия под нарезание резьбы_____________________ 

4. Размер фаски ________________________________________ 

Организация рабочего места.  

Получить  инструменты. 

 Выбор заготовки. 

диаметр __________________ 

длина____________________ 

Характеристика оборудования. 

1. Модель ___________________ 

2. Диапазон чисел оборотов шпинделя__________________________                                                                  

         Характеристика режущего инструмента. 

1. Вид и маркировка ___________________________________ 

2. Материал __________________________________________ 

 Характеристика измерительного и проверочного инструмента. 

1. Название и маркировка ______________________________ 

2. Материал ___________________________________________ 

Выбор СОЖ___________________________________________ 

      Последовательность обработки данной детали: 

УстановА: Установить и закрепить заготовку в 3-х кулачковом патроне 

Подготовка станка к работе 

Наладка станка: 

1. Проверить исправность станка и смазать трущиеся части. 
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2. Установить заготовку в патроне, выверить биение и закрепить. 

3. Закрепить необходимый режущий инструмент и произвести предварительную 

обработку, (подрезку торца проточку поверхностей) отметить длину нарезки. 

4. Установить заданное число оборотов шпинделя. 

5. Установить метчик заборной частью к детали в отверстие а хвостовик установить в 

отверстие воротка, и поджать конусом в  пиноли задней бабки. Установить упор в 

резцедержателе. Установить суппорт и заднюю бабку в рабочее положение. 

6. Слегка прижать пинолью. Ручку воротка установить на поверхности упора. 

Техника безопасности 

1. Строго соблюдать заданные режимы резания. 

2. Категорически запрещается протирать резьбу ветошью на ходу станка. 

3. Запрещается проверять нарезанную резьбу при вращении детали. 

Выполнение операции 

• Включить вращение шпинделя, вороток  поджать пинолью. 

• Обильно смазать обрабатываемую часть детали. 

• Выключить вращение шпинделя, не дорезав 2-3 нитки. Отвести 

заднюю бабку и суппорт. 

• Довести метчик вручную. 

• Включить обратное вращение шпинделя и произвести свертывание 

метчика из детали. 

• Повторить всю последовательность обработки с 2-м метчиком 

• Выключить станок. 

Контроль детали. 

Проверить резьбу резьбовой калибром – пробкой 
 

Варианты 

заданий 

А Б В 

1 26 М12-8G  35 

2 22 М10-6H 40 

3 18 М8х0.75-6Н 30 

4 30 М10х1.25-6Н 25 

5 32 М16-8G 36 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К  ЛАБОРАТОРНОЙ  РАБОТЕ  №7 

 

Тема: «Обтачивание наружных конических поверхностей небольшой 

длины широкой режущей кромкой резца». 

 

Цель работы: Научиться обрабатывать наружные конические поверхности 

небольшой длины широкой режущей кромкой резца. 

Оборудование, инструменты, материалы: 

Станки токарно-винторезные; резцы: проходные отогнутые, проходные. 

Заготовка диаметром 20-40 мм, длиной 100мм, Сталь 45. Чертеж детали. 

 

Требования к результатам  работы: 

- Уметь настраивать токарный станок на обработку наружных конических 

поверхностей . 

- Уметь обрабатывать наружные конические поверхности. 

- Уметь подбирать и устанавливать режимы резания при обработке конусов. 

- Уметь определять виды дефектов при обработке наружных конусов. 

- Уметь контролировать наружные конические поверхности. 

- Оформить отчет. 

 Теоретическая часть                                                                         

Обработку конических поверхностей (наружных и внутренних) с небольшой 

длиной конуса можно производить широким резцом с углом в плане, 

соответствующим углу α уклона конуса (рис. 

210). Подача резца может быть продольная или 

поперечная. 

Однако использование широкого резца на 

обычных станках возможно только при 

длине конуса, не превышающей примерно 

20-25 мм. Применять более широкие резцы 

можно лишь на особо жестких станках и 

деталях, если это не вызывает вибрации 

резца и обрабатываемой детали. 

 

Измерение конических поверхностей: 

Поверхности конусов проверяют шаблонами 

и калибрами; измерение и одновременно 

проверку углов конуса производят угломерами. 

На рис. 213 показан способ проверки конуса с 

помощью шаблона. 

Наружные и внутренние углы можно измерять 

универсальным угломером (рис. 214). Он 

состоит из основания 1, На котором на дуге 



98 

 

130 нанесена основная шкала. С основанием 1 жестко скреплена линейка 5. 

По дуге основания перемещается сектор 4, несущий нониус 3. К сектору 4 

посредством державки 7 может быть прикреплен угольник 2, в котором, в 

свою очередь, закрепляется съемная линейка 5. Угольник 2 и съемная 

линейка 5 имеют возможность перемещаться по грани сектора 4.   Путем 

различных комбинаций в установке измерительных деталей угломера можно 

производить измерение углов от 0 до 320°. Величина отсчета по нониусу 2'. 

Отсчет, полученный при измерении углов, производится по шкале и нониусу 

(рис. 215) следующим образом: нулевой штрих нониуса показывает число 

градусов, а штрих нониуса, совпадающий со штрихом шкалы основания, — 

число минут. На рис. 215 со штрихом шкалы основания совпадает 11-й 

штрих нониуса, что означает 2'Х 11 = 22'. Следовательно, угол в данном 

случае равен 76°22'. 

 
На рис. 216 показаны комбинации измерительных деталей универсального 

угломера, позволяющие производить измерение различных углов от 0 до 

320°. 

Для более точной проверки конусов в серийном производстве применяют 

специальные калибры. На рис. 217, а показан кониче-ский калибр-втулка для 

проверки наружных конусов, а на рис. 217, б—конический калибр-пробка 

для проверки конических отверстий. 
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На калибрах делаются уступы 1 и 2 на торцах или наносятся риски 3, 

служащие для определения точности проверяемых поверхностей. 

 

На рис. 218 приводится пример проверки конического отверстия калибром-

пробкой. 

