
ОП.07 Технологическое оборудование



Металлорежущий станок это 
технологическая машина, 
предназначенная для обработки 
материалов резанием с целью 
получения деталей заданной формы и 
размеров (с требуемыми точностью и 
качеством обработанной поверхности)









Технологическая характеристика 
металлорежущих станков

В зависимости от характера выполняемых работ станки делят на 
группы и типы. Каждая группа разбита на типы в зависимости от 
компоновки, числа шпинделей и степени автоматизации. Внутри типов 
станки подразделяются на типоразмеры.

Станок, имеющий конкретные размеры, характеризует собой 
типоразмер, который может иметь различное конструктивное исполнение. 
Конструкция станка данного типоразмера, спроектированная для 
заданных условий обработки, носит название модели.



По основному размеру:
1. размер или размеры обрабатываемых деталей, 
2. инструмента, 
3. станка. 

Для токарных автоматов и токарно-револьверных станков  - 
максимальный диаметр прутка. 

Для карусельных, кругло-шлифовальных и зубофрезерных станков  
- наибольший диаметр обрабатываемой детали. 

Для фрезерных станков - размеры стола и т.д. 

Для станков наиболее распространенных типов разработаны 
размерные ряды. 



СТАНОК

(Н) Нормальной 
точности 

 (П) 
Повышенной 

точности (В) 
Высокой 
точности 

 

 

(А) Особо 
высокой
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 (С) Особо точные 
станки
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Классификация металлорежущих станков

По классу точности металлорежущие станки классифицируются на 
пять классов: 



Классификация металлорежущих станков по массе:

СТАНОК
лёгкие (< 1 т) 

  средние (1-10 
т) 

 уникальные (>100 
т) 

 тяжёлые (>10 
т) 



Классификация металлорежущих станков 
по степени автоматизации:

СТАНОКручные 

 
полуавтомат

ы 

 автоматы 

станки с ЧПУ  

гибкие 
производственные

 системы



СТАНОК
Универсальные

. 
Для 

изготовления 
широкой

 номенклатуры 
деталей 
малыми 

партиями. 
Используются 

в 
единичном 
и серийном 

производстве. 

Специализирован
ные.
 Для 

изготовления 
больших партий 
деталей одного 

типа. 
Используются в 

среднем и 
крупносерийном 

производстве.

 
Специальные. 

Для 
изготовления 
одной детали 

или детали 
одного 

типоразмера. 
Используются 

в 
крупносерийн

ом 
и массовом 

производстве

Классификация металлорежущих станков 
по степени специализации: 



Классификация станков по видам работ





Добавление других цифр и букв в названии (шифре) станка подразумевает 
модификацию оборудования, имеющую определенные отличия от базовой 
модели - повышенный класс точности (П), высокий класс точности (В), 
увеличенный диаметр обработки (25), оснащение механизированным 
суппортом (М), гидрокопировальным устройством (К), наличие ГАП – выемки в 
станине (Г).



Буква, за исключением букв Н, П, В ,А ,С, М, Ф, стоящая 
после обозначения основного размера обозначает 
модификацию станка одной и той же базовой модели
Например, вертикально-фрезерный станок модели 6Н12 модифицирован в 
копировально-фрезерный, которому присвоен шифр 6Н12К.

Буква после первой цифры указывает на различие в 
конструкциях станков одного и того же размера. 
Например, токарно-винторезный станок модели 162 имеет 
максимальную частоту вращения шпинделя 600 об/мин, модели 1А62 
— 1200 мин-1 и модели 1К62 - 2000 мин-1.



Модели металлорежущего оборудования
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 Металлорежущий станок состоит из следующих составных 
частей: источника движений (двигателя); передаточных механизмов; 
рабочих исполнительных органов; устройств управления и несущей 
системы.

Основные составные части металлорежущего станка





Классификация приводов металлорежущих станков



 Источником движения в металлорежущих станках является 
привод (механический, гидравлический, пневматический), с помощью 
которого обеспечивается передача движения рабочим органам: 
шпинделю, суппорту т.п. 
Комплекс этих движений называется формообразующими 
движениями. 

Формообразующие 
движения — движения, 
осуществляемые инструментом 
и заготовкой, необходимые для 
осуществления процесса 
резания, при изготовлении 
деталей со снятием припуска, 
на металлорежущих станках.





Установочные  -  движения заготовки и 
инструмента, необходимые для перемещения их 
в такое относительное положение, при котором 
становится возможным с помощью 
формообразующих движений получать 
поверхности требуемого размера. 
Пример: поперечное движение установки резца 
для установления его в положение, 
позволяющее получить круговой цилиндр 
требуемого диаметра Д .



Делительные   движения необходимы 
для обеспечения равномерного 
расположения на заготовке одинаковых 
образуемых поверхностей.

Движениям управления совершаются 
органами  управления, регулирования и 
координирования всех других 
исполнительных движений станка. 
К таким органам относятся  муфты, 
реверсирующие устройства, кулачки,                                    
ограничители хода. 



 Вспомогательные  движения 
обеспечивают установку, зажим, 
освобождение, транспортирование, 
охлаждение, смазывание, удаление 
стружки, правку инструмента и т. п.


