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 Ƕбработка поверхностей тел вращения; 

 

 Ƕбработка плоских поверхностей; 

 

 ǵарезание резьбы на заготовках; 

 

 Ƕбработка поверхностей заготовок деталей с 
периодически повторяющимся профилем. 

ǲраткое содержание: 
ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ǯнания, полученные на этом занятии, 
необходимы для: 

 

 ȊȣȉȖȘȈ ȊȐȌȈ ȔȍȝȈȕȐȟȍșȒȖȑ ȖȉȘȈȉȖȚȒȐ 
ȘȍȏȈȕȐȍȔ, șȚȈȕȒȖȊ Ȑ ȐȕșȚȘțȔȍȕȚȖȊ ȗȘȐ 
ȜȖȘȔȖȖȉȘȈȏȖȊȈȕȐȐ; 
 

 ȊȕȍșȍȕȐȧ ȐȏȔȍȕȍȕȐȑ Ȋ ȒȖȕșȚȘțȒȞȐȦ 
ȗȘȖȍȒȚȐȘțȍȔȣȝ ȌȍȚȈȓȍȑ, ȖȉȍșȗȍȟȐȊȈȦȡȐȝ 
ȗȖȊȣȠȍȕȐȍ Ȑȝ ȚȍȝȕȖȓȖȋȐȟȕȖșȚȐ. 
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ɈȻɊȺȻɈɌɄȺ 

ɉɈȼЕɊɏɇɈɋɌЕɃ 
ɌЕɅ ȼɊȺɓЕɇɂə 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Ƕбработку наружных 
поверхностей тел вращения 

выполняют: 
 точением; 
 шлифованием; 
 отделочными технологическими 

операциями. 

Ǫ процессе черновых проходов 
параметры шероховатости 
снижаются в 4-5 раз, а при 
отделочных в 1,5…2 раза.  
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Ǻочение 
наружных 

поверхностей 
тел вращения  
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 токарно-винторезных; 
 токарно-револьверных; 
 карусельных; 
 многорезцовых; 
 одно- и многошпиндельных 

автоматов; 
 станках с ЧПǻ и др. 

Ǻочение наружных 
поверхностей выполняют на 

станках токарной группы 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Для обработки жестких валов рекомендуется 
использовать прямые и отогнутые проходные 

резцы 

Для обработки нежестких валов 
рекомендуется использовать проходные 

упорные резцы (Py≈0)  
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Шлифование 
наружной 

цилиндрической 
поверхности 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Шлифование с продольной подачей 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Ǫрезное шлифование 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ǫлубинное шлифование 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Шлифование уступами 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Шлифование 
конических 

поверхностей 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Ǫ ȞȍȕȚȘȈȝ 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ǷȘȐ ȒȖȕșȖȓȤȕȖȔ ȏȈȒȘȍȗȓȍȕȐȐ 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Ƕбработка на 
бесцентрово-

шлифовальных 
станках 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ǹ ȕȈȒȓȖȕȕȣȔ ȘȈșȗȖȓȖȎȍȕȐȍȔ 
ȊȍȌțȡȍȋȖ ȒȘțȋȈ 

1. ɒɥɢɮɨɜɚɥɶɧɵɣ ɤɪɭɝ; 
2. Ɉɩɨɪɚ; 
3. Ɂɚɝɨɬɨɜɤɚ; 
4. ȼɟɞɭщɢɣ ɚɛɪɚɡɢɜɧɵɣ ɤɪɭɝ. 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ǴȍȚȖȌȖȔ ȊȘȍȏȈȕȐȧ 

1. ɒɥɢɮɨɜɚɥɶɧɵɣ ɤɪɭɝ; 
2. Ɉɩɨɪɚ; 
3. Ɂɚɝɨɬɨɜɤɚ; 
4. ȼɟɞɭщɢɣ ɚɛɪɚɡɢɜɧɵɣ ɤɪɭɝ. 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Шлифование 
внутренней 

цилиндрической 
поверхности 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Ǫнутреннее шлифование 
применяют для 

получения высокой 
точности отверстий на 

заготовках, прошедших 
упрочняющую 

термообработку. 
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Шлифование применяют для 
получения отверстий: 

 

 ǹквозных; 
 ǫлухих; 
 ǲонических; 
 Ǽасонных. 
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Ƕтделочные операции 
обработки отверстий: 

 тонкое растачивание; 
 

 шлифование; 
 

 хонингование; 
 

 притирка  
  (абразивная доводка). 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Ƕбработка 
отверстий на 

токарном станке 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ǹверлом Ƿроходным резцом 

ǻпорным резцом 
Ƿроходным резцом  

при повороте суппорта 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Ƕбработка внутренних поверхностей 
производится лезвийным и 

абразивными инструментами.  
 