 

Для проверки отверстия калибр (см. рис. 218), 

имеющий уступ 1 на определенном расстоянии от 

торца 2 и две риски 3, вводят с легким нажимом в 

отверстие и проверяют, нет ли качания калибра в 

отверстии. Отсутствие качания показывает, что 

угол конуса правилен. Убедившись, что угол конуса правилен, приступают к 

проверке его размера. Для этого наблюдают, до какого места калибр войдет в 

проверяемую деталь. Если конец конуса детали совпадает с левым торцом 

уступа 1 или с одной из рисок 3 или находится между рисками, то размеры 

конуса правильны. Если случиться, что калибр войдет в деталь настолько 

глубоко, что обе риски 3 войдут в отверстие или оба торца уступа 1 выйдут 

из него наружу, то это показывает, что диаметр отверстия больше заданного. 

Если, наоборот, обе риски окажутся вне отверстия или ни один из торцов 

уступа не выйдет из него, то диаметр отверстия меньше требуемого.  Для 

точной проверки конусности  на измеряемой поверхности детали или 

калибра проводят мелом или карандашом две-три линии вдоль образующей 

конуса, затем вставляют или надевают калибр на деталь и поворачивают его 

на часть оборота. Если линии сотрутся неравномерно, значит конус детали 

обработан неточно и необходимо его исправить. Стирание линий по концам 

калибра говорит о неправильной конусности; стирание линий в средней 

части калибра показывает, что конус имеет небольшую вогнутость, причиной 

чего обычно является неточное расположение вершины резца по высоте 

центров. Такой способ дает большую точность измерения. 

Брак при обработке конических поверхностей и меры его предупреждения: 

При обработке конических поверхностей, помимо упомянутых видов брака 

для цилиндрических поверхностей, дополнительно возможны следующие 

виды брака: 

1) неправильная конусность; 

2) отклонения в размерах конуса; 
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3) отклонения в размерах диаметров оснований при правильной конусности; 

4) непрямолинейность образующей конической поверхности. 

1. Неправильная конусность получается главным образом вследствие 

неточного смещения корпуса задней бабки, неточного поворота верхней 

части суппорта, неправильной установки конусной линейки, неправильной 

заточки или установки широкого резца.  Точной установкой корпуса задней 

бабки, верхней части суппорта или конусной линейки перед началом 

обработки можно брак предупредить. Этот  брак исправим, если ошибка во 

всей длине конуса направлена в тело детали, т. е. все диаметры у втулки 

меньше, а у конического стержня больше требуемых. 

2. Неверный размер конуса при верном угле, т. е. неправильная величина 

диаметров по всей длине конуса, получается, если снято недостаточно или 

слишком много материала. Предупредить брак можно внимательной 

установкой глубины резания по лимбу на чистовых проходах. Брак 

исправим, если снято недостаточно материала. 

3. Может получиться, что при правильной конусности и точных размерах 

одного конца конуса диаметр второго конца неправилен. Единственной 

причиной является несоблюдение требуемой длины всего конического 

участка детали. Брак исправим, если деталь излишне длинна. Чтобы избежать 

этого вида брака, необходимо перед обработкой конуса тщательно проверить 

его длину. 

4. Непрямолинейность образующей обрабатываемого конуса получается при 

установке резца выше (рис. 219, б) или ниже (рис. 219, в) центра. И этот вид 

брака является результатом невнимательной работы токаря. 

 

Практическая часть 

Порядок выполнения работы под руководством инструктора: 

- Повторить теоретический материал. 

- Настроить станок на обработку конических поверхностей . 

- Обработать наружные конические поверхности . 

- Подобрать и установить режимы резания при обработке конусов.  

- Определить виды дефектов при обработке наружных конусов. 

- Контролировать наружные конические поверхности. 

 

- Составить отчет: 

1) Дать описание настройки и работы токарного станка для обработки 

наружной конической  поверхности. 

2) Дать описание заготовки и детали. 

3) Определить режимы резания. 

4) Дать описание метода контроля наружной конической поверхности 
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К  ЛАБОРАТОРНОЙ  РАБОТЕ  №8 

 

Тема: «Обработка наружных конических поверхностей поворотом 

верхних    салазок суппорта». 

1. Цель работы: Научиться обрабатывать наружные конические 

поверхности поворотом верхних салазок суппорта. 

2. Оборудование, инструменты, материалы: 

Станки токарно-винторезные моделей ИЖ250ИТВМ.01, МК6046, CDS6232; 

резцы: проходные отогнутые, проходные упорные. Заготовка диаметром 

20мм, длиной 100мм, Сталь 45. 

3. Методические указания: 

практическая работа направлена на получение умений и навыков при 

обработке наружных конических поверхностей смещением верхних салазок 

суппорта. 

Требования к результатам выполнения практической работы: 

- Уметь настраивать токарный станок на обработку наружных конических 

поверхностей поворотом верхних салазок суппорта. 
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- Уметь обрабатывать наружные конические поверхности поворотом верхних 

салазок суппорта. 

- Уметь правильно подбирать и устанавливать режимы резания при 

обработке конусов. 

- Уметь определять виды дефектов при обработке наружных конусов. 

- Уметь контролировать наружные конические поверхности. 

4. Порядок выполнения работы. 

- Повторить теоретический материал. 

- Научиться настраивать станок на обработку конических поверхностей 

поворотом верхних салазок суппорта. 

- Научиться обрабатывать наружные конические поверхности поворотом 

верхних салазок суппорта. 

- Научиться подбирать и устанавливать режимы резания при обработке 

конусов.  

- Научиться определять виды дефектов при обработке наружных конусов. 

- Научиться контролировать наружные конические поверхности. 

-Оформление отчета. 

 

5. Теоретические сведения. 

Требования, предъявляемые к коническим поверхностям. 

1. Прямолинейность образующей конуса. 

2. Выдержать форму конуса. 

3. Выдержать расположение конуса по отношению к другим 

поверхностям. 

4. Выдержать размеры конуса. 

5. Выдержать шероховатость в соответствии с требованиями чертежа. 

             Настройка станка на обработку наружных конических поверхностей 

поворотом верхних салазок суппорта. 

Данный способ применяется для обтачивания или растачивания конусов 

небольшой длины до 50мм с различным углом уклона. Длина обработки 

ограничивается величиной перемещения верхних салазок, которые 

устанавливаются под углом уклона альфа. Для этого ослабив гайки 

поворотной плиты, поворачивают её вместе с верхними салазками на 

требуемый угол. Угол поворота салазок отсчитывают по градусной шкале. 

