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1 Назначение и классификация токарно-
винторезных станков
Токарно-винторезные станки с ручным управлением являются 

наиболее универсальными станками токарной группы и 
используются в условиях единичного и мелкосерийного 
производства.
Техническими параметрами, по которым классифицируют токарно-

винторезные станки, являются наибольший диаметр обрабатываемой 
заготовки или высота центров над станиной, наибольшая длинна 
обрабатываемой заготовки и масса станка
В зависимости от массы различают легкие токарные станки- до 

500кг ( Dзаг. = 100 …200 мм), средние – до 4 тонн 
(Dзаг.=250…500мм),крупные - до 15 тонн (Dзаг=630…1250 мм) и 
тяжелые – до 400 тонн (Dзаг=1600…4000мм)
Токарно-винторезный станок 16К20 предназначен для выполнения 

разнообразных токарных и резьбонарезных работ.На нем можно 
обтачивать наружные цилиндрические , конические и фасонные 
поверхности , растачивать цилиндрические и конические отверстия, 
сверлить, зенкеровать и развертывать отверстия, нарезать наружную 
и внутреннюю резьбы, а также производить отрезку, подрезку. 



2 Основные узлы токарно-винторезного станка 
16К20 и их назначение 

Станина служит для монтажа всех основных узлов 
станка и является его основанием (поз.7). Наиболее 
ответственной частью станины являются 
направляющие, по которым перемещаются каретка 
суппорта и задняя бабка.
Передняя бабка (поз. 1) закреплена на левом конце 
станины, включает в себя шпиндель с опорами и 
механизм коробки скоростей, предназначенный для 
изменения частоты и направления вращения шпинделя 
В шпиндель устанавливаются патроны, служащие для 
закрепления заготовок.
Задняя бабка (поз 2) служит для поддержания 
обрабатываемой заготовки при работе в центрах, а 
также для закрепления инструментов при обработке 
отверстий (сверл, зенкеров, разверток) и нарезания 
резьбы (метчиков, плашек).
Суппорт (поз. 3) несет резцедержатель с резцом и сообщает ему относительно оси заготовки 
продольное и поперечное движения в горизонтальной плоскости.
Фартук (поз. 4) служит для передачи движений суппорту в продольном и поперечном 
направлениях.
Ходовой винт (поз. 5) - по нему перемещается суппорт в продольном направлении при нарезании 
резьбы резцом.
Ходовой вал (поз. 6) - по нему перемещается суппорт при точении.
Коробка подач (поз. 8) предназначена для регулирования подачи и включения ходового винта. 
Коробка подач связана со шпинделем станка гитарой со сменными зубчатыми колесами.



3 Кинематическая схема токарно-винторезного 
станка 16К20

Привод главного движения 
содержит асинхронный 
электродвигатель М1, 
клиноременную передачу и коробку 
скоростей (валы I-VI). Муфта М1 
служит для реверсирования 
шпинделя. В коробке скоростей 
имеется двадцать четыре ступени 
скорости. Главное движение – это 
вращение шпинделя. Тормоз Т на 
валу III сблокирован с муфтой М1: 
он включается при нейтральном 
положении муфты.
Уравнение кинематического 
баланса цепи главного движения 
при минимальной частоте вращения 
имеет вид





Привод подач

Обеспечивает движение 
суппорта. Так как подачу задают 
миллиметрах перемещение на 
оборот шпинделя, то привод 
подач начинается от 
шпиндельной (передней) бабки и 
содержит:
– звено увеличения шага (блок 

60 - 45 на валу VII)
– механизм реверсирования 

(между валами VII-VIII)
– гитару сменных колес a-b-c-d
– коробку подач (валы IX…ХVI)
– механизмы фартука

Уравнение кинематического 
баланса цепи продольной подачи 
в общем виде:





Винторезная цепь 

Является цепью 
согласования вращения 
шпинделя и продольного 
перемещения суппорта по 
ходовому винту (шаг Р=12 
мм) она обеспечивает 
создание сложного 
формообразующего 
движения с траекторией в 
виде винтовой линии.
Во всех случаях 

винторезную цепь 
настраивают исходя из 
расчетных перемещений:
1 об. шпинделя       мм 

продольного перемещения 
суппорта, где     - шаг 
нарезаемой резьбы(мм).

 

 



Задание №3: 
Составить УКЦ для нарезания 
метрической резьбы с 
минимальным шагом.



4 Приспособления применяемые 
на токарно-винторезных станках 

Для установки заготовок в 
зависимости от их размеров  
и формы применяют центры 
патроны планшайбы, оправки 
в центрах обрабатывают 
длинные заготовки типа 
валов или заготовки, 
насаженные на оправки. 

Типы центров:
а- упорный; б- обратный; в- полуцентр упорный; г- со 

сферической рабочей частью; д- с рифленой поверхностью 
рабочего конуса; е- с твердосплавным наконечником; 1- рабочая 

часть; 2- хвостовая часть;3- опорная часть



В патронах закрепляют сравнительно короткие заготовки. Чаще 
всего применяют трехкулачковые самоцентрирующие патроны с 
одновременно сдвигающимися кулачками. Несимметричные 
заготовки выставляют в четырехкулачковом патроне, где каждый 
кулачок перемещается независимо от другого

1, 2 и 3- кулачки; 4- диск; 5- зубчатое колесо; 6- 
корпус патрона





5 Новейшие выпускаемые 
токарные станки 









Приложение А – Ответы на 
задания 
Задание №1



Задание №2 



Задание №3 
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