 

ǹверление отверстий ȌȐȈȔȍȚȘȖȔ ȉȖȓȍȍ 
20 ȔȔ, ȒȈȒ ȗȘȈȊȐȓȖ, ȊȣȗȖȓȕȧȦȚ ȏȈ 
ȕȍșȒȖȓȤȒȖ ȗȘȖȝȖȌȖȊ (ȖȉȣȟȕȖ ȌȊȈ): 
 

 Ƿервый проход – ȗȘȍȌȊȈȘȐȚȍȓȤȕȖȍ 
șȊȍȘȓȍȕȐȍ ȗȘȖȊȖȌȧȚ ȐȕșȚȘțȔȍȕȚȖȔ 
ȌȐȈȔȍȚȘȖȔ 0,25d, ȋȌȍ d - ȖȒȖȕȟȈȚȍȓȤȕȣȑ 
ȌȐȈȔȍȚȘ ȖȚȊȍȘșȚȐȧ. 

 

 Ǫторой проход – ȘȈșșȊȍȘȓȐȊȈȕȐȍ 
ȖȚȊȍȘșȚȐȧ șȊȍȘȓȖȔ ȌȐȈȔȍȚȘȈ d. 
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ɈȻɊȺȻɈɌɄȺ 

ɉɅɈɋɄɂɏ 
ɉɈȼЕɊɏɇɈɋɌЕɃ 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Ƕбрабатываемые 
плоскости 

Ǫид обработки 

ǫȖȘȐȏȖȕȚȈȓȤȕȣȍ 
ǼȘȍȏȍȘȖȊȈȕȐȍ, ȠȓȐȜȖȊȈȕȐȍ, 

șȚȘȖȋȈȕȐȍ 

ǪȍȘȚȐȒȈȓȤȕȣȍ 
ǼȘȍȏȍȘȖȊȈȕȐȍ, ȌȖȓȉȓȍȕȐȍ, 

șȚȘȖȋȈȕȐȍ 

ǵȈȒȓȖȕȕȣȍ ǼȘȍȏȍȘȖȊȈȕȐȍ, șȚȘȖȋȈȕȐȍ 

ǻșȚțȗȣ ǼȘȍȏȍȘȖȊȈȕȐȍ 

ШȗȖȕȖȟȕȣȍ ȗȈȏȣ 
ǼȘȍȏȍȘȖȊȈȕȐȍ ȌȐșȒȖȊȣȔȐ Ȑ 

ȒȖȕȞȍȊȣȔȐ ȜȘȍȏȈȔȐ 

ǼȈșȖȕȕȣȍ ȗȈȏȣ 
ǼȘȍȏȍȘȖȊȈȕȐȍ ȜȈșȖȕȕȣȔȐ 
ȜȘȍȏȈȔȐ, ȗȘȖȚȧȋȐȊȈȕȐȍ 
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ǼȘȍȏȍȘȖȊȈȕȐȍ 
ȋȖȘȐȏȖȕȚȈȓȤȕȣȝ ȗȓȖșȒȖșȚȍȑ 

ɮɢɥьɦ 
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ǼȘȍȏȍȘȖȊȈȕȐȍ ȊȍȘȚȐȒȈȓȤȕȣȝ 
ȗȓȖșȒȖșȚȍȑ 

ɮɢɥьɦ 
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ǼȘȍȏȍȘȖȊȈȕȐȍ ȜȈșȖȕȕȣȝ 
ȗȖȊȍȘȝȕȖșȚȍȑ 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ǼȘȍȏȍȘȖȊȈȕȐȍ ȗȈȏȖȊ Ȑ 
țșȚțȗȖȊ 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ɈȻɊȺȻɈɌɄȺ 

ȼɂɇɌɈȼЫɏ 
ɉɈȼЕɊɏɇɈɋɌЕɃ 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Ǫключает в себя:  

 
 вращательное движение, ȝȈȘȈȒȚȍȘȐȏțȦȡȍȍ 

șȒȖȘȖșȚȤ ȘȍȏȈȕȐȧ;  
 

 поступательное движение в направлении, 
перпендикулярном оси вращения, 
ȖȗȘȍȌȍȓȧȦȡȍȍ ȗȖȌȈȟț ȕȈ ȖȌȐȕ ȗȘȖȝȖȌ ȘȍȏȞȈ 
ȐȓȐ ȕȈ ȖȌȐȕ ȘȍȎțȡȐȑ ȏțȉ; 