Цена 1 деления равна 1 градусу, доли градуса отсчитывают на глаз. После 

этого гайки прочно закрепляют. 

 

            Обработка наружных конических поверхностей поворотом верхних 

салазок суппорта. 

Установить и закрепить заготовку в патроне, резец в резцедержателе. 
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Определить угол поворота верхней части суппорта по данным чертежа 

обрабатываемого конуса. Определить угол уклона конуса по формуле. 

1. Повернуть верхнюю поворотную часть суппорта на требуемый угол 

уклона конуса альфа, когда вершина конуса обращена к задней бабке. 

Если угол уклона детали вершиной обращён в сторону задней бабки, то 

верхнюю поворотную часть суппорта повернуть от себя на величину 

угла уклона конуса альфа. Резец установить строго по центру. 

2. Повернуть верхнюю поворотную часть суппорта на требуемый угол, 

когда конус вершиной обращён в сторону передней бабки. Если конус 

вершиной обращен в сторону передней бабки, то верхнюю поворотную 

часть поворачивают на себя. 

3. Обточить коническую поверхность детали. Обтачивать коническую 

поверхность ручной подачей, вращая винт верхних салазок суппорта 

обеими руками по часовой стрелке. При обтачивании ручной подачей 

следить за равномерным перемещением верхних салазок суппорта и 

получением гладкой и чистой обрабатываемой поверхности 

    Режимы резания при обработке наружных конических поверхностей   

Элемент режима 

резания 

Режимы резания при черновой 

обработке 

Режимы резания при 

чистовой обработке 

t мм. 4-6 мм. 0,5-1 мм. 

S мм/об. 0,5-1,2 мм/об. 0,2-0,4мм/об. 

V м/мин. для 

стали, резцы Р6М5 

20-30 м/мин. 35-40 м/мин. 

V м/мин. для 

стали, резцы 

Т15К6 

100-140 м/мин. 150-200 м/мин. 

V м/мин. для 

чугуна, резцы ВК8 

60-70 м/мин. 80-100 м/мин. 

 

 

 

 

         Виды дефектов при обработке наружных конических поверхностей. 

 

Виды дефектов. 

 

Причины дефектов. 

 

Меры предупреждения. 

1.Непрямолинейность 

образующей конуса. 

Установка резца выше 

или ниже центров станка.  

Установить вершину 

резца по линии центров 

станка. 

2. Неправильная 

конусность. 

Неточный поворот 

верхних салазок 

суппорта. 

Точно установить 

верхние салазки 

суппорта. 

3. Угол конуса Неточность установки Тщательно установить 
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правильный, но 

неточны размеры 

оснований( большего 

и меньшего). 

резца по лимбу 

поперечной подачи. 

размер по лимбу. 

Увеличенная 

шероховатость 

обрабатываемой 

поверхности. 

Большая, прерывистая 

подача. Малая скорость 

резания. Тупой резец. 

Увеличенная вязкость 

материала. Нежёсткое 

крепление резца и 

заготовки.  

Уменьшить подачу, 

следить за равномерным 

перемещением салазок 

суппорта. Увеличить 

скорость резания. 

Переточить резец.  

             

                            Контроль наружных конических поверхностей: 

Для проверки точности размеров конусов применяют различные 

измерительные инструменты. Контроль осуществляют: 

1. Поэлементно. 

2. Комплексно. 

Поэлементно контролируют конусы к которым не предъявляют высоких 

требований. Каждый элемент контролируют штангенциркулем, линейкой, 

угломером или шаблоном.  

Для измерения уклона конуса или конусности применяют универсальный 

угломер. Он предназначен для измерения наружных углов в пределах от 0 до 

180 градусов. Углы от 0 до 90 градусов измеряются с угольником, свыше 90 

без угольника. 

Комплексный метод используют при контроле деталей с точными 

сопрягаемыми коническими поверхностями.  

При этом используют: 

1. Калибр-втулку для контроля наружных конусов. 

2. Калибр-пробку для контроля внутренних конусов. 

Взаимное прилегание наружных и внутренних конусов проверяют методом 

«на краску». Для этого на поверхность втулки либо пробки краской наносят 3 

продольные риски на равном расстоянии. Затем плотно вводят в отверстие 

или надевают на наружный конус и проворачивают. По характеру истирания 

рисок судят о годности детали. При равномерном истирании рисок конус 

считается годным, правильной формы.  

 

      6.Содержание отчёта. 

В отчёте следует указать: 

- Наименование работы. 

- Цель работы. 

- Используемое оборудование, инструменты, материалы. 
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- Выводы о результатах выполненной работы (при наличии ошибок указать 

их причины). 

 

       7.Контрольные вопросы. 

1. Как должны быть установлены резцы на станке для обработки конусов. 

2. Укажите настройку станка при обработке конусов поворотом верхних 

салазок суппорта. 

 

      8.Список используемой литературы. 

1. Бергер И.И. Токарное дело Минск Вышэйшая школа, 1980г.- 318с. 

2. Багдасарова Т. А. Токарь – универсал М. Издательский центр «Академия», 

2011г.- 286с.  

3. Слепинин В.А. Руководство для обучения токарей по металлу М. «Высшая 

школа», 1977г.- 254с. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

   МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К  ЛАБОРАТОРНОЙ  РАБОТЕ  № 9 

 

 Тема: Обработка наружных фасонных поверхностей фасонными резцами 

 Цель: Приобрести умения и навыки по обработке  наружных фасонных                                  

поверхностей фасонными резцами.   

Оборудование и оснастка:  Станок модели  16К20, 
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-патрон  3-х кулачковый, 

-центры, 

-хомутик (поводок), 

-токарные фасонные резцы, 

-штангенциркуль, шаблоны. 

-чертежи деталей, 

-технологические карты, 

-заготовки, 

-индивидуальные средства защиты. 

 Порядок выполнения работы: 

-вводный инструктаж – беседа, 

-инструктаж по технике безопасности, 

-выполнение работ под руководством и контролем инструктора, 

-оформление отчета. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Теоретическая часть                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                

            ШШииррооккооее  ппррииммееннееннииее  ииммееюютт    ддееттааллии  сс  ффаассоонннныыммии  ппооввееррххннооссттяяммии  

((ссффееррииччеессккииммии,,  ввыыппууккллыыммии,,  ввооггннууттыыммии,,  ррееззььббооввыыммии  ии  ддрр))..    ППооввееррххннооссттии  
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ззууббььеевв  ии  шшллииццеевв,,  ппооввееррххннооссттии  ввииннттооввыыхх  ккааннааввоокк  ттааккжжее  ооттннооссяяттссяя  кк  

ффаассоонннныымм  ппооввееррххннооссттяямм..    

        ММееттоодд  ооббррааббооттккии  ффаассоонннныыхх  ппооввееррххннооссттеейй  ззааввииссиитт  оотт  ккооннффииггууррааццииии,,  

ррааззммеерроовв,,  ттррееббууееммоойй  ттооччннооссттии,,  ммааттееррииааллаа  ззааггооттооввккии,,  ккооллииччеессттвваа  

ооббррааббааттыыввааееммыыхх  ддееттааллеейй  ии  ддррууггиихх  ууссллооввиийй..  ВВ  ббооллььшшииннссттввее  ссллууччааеевв  ттааккииее  

ддееттааллии  ооббррааббааттыыввааюютт  ннаа  ттооккааррнныыхх  ииллии  ууннииввееррссааллььнныыхх  ффррееззееррнныыхх  ссттааннккаахх,,  

ккооппииррооввааллььнныыхх    ссттааннккаахх  ии  ннаа  ссттааннккаахх  сс  ппррооггррааммммнныымм  ууппррааввллееннииеемм..    

   Поверхности деталей  относят к фасонным, если они образованы 

криволинейной образующей, комбинацией прямолинейных образующих, 

расположенных под различными углами к оси детали, или комбинацией 

криволинейных и прямолинейных образующих.  К деталям с фассоонннныыммии  

ппооввееррххннооссттяяммии   относятся маховики, рукоятки, стержни, клапаны, кулачки  и 

т. д. 

  На токарных станках фасонные поверхности получают такими методами: 

    1- ручным или автоматическим поперечным и продольным движением 

подачи резца относительно заготовки с подгонкой профиля поверхности по 

шаблону;  

    2- фасонными резцами, профиль которых соответствует профилю  детали;  

    3- с помощью приспособлений и копирных устройств, позволяющих 

обработать поверхность заданного профиля;  

    4- комбинированием перечисленных выше методов. 

   Длинные фасонные поверхности, получаемые с помощью шаблона, копира 

и приспособлений, обрабатывают проходными резцами. При обработке 

галтелей и канавок радиусом R < 20 мм на стальных и чугунных деталях 

применяют резцы, режущая часть которых выполнена по профилю 

обрабатываемой галтели или канавки.  Для обработки галтелей и канавок 

радиусом R >20 мм режущую часть резцов выполняют с радиусом, равным 

(1,5... 2)R. При этом используют продольное или поперечное перемещение 

суппорта.   Для повышения производительности обработки фасонных 

поверхностей сложного профиля применяют фасонные резцы. Ширина 

режущих кромок  фасонных резцов   20…40 мм (иногда – до 100 мм) и 

зависит от жесткости системы СПИД и радиального усилия резания. При 

обработке фасонных  поверхностей стальных деталей применяют 

охлаждение маслом. При обработке деталей из чугуна, латуни, бронзы не 

применяют охлаждение. 
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Рисунок - ООббттааччииввааннииее  ффаассоонннныыхх  ппооввееррххннооссттеейй    

аа--  ппррооххоодднныыммии..  бб  --  ппррииззммааттииччеессккииммии  ии  ддииссккооввыыммии  ррееззццааммии 

 

 

 
      Для обработки галтелей, резьбы и других фасонных поверхностей 

применяют фасонные резцы стержневые, призматические и ли круглые. 

Профиль режущей кромки фасонных резцов полностью совпадает с 

профилем обрабатываемой поверхности, поэтому передняя поверхность 

резца устанавливается точно на линии центров станка. Фасонные резцы 

затачивают по передней поверхности. Это необходимо учитывать при 

повторной установке резцов. В горизонтальной плоскости резец должен быть 

установлен перпендикулярно к линии центров станка; правильность 

установки проверяют угольником, который одной стороной прикладывают к 

цилиндрической поверхности детали, а другой — к боковой поверхности 

резца, при этом между угольником и резцом должен быть равномерный 

просвет. Применение призматических и круглых фасонных резцов позволяет 

обрабатывать фасонные поверхности сложного профиля. 

    Стержневые резцы – простые. Их недостаток в том, что после нескольких 

переточек по Аγ   резец становится не годным. Их применяют в единичном 

производстве. 

    Призматические радиальные фасонные резцы устанавливают на 

поперечном суппорте или в револьверной головке с горизонтальной осью 

вращения. Они предназначены для работы с поперечным движением подачи. 

Режущую кромку резца необходимо устанавливать по центру 

обрабатываемой детали. Задние углы α создают соответствующей установкой 

резца в державке под наклоном, что является преимуществом этой 



109 

 

конструкции. При переточке по Аγ профиль резца не меняется. Недостаток – 

сложность изготовления. 

    Фасонные круглые  (дисковые) резцы с винтовыми образующими режущих 

кромок обеспечивают получение меньшей шероховатости обрабатываемой 

поверхности по сравнению с круглыми резцами с кольцевыми образующими. 

Резцы с винтовыми образующими — это высокопроизводительный 

инструмент, который применяется на станках с револьверными головками. 

Его Аγ  - передняя поверхность располагается ниже его оси, это создает 

задний угол α˚.  

     Подача фасонного резца должна быть равномерной и не превышать 0,05 

мм/об при ширине резца 10... 20 мм и 0,03 мм/об при ширине резца более 20 

мм. Подача зависит от жесткости детали.   Большая ширина резца – причина 

возникновения вибраций 

Контроль фасонной поверхности:  Фасонную поверхность детали 

контролируют, как правило, шаблоном. Отклонения от фактического 

профиля могут быть вызваны следующими причинами: неточностью 

профиля резца или погрешностью его установки, а также деформацией 

детали при обработке, вызванными чрезмерно большими подачами. 

          ЗЗааддааннииее::    ттооччииттьь    фасонную поверхность широким фасонным  резцом  с  

поперечной подачей.  

ЗЗааггооттооввккаа  ––  иизз  ССттааллии  ууггллееррооддииссттоойй,,  σσвв  ==  775500  ММППАА,,      ННВВ119900.. 