 

 поступательное движение вдоль оси 
вращения, ȧȊȓȧȦȡȍȍșȧ ȌȖȗȖȓȕȐȚȍȓȤȕȣȔ 
ȌȊȐȎȍȕȐȍȔ, ȝȈȘȈȒȚȍȘȐȏțȦȡȐȔ ȠȈȋ ȕȈȘȍȏȈȍȔȖȑ 
ȘȍȏȤȉȣ.  
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ИȕșȚȘțȔȍȕȚȣ Ȍȓя 
ȕȈȘȍȏȈȕȐя ȘȍȏȤȉȣ 

КȘțȋȓȣȍ ȗȓȈȠȒȐ 

ǴȍȚȟȐȒȐ 

ǸȍȏȤȉȖȊȣȍ 
ȜȘȍȏȣ 

ǸȍȏȤȉȖȕȈȘȍȏȕȣ
ȍ ȋȖȓȖȊȒȐ 

ǹȗȍȞȐȈȓȤȕȣȍ 

ȠȓȐȜȖȊȈȓȤȕȣȍ 
ȒȘțȋȐ 

ǸȍȏȤȉȖȊȣȍ ȘȍȏȞȣ 
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ǵарезание резьбы на токарно-

винторезном станке 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ǵарезание резьбы на 
токарно-винторезном станке 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ǵарезание резьбы на 
токарно-винторезном станке 

ǵарезание резьбы 

Ǵногоинструментальная 

обработка на ЧǷǻ 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ɈȻɊȺȻɈɌɄȺ 

ɁɍȻɑȺɌЫɏ 
ɄɈɅЕɋ 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Ǵетод обкатки 

Ǵетоды обработки 
поверхностей с 
периодически 

повторяющимся 
профилем 

Ǵетод 
копирования 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Ƿолучение 
поверхностей с 
периодическим 

профилем 
методом 

копирования 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Поверхности получают: 

 ȌȐșȒȖȊȖȑ ȔȖȌțȓȤȕȖȑ ȜȘȍȏȖȑ;  
 

 ȒȖȕȞȍȊȖȑ ɦɨдɭɥьɧɨɣ ȜȘȍȏȖȑ; 
 

 ș ȗȖȔȖȡȤȦ ȘȍȏȞȖȊȖȑ ȋȖȓȖȊȒȐ; 
 

 ȏțȉȖșȚȘȖȋȈȕȐȍȔ. 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ǹпособы обработки 
поверхностей с 
периодически 

повторяющимся 
профилем методом 

обкатки 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ǯубофрезерование 
ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ǯубодолбление 
ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Ƕтделочная 

обработка 
зубчатых колес 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Ǫ процессе нарезания зубчатых 
колес на поверхности зубьев 

возникают: 

 погрешности профиля; 
 неточности шага зубьев и т.п.; 
 

ǻменьшение и ликвидация 
погрешности зубьев 
достигается отделочной 
обработкой зубчатых колес.  

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ШȍȊȐȕȋȖȊȈȕȐȍ 

Ǫиды обработки 

ǽȖȕȐȕȋȖȊȈȕȐȍ 

ЗțȉȖȠȓȐȜȖȊȈȕȐȍ ЗțȉȖȗȘȐȚȐȘȒȈ 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ɇȺɊЕɁȺɇɂЕ 
ɒɅɂɐЕȼ 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



ǪȐȌȣ  
ȖȉȘȈȉȖȚȒȐ 

ǼȘȍȏȍȘȖȊȈȕȐȍ 

ǬȖȓȉȓȍȕȐȍ 

ǹȚȘȖȋȈȕȐȍ ǷȘȖȚȧȋȐȊȈȕȐȍ 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Шлицестрогание и 
шлицепротягивание 

являются более 
производительными 

процессами 
образования шлицов по 

сравнению со 
шлицефрезерованием 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



 

Шлицестроганием обрабатывают шлицы: 
 сквозные; 
 несквозные (для выхода резца необходима 

канавка шириной не менее 6…8 мм). 
 