РРееззеецц      РР66ММ55  ((РР1188))..  ССттооййккооссттьь    4455  ммиинн..    ТТиипп    ГГ..  

РРааззммееррыы  DD  mmaaxx,,        DD  mmiinn,,        ((ииллии    tt  mmaaxx))      bb      ддаанныы..  

ВВЫЫППООЛЛННЕЕННИИЕЕ  РРААББООТТЫЫ::  

11..  РРеежжиимм  ррееззаанниияя::      tt,,  ss,,  vv,,  nn,,  vvss..  

11..11    ТТааббллииччнныыйй  ммееттоодд        ss,,  vv    --  ссттрр..113300……113322  ..    ООббщщееммаашшииннооссттррооииттееллььнныыее  

ннооррммааттииввыы  рреежжииммоовв  ррееззаанниияя..  ССппррааввооччнниикк..  ТТ..11..  //  АА..ДД..  ЛЛооккттеевв  ии  ддрр..  ММ..  

ММаашшииннооссттррооееннииее..  11999911  гг..  

Остальные элементы необходимо рассчитать и заполнить Таблицу 1. 

Содержание отчёта. 

В отчёте следует указать: 

- Наименование работы. 

- Цель работы. 

- Используемое оборудование, инструменты, материалы. 

- Описание метода обработки наружных фасонных поверхностей фасонными       

резцами 

  ТТааббллииццаа  11  ––  РРеежжиимм  ррееззаанниияя  
ННааииммееннооввааннииее  

ээллееммееннттаа  рреежжииммаа  

ррееззаанниияя  

tt  ss  vv  nn  vvss  

ВВееллииччииннаа  ээллееммееннттаа  

рреежжииммаа  ррееззаанниияя  
          

- Выводы о результатах выполненной работы  
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К  ЛАБОРАТОРНОЙ  РАБОТЕ  № 10 

 

Тема: Затачивание и заправка фасонных резцов 

Цель: Закрепление знаний. Приобрести умения и навыки по затачиванию и 

заправке фасонных резцов.   

Оборудование и оснастка:  Станок модели  16К20, 

-патрон  3-х кулачковый, 

-центры, 

-хомутик (поводок), 

-токарные фасонные резцы, 

-штангенциркуль, шаблоны. 

-чертежи деталей, 

-технологические карты, 

-индивидуальные средства защиты. 

Порядок выполнения работы: 

-вводный инструктаж – беседа, 

-инструктаж по технике безопасности, 

-выполнение работ под руководством и контролем инструктора, 

-оформление отчета. 

 

Теоретическая часть: 

 

 
         Профиль режущей кромки фасонных резцов полностью совпадает с 

профилем обрабатываемой поверхности, поэтому передняя поверхность 

резца устанавливается точно на линии центров станка. Фасонные резцы 

затачивают по передней поверхности. Это необходимо учитывать при 

повторной установке резцов. В горизонтальной плоскости резец должен быть 

установлен перпендикулярно к линии центров станка; правильность 

установки проверяют угольником, который одной стороной прикладывают к 

цилиндрической поверхности детали, а другой — к боковой поверхности 

резца, при этом между угольником и резцом должен быть равномерный 

просвет. Применение призматических и круглых фасонных резцов позволяет 

обрабатывать фасонные поверхности сложного профиля.  Большая ширина 

резца – причина возникновения вибраций 

         Фасонную поверхность детали контролируют, как правило, шаблоном. 

Отклонения от фактического профиля могут быть вызваны следующими 



111 

 

причинами: неточностью профиля резца или погрешностью его установки, а 

также деформацией детали при обработке, вызванными чрезмерно большими 

подачами. 

Затачивание и заправка фасонных резцов: 

ППррии  ннооррммааллььнноомм  ззааттууппллееннииии,,    ввееллииччииннаа  ссллоояя,,  ссннииммааееммооггоо  вв  ппррооццеессссее  

ззааттооччккии  ииннссттррууммееннттаа,,  ооппррееддеелляяееттссяя  ррааддииааллььнныымм  ииззннооссоомм,,  тт..  ее..  ииззннооссоомм  вв  

ннааппррааввллееннииии  ппееррееддннеейй  ппооввееррххннооссттии  вв  ппллооссккооссттии,,  ппееррппееннддииккуулляяррнноойй  кк  

рреежжуущщеейй  ккррооммккее.. 

ППррааккттииччеессккии  ппррии  ззааттооччккее  ссннииммааееттссяя  ссллоойй,,  ккооттооррыыйй  ддааееттссяя  ннаа  

ууссттррааннееннииее  ббииеенниияя,,  ззааззууббрриинн  ии  ннаа  ддооввооддккуу;;  ддлляя  ррееззццоовв  ээттаа  ввееллииччииннаа  

ооррииееннттииррооввооччнноо  ссооссттааввлляяеетт  00,,1155  мммм..    ООппррееддееллееннииее  ввееллииччиинныы  ссттааччииввааееммооггоо  

ссллоояя  ввееддееттссяя  сс  ууччееттоомм  ффооррммыы  ззааттооччккии  ппееррееддннеейй  ппооввееррххннооссттии,,  ввееллииччиинныы  

ииззннооссаа  ппоо  ззааддннеейй  ппооввееррххннооссттии  ии  ггееооммееттррииии  ззааттооччккии  ((ууггллоовв  NN  ии  NN))..  ФФаассоонннныыее  

ррееззццыы  ддииссккооввыыее  ззааттааччииввааюютт  ппоо  ппеерреедднниимм  ппооввееррххннооссттяямм  ннаа  ууннииввееррссааллььнноо--

ззааттооччнныыхх  ссттааннккаахх..  ЗЗааттооччккаа  ддииссккооввыыхх  ффаассоонннныыхх  ррееззццоовв  ппррооииззввооддииттссяя  ттааккжжее  ннаа  

ууннииввееррссааллььнноо--ззааттооччнныыхх  ссттааннккаахх  вв  ппррииссппооссооббллееннииии,,  ппооккааззаанннноомм  ннаа  ррииссууннккее  11..  

ППррааввииллььннааяя  ууссттааннооввккаа  ззааттааччииввааееммыыхх  ррееззццоовв  ооттннооссииттееллььнноо  ттооррццооввоойй  

ппллооссккооссттии  шшллииффооввааллььннооггоо  ккррууггаа  ооббллееггччааееттссяя  ннааллииччииеемм  ккррууггооввыыхх  

ккооннттррооллььнныыхх  ррииссоокк  сс  ррааддииууссоомм,,  ннааннооссииммыыхх  ннаа  ттооррццаахх  ррееззццоовв..  ЧЧттооббыы  ззааттооччииттьь  

ппееррееддннюююю  ппооввееррххннооссттьь  ддииссккооввооггоо  ффаассооннннооггоо  ррееззццаа  сс  ооббеессппееччееннииеемм  ззааддаанннныыхх  

ууггллоовв    ии  ,,  ннуужжнноо  ссммеессттииттьь  ццееннттрр  ррееззццаа  ооттннооссииттееллььнноо  ттооррццооввоойй  ппллооссккооссттии  

ззааттооччннооггоо  ккррууггаа  ннаа  ввееллииччииннуу  ррааддииууссаа  ккооннттррооллььнноойй  ккррууггооввоойй  ррииссккии..  

ССооввммеещщееннииее  ппллооссккооссттии  ккррууггаа  сс  ррииссккоойй  ппррооввеерряяееттссяя  ллииннееййккоойй,,  

ппррииккллааддыыввааееммоойй  кк  ттооррццуу  ккррууггаа..  ППррии  ннааллииччииии  ууггллаа  ппррооддооллььннооггоо  ннааккллооннаа  

рреежжуущщеейй  ккррооммккии  ддииссккооввыыйй  ррееззеецц  ппооввооррааччииввааюютт  ддооппооллннииттееллььнноо  ннаа  ввееллииччииннуу  

ээттооггоо  ууггллаа..  ППооссллее  ууссттааннооввккии,,  ппооввооррааччииввааяя  ррееззеецц  ввооккрруугг  ооссии,,  ссттааччииввааюютт  сс  ееггоо  

ппееррееддннеейй  ппооввееррххннооссттии  ссллоойй  ммееттааллллаа,,  ооппррееддеелляяееммыыйй  ввееллииччиинноойй  ииззннооссаа  ппоо  

ззааддннеейй  ппооввееррххннооссттии..  

ИИззнноосс  ффаассооннннооггоо  ррееззццаа  ппррооииссххооддиитт  ппррееииммуущщеессттввеенннноо  ппоо  ззааддннеейй  

ппооввееррххннооссттии  ии  ппррии  ээттоомм  сс  ббооллььшшоойй  ннееррааввннооммееррннооссттььюю  ппоо  ддллииннее    ффаассоонннноойй  

рреежжуущщеейй  ккррооммккии..                            ННааииббооллььшшееммуу  ииззннооссуу  ппооддввееррггааююттссяя  ууччаассттккии  сс  

ннааииммееннььшшииммии  ппоо  ввееллииччииннее  ззааддннииммии  ууггллааммии..    ППееррееддннюююю  ппооввееррххннооссттьь  

ззааттооччееннннооггоо  ффаассооннннооггоо  ррееззццаа  ннееооббххооддииммоо  ддооввеессттии  ммееллккооззееррннииссттыымм  ккррууггоомм  

ззееррннииссттооссттььюю  55——66  ннаа  ббааккееллииттооввоойй  ссввяяззккее  ппррии  vvkk  ==  2255  --  3300мм//ссеекк,,  ааллммааззнныымм  

ккррууггоомм  ппррии  vv  ==3300  --  3355  мм//ссеекк  ииллии  ннаа  ччууггуунннноомм  ддооввооддооччнноомм  ддииссккее..  
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     РРииссуунноокк  11  --    ССххееммаа  ззааттооччккии    

  
 

 

 

 

 

 

Практическая часть: 

 

-Выполнение работы под руководством инструктора 

-Выполнение  отчета 

 

Содержание отчёта. 

В отчёте следует указать: 

- Наименование работы. 

- Цель работы. 

- Используемое оборудование, инструменты, материалы. 

- Описание метода затачивания и заправки фасонных резцов для обработки            

наружных фасонных поверхностей  

- Выводы о результатах выполненной работы  
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МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К  ЛАБОРАТОРНОЙ  РАБОТЕ  № 11 
 

Тема: Обработка отверстия под нарезание внутренней треугольной резьбы 

 

Цель: Закрепление знаний. Приобрести умения и навыки по обработке 

отверстия под нарезание внутренней треугольной резьбы.  

  

Оборудование и оснастка:  Станок модели  16К20, 

-патрон  3-х кулачковый, 

-центры, 

- поводок (хомутик), 

- резцы, 

-заготовка, 

-штангенциркуль, шаблоны. 

-чертежи деталей, 

-технологические карты, 

-индивидуальные средства защиты. 

 

 Порядок выполнения работы: 

-вводный инструктаж – беседа, 

-инструктаж по технике безопасности, 

-изучение теоретической части, 

-выполнение работ под руководством и контролем инструктора. 

-составление отчета. 
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Теоретическая часть 

 

   Просверленное отверстие, в котором нарезают резьбу, при необходимости 

должно быть обработано зенкером или резцом до требуемой точности. При 

нарезании резьбы материал частично «выдавливается», поэтому диаметр 

сверла должен быть несколько больше, чем внутренний диаметр резьбы. 

Изменение величины отверстия при нарезании резьбы у твердых и хрупких 

металлов меньше, чем у мягких и вязких металлов. 

Если просверлить под резьбу отверстие диаметром, точно соответствующим 

внутреннему диаметру резьбы, то материал, выдавливаемый при нарезании, 

будет давить на зубья метчика, отчего они в результате большого трения 

сильно нагреваются и к ним прилипают частицы металла. Резьба может 

получиться с рваными нитками, а в некоторых случаях возможна поломка 

метчика. При сверлении отверстии слишком большого диаметра резьба 

получится неполной. 

   

      Диаметр сверла под нарезание определяют по справочным таблицам. 

Когда нельзя воспользоваться таблицами, диаметр отверстия под 

метрическую резьбу приближенно вычисляют по формуле 

D = d — S, 

где D-диаметр отверстия, мм; 

d — диаметр нарезаемой резьбы, мм; 

S — шаг резьбы, мм. 