 Шлицепротягиванием  
проводят обработку сквозных отверстий 

двумя блочными протяжками с 
последующим поворотом на 

определенный угол после каждого хода 
протяжки. 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



Ǫопросы для 
самоконтроля 

Ǻесты(9) 

ǺГȀȁ ИǺ. ǻ.Э. ǯǮȁǺǮǻǮ 



1. Кɚɤ ɨɛɪɚɛɨɬɚɬɶ ɨɬɜɟɪɫɬɢɟ ɞɢɚɦɟɬɪɨɦ 
150ɦɦ ɜ ɥɢɬɨɣ ɤɨɪɩɭɫɧɨɣ ɡɚɝɨɬɨɜɤɟ ɛɨɥɶɲɢɯ 
ɝɚɛɚɪɢɬɨɜ ɢ ɦɚɫɫɵ? Пɪɢɜɟɞɢɬɟ ɫɯɟɦɭ.  

2. Кɚɤɨɣ ɜɢɞ ɦɟɯɚɧɢɱɟɫɤɨɣ ɨɛɪɚɛɨɬɤɢ ɪɟɡɚɧɢɟɦ 
ɰɟɥɟɫɨɨɛɪɚɡɧɨ ɩɪɢɦɟɧɹɬɶ ɩɪɢ ɢɡɝɨɬɨɜɥɟɧɢɢ 
ɞɟɬɚɥɟɣ ɢɡ ɦɚɬɟɪɢɚɥɨɜ, ɨɛɥɚɞɚɸɳɢɯ ɜɵɫɨɤɨɣ 
ɬɜɟɪɞɨɫɬɶɸ? Пɪɢɜɟɞɢɬɟ ɩɪɢɦɟɪɵ. 

3. Кɚɤɢɟ ɫɭɳɟɫɬɜɭɸɬ ɫɯɟɦɵ ɨɛɪɚɛɨɬɤɢ 
ɧɚɪɭɠɧɨɣ ɰɢɥɢɧɞɪɢɱɟɫɤɨɣ ɩɨɜɟɪɯɧɨɫɬɢ 
ɡɚɝɨɬɨɜɨɤ ɧɚ ɤɪɭɝɥɨɲɥɢɮɨɜɚɥɶɧɵɯ ɫɬɚɧɤɚɯ?  
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5. Кɚɤɢɟ ɜɢɞɵ ɦɟɯɚɧɢɱɟɫɤɨɣ ɨɛɪɚɛɨɬɤɢ ɪɟɡɚɧɢɟɦ 
ɩɪɢɦɟɧɹɸɬ ɩɪɢ ɨɛɪɚɛɨɬɤɟ ɩɥɨɫɤɢɯ 
ɩɨɜɟɪɯɧɨɫɬɟɣ ɡɚɝɨɬɨɜɨɤ? Пɪɢɜɟɞɢɬɟ ɩɪɢɦɟɪɵ. 

4. Нɚɡɨɜɢɬɟ ɫɬɚɧɤɢ ɢ ɢɧɫɬɪɭɦɟɧɬɵ, ɩɪɢɦɟɧɹɟɦɵɟ 
ɩɪɢ ɨɛɬɚɱɢɜɚɧɢɢ ɰɢɥɢɧɞɪɢɱɟɫɤɢɯ ɩɨɜɟɪɯɧɨɫɬɟɣ 
ɧɟɠɟɫɬɤɢɯ ɜɚɥɨɜ. 

6. Нɚɡɨɜɢɬɟ ɯɚɪɚɤɬɟɪɧɭɸ ɨɫɨɛɟɧɧɨɫɬɶ 
ɪɟɡɶɛɨɧɚɪɟɡɚɧɢɹ. 
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8. Кɚɤɢɟ ɜɢɞɵ ɦɟɯɚɧɢɱɟɫɤɨɣ ɨɛɪɚɛɨɬɤɢ ɪɟɡɚɧɢɟɦ 
ɩɪɢɦɟɧɹɸɬ ɞɥɹ ɭɦɟɧɶɲɟɧɢɹ ɢɥɢ ɥɢɤɜɢɞɚɰɢɢ 
ɩɨɝɪɟɲɧɨɫɬɟɣ ɩɪɢ ɢɡɝɨɬɨɜɥɟɧɢɢ ɡɭɛɱɚɬɵɯ 
ɤɨɥɟɫ?  

7. Кɚɤɢɟ ɬɟɯɧɨɥɨɝɢɱɟɫɤɢɟ ɩɪɨɰɟɫɫɵ ɨɛɪɚɛɨɬɤɢ 
ɪɟɡɚɧɢɟɦ ɩɪɢɦɟɧɹɸɬ ɩɪɢ ɢɡɝɨɬɨɜɥɟɧɢɢ 
ɞɟɬɚɥɟɣ ɫ ɩɟɪɢɨɞɢɱɟɫɤɢ ɩɨɜɬɨɪɹɸɳɢɦɫɹ 
ɩɪɨɮɢɥɟɦ? 
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