        Размеры воротка для закрепления метчика выбирают в зависимости от 

диаметра нарезаемой резьбы. Общую длину и диаметр воротка определяют 

по следующим установленным практикой формулам: 

L = 20D + 100 мм, 

d = 0,5D + 5 мм, 

где   L — длина воротка, мм; 

D — диаметр метчика, мм; 

d — диаметр рукоятки воротка, мм. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

         

     Этапы обработки отверстия под нарезание внутренней треугольной 

резьбы: 
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1) Наладка станка на обработку торца и отверстия под резьбу:  установить и 

закрепить заготовку,  резцы: проходной, подрезной,  прорезной – 

канавочный, сверло. 

2) Обработать торец и отверстие под резьбу, расточить фаску и внутреннюю 

канавку для нарезания резьбы в глухом отверстии. 

3) Проверить размеры. 

 

 В машиностроении применяются внутренние треугольные (в том числе 

метрические) резьбы.  Диаметры отверстий под нарезание внутренней 

метрической резьбы с допусками регламентированы  ГОСТ 16093-81 (ГОСТ 

19257-73).  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Таблица диаметров отверстий под нарезание внутренней метрической резьбы  

Номинальный диаметр 

внутренней резьбы d 
Шаг внутренней 

резьбы Р 
Диаметр 

сверла 

Диаметр отверстий под внутреннюю резьбу 

с полем допуска 

4H5H  5H6H 

6H  7H 
4H5H 

5H6H 

6H 
7H 

Номинальный 

диаметр 
Предельные 

отклонения 

1,4 0,3 1,10 1,10 +0,04 +0,06 - 

1,6 0,35 1,25 1,25 +0,05 +0,07 - 

2,0 
0,4 1,60 1,60 +0,06 +0,08 - 

0,25 1,75 1,75 +0,04 +0,06 - 

2,5 0,45 2,05 2,05 +0,07 +0,06 - 

3,0 
0,5 2,50 2,50 +0,08 +0,10 +0,14 

0,35 2,65 2,65 +0,05 +0,07 - 

4,0 
0,7 3,30 3,30 +0,08 +0,12 +0,016 

0,5 3,50 3,50 +0,08 +0,10 +0,14 

http://www.tokar-work.ru/publ/obuchenie/obuchenie/vnutrennjaja_rezba/19-1-0-127
http://www.tokar-work.ru/publ/obuchenie/obuchenie/vnutrennjaja_rezba/19-1-0-127
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5,0 
0,8 4,20 4,20 +0,11 +0,17 +0,22 

0,5 4,50 4,50 +0,08 +0,10 +0,14 

6,0 

1,0 5,0 4,95 +0,17 +0,20 +0,26 

0,75 5,25 5,20 +0,11 +0,17 +0,22 

0,5 5,50 5,50 +0,08 +0,10 +0,14 

8,0 

1,25 6,80 6,70 +0,17 +0,20 +0,26 

1,0 7,0 6,95 +0,17 +0,20 +0,26 

0,75 7,25 7,20 +0,11 +0,17 +0,22 

0,5 7,50 7,50 +0,08 +0,10 +0,14 

10,0 

1,5 8,50 8,43 +0,19 +0,22 +0,30 

1,25 8,80 8,70 +0,17 +0,20 +0,26 

1,0 9,0 8,95 +0,17 +0,20 +0,26 

0,75 9,25 9,20 +0,11 +0,17 +0,22 

0,5 9,5 9,50 +0,08 +0,10 +0,14 

12,0 

1,75 10,2 10,20 +0,21 +0,27 +0,36 

1,5 10,5 10,43 +0,19 +0,22 +0,30 

1,25 10,8 10,7 +0,17 +0,20 +0,26 

1,0 11,0 10,95 +0,17 +0,20 +0,26 

0,75 11,25 11,20 +0,11 +0,17 +0,22 

0,5 11,5 11,50 +0,08 +0,10 +0,14 

14 

2 12,0 11,90 +0,24 +0,30 +0,40 

1,5 12,5 12,43 +0,19 +0,22 +0,30 

1,25 12,8 12,70 +0,17 +0,20 +0,26 

1 13,0 12,95 +0,17 +0,20 +0,26 

0,75 13,25 13,20 +0,11 +0,17 +0,22 

0,5 13,5 13,50 +0,08 +0,10 +0,14 

16 

2 14,0 13,9 +0,24 +0,30 +0,40 

1,5 14,5 14,43 +0,19 +0,22 +0,30 

1 15,0 14,95 +0,17 +0,20 +0,26 

18 

2 16,0 15,90 +0,24 +0,30 +0,40 

1,5 16,5 16,43 +0,19 +0,22 +0,30 

1 17,0 16,95 +0,17 +0,20 +0,26 

0,75 17,25 17,2 +0,11 +0,17 +0,22 

20 

2,5 17,5 17,35 +0,30 +0,40 +0,53 

1,5 18,5 18,43 +0,19 +0,22 +0,30 

1,0 19,0 18,95 +0,17 +0,20 +0,26 

0,75 19,26 19,20 +0,11 +0,17 +0,22 

 

Практическая часть: 

 

 -Выполнение работы под руководством инструктора 

 -Выполнение  отчета 
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Содержание отчёта. 

В отчёте следует указать: 

- Наименование работы. 

- Цель работы. 

- Используемое оборудование, инструменты, материалы. 

- Описание этапов обработки заготовки и отверстия под нарезание 

внутренней треугольной резьбы. 

- Размеры отверстий под нарезание внутренней треугольной резьбы. 

- Выводы о результатах выполненной работы  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ К  ЛАБОРАТОРНОЙ  РАБОТЕ  № 12 
 

Тема: Нарезание внутренней прямоугольной и наружной трапецеидальной 

резьбы  

    

Цель: Приобрести умения и навыки по нарезанию внутренней 

прямоугольной и наружной трапецеидальной резьбы      

 

Оборудование и оснастка:  Станок модели  16К20, 

-патрон  3-х кулачковый, 

-центры, 

-хомутик (поводок), 
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- резцы, 

-заготовка, 

-штангенциркуль, шаблоны. 

-чертежи деталей, 

-технологические карты, 

-индивидуальные средства защиты. 

 

     Порядок выполнения работы: 

-вводный инструктаж – беседа, 

-инструктаж по технике безопасности, 

-изучение теоретической части, 

-выполнение работ под руководством и контролем инструктора, 

-составление отчета. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          

Теоретическая часть:                                                                                                                  

Нарезание прямоугольной и трапецеидальной резьбы  считается одной из 

наиболесложных работ в практике токаря. Угол τ (рис, 272), называемый 

углом подъема винтовой линии, как у прямоугольной, так и у 

трапецеидальной резьб значительно больше, чем у треугольной; это создает 

трудности при заточке резьбовых резцов, их установке и при нарезании 

резьбы и требует высокой квалификации токаря. 

 



119 

 

 
 

Н а р е з а н и е  п р я м о у г о л ь н о й  р е з ь б ы . Рис. 273 дает 

представление о резце для нарезания прямоугольной резьбы. Прямоугольный 

профиль его режущей части (если смотреть на резец сверху) должен быть 

заточен по шаблону строго по профилю резьбы (рис. 274). Передний угол γ 

резца должен равняться нулю, главный задний угол α = 6 — 8°. Боковые 

поверхности резца должны быть скошены так, чтобы ни одна из них не 

терлась о боковые поверхности канавки резьбы. Чем круче резьба, тем 

больше должен быть скос у боковых поверхностей резца. 

 

 
 

Существует два способа установки резьбового резца при нарезании 

прямоугольной резьбы. 

П е р в ы й  с п о с о б . Главная режущая кромка аб резца может быть 

установлена параллельно оси детали (рис. 272, слева) точно по линии 

центров станка. В этом случае получаемый профиль резьбы будет точно 

совпадать с формой режущей части резца, и винт получит правильную 

форму. Однако углы резания у левой и правой боковых режущих кромок 

окажутся разными. У правой кромки угол резания δ1 получится тупым, и 

резец в этом месте будет не резать металл, а скоблить его; у левой кромки 
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условия резания более благоприятны, так как угол резания δ2 будет 

значительно меньше 90°, зато эта кромка будет сильно ослаблена и быстро 

затупится. 

В т о р о й  с п о с о б . Главная режущая кромка а'б' может быть 

установлена перпендикулярно к боковым стенкам резьбы, как показано на 

рис. 272, справа. В этом случае обе боковые режущие кромки будут резать 

одинаково хорошо, но профиль резьбы не будет точно совпадать с профилем 

резца, дно канавки получится не плоским, а вогнутым. По этой причине 

такой установкой обычно пользуются только для чернового нарезания 

канавки. При чистовых же проходах резец должен быть установлен, как на 

рис. 272, слева. 

Нарезание прямоугольной резьбы производится или одним резцом, 

заточенным на полную ширину канавки, или несколькими резцами. Резьбу с 

шагом до 3—4 мм можно нарезать одним резцом с мерной шириной режущей 

кромки. Крупную (с шагом больше 4 мм) и точную резьбу лучше прорезать 

сначала черновым резцом с шириной, равной ¾ ширины полного профиля 

резьбы, а затем окончательно пройти ее чистовым резцом во всю ширину 

канавки рис. 275, а). Можно поступить и таким образом: прорезать резьбу 

тем же черновым резцом, а затем каждую боковую поверхность канавки 

отделать отдельным отрезным резцом (рис. 275, б). Этот способ дает более 

чистую и точную резьбу. 

Н а р е з а н и е  т р а п е ц е и д а л ь н о й  р е з ь б ы . 

Трапецеидальная резьба имеет профиль трапеции с углом при вершине 30°. 

Наклон боковых сторон профиля облегчает сход стружки и позволяет 

нарезать трапецеидальную резьбу более чисто и точнее, чем прямоугольную.  

Трапецеидальную резьбу с большим углом подъема нарезают, как и 

прямоугольную резьбу, резцами со скошенными боковыми поверхностями. 

Углы заточки у этих резцов и способы их установки остаются такими же, как 

и у прямоугольных резьб (см. рис. 272); преимущества и недостатки такой 

установки одинаковы у обоих типов резцов.  В зависимости от размеров, 

точности и чистоты трапецеидальную резьбу можно нарезать одним, двумя и 

тремя резцами. Мелкая и менее точная резьба нарезается одним резцом с 

режущей частью, соответствующей профилю резьбы. Крупная, а также более 

точная резьба нарезается двумя или тремя резцами. Прорезным резцом, 

имеющим ширину, равную ширине канавки на внутреннем диаметре, 

предварительно прорезают впадину (канавку) на глубину до внутреннего 

диаметра резьбы (рис. 276, а). После этого устанавливают трапецеидальный 

резец с кромкой, несколько меньшей ширины профиля нарезаемой резьбы, и 

нарезают им сначала правую (рис. 276, б), а затем левую сторону впадины 

(рис. 276, в). Окончательная отделка профиля производится нормальным 

трапецеидальным резьбовым резцом (рис. 276, г), т. е. резцом, профиль 

режущей части которого соответствует профилю резьбы. Этот способ 

требует большой затраты времени. 
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             Добиться значительного повышения производительности труда при 

нарезании трапецеидальной и треугольной резьбы можно путем внедрения 

скоростного резания. Для нарезания трапецеидальной резьбы  применяют 

резцы с пластинками твердого сплава Т15К6. Нарезание производится двумя 

специально заточенными резцами — черновым и чистовым (рис. 277). 

Черновой резец (а) имеет угол профиля 50°, чистовой (б) имеет профиль 

резьбы. Черновой резец не только прорезает канавку, но и расширяет ее, 

чистовой же резец придает канавке нужный профиль.  Нарезание резьбы 

производится за 6—7 проходов с глубиной врезания 0,6—0,7 мм, причем 

последний проход зачистной. Скорости резания — от 155 до 450 м/мин при 

обработке стали резцами, оснащенными твердым сплавом Т15К6. 
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            Для ускорения обработки при нарезании резьбы на длинных валах 

новаторы иногда используют обратный холостой ход суппорта для работы 

резания. 

       Для этого на задней части салазок поперечного суппорта устанавливают 

дополнительно суппорт с резцедержателем. Резец в резцедержателе 

устанавливается передней поверхностью вниз. 

 

Содержание отчёта. 

В отчёте следует указать: 

- Тему работы. 

- Цель работы. 

- Используемое оборудование, инструменты, материалы. 

- Выводы о результатах выполненной работы (при наличии ошибок указать 

их причины). 
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