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В работе представлен анализ оборудования оснастки для 

накатки деталей машин, описаны процесс накатывания, виды и назна-
чение, также разновидности оборудования для накатывания. 

 
В массовом и ремонтном производстве получил распространение 

процесс обработки поверхностной деформации накатыванием. Метод 
токарной накатки основан на пластических качествах металла. Это поз-
воляет получать остаточную деформацию, не нарушая целостность ма-
териала. Данный способ воздействия на материал дает возможность 
упростить обработку, снизить число отходов материалов. Формообра-
зование при процедуре накатывания исполняют без получения стружки. 
Оно состоит в том, что инструмент (ролик, резец и т. д.) вдавливается в 
тело материала и за счет поверхностной деформации получают соответ-
ствующий профиль. В массовом и ремонтном производстве применяют 
два вида накатывания: 

1. Формообразующая накатка. Она применяется для формирова-
ния зубьев и резьбы на цилиндрических деталях, а также для нанесения 
шкалы при производстве измерительных приборов. На некоторых про-
изводствах данный способ называют зубонакаткой. 

2. Упрочняющая накатка. Она используется для повышения из-
носостойкости и прочности изделия. При накатывании на поверхности 
детали образуется наклеп, благодаря которому повышаются эксплуата-
ционные качества. Используется при изготовлении втулок, валов, ше-
стеренок и других деталей.  
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Накатывание двумя (реже тремя) приводными цилиндрическими 
роликам нашло широко применение при изготовлении резьбы и других 
профилей повышенной точности уникальность метода. Основными до-
стоинствами является универсальность процесса, широкий диапазон 
диаметров накатываемой резьбы (2–200 мм) и шагов (0.35–16 мм), от-
сутствие ограничения длины накатываемой резьбы (до двух мм и 
больше), высокий предел прочности обрабатываемых заготовок – до 
1500 МПа, высокая точность накатанной резьбы (поле допуска 4h и 
выше); относительная простота конструкции оборудования [1]. 

Накатывание плоскими резьбонакатными плашками применя-
ется на метизных заводах при изготовлении крепежных деталей обык-
новенной точности. Точность накатываемой резьбы – не выше шестой 
степени по ГОСТ 16093-81. Данный метод имеет следующие достоин-
ства: относительно высокую продуктивность, простоту конструкции 
оборудования и довольно высокую долговечность его работы, простоту 
конструкции и изготовления инструмента. Недочетами ограничиваю-
щими использование этого метода являются: небольшой диапазон диа-
метров накатываемой резьбы (1,5 – 33 мм), предел шагов 0,35–3 мм; 
ограничение длины накатываемой резьбы шириной плашек до ста мм и 
предел прочности накатываемых заготовок до 900 МПа. Этой техноло-
гией сложно получать резьбы на деталях повышенной твердости. При-
менение плоских резьбонакатных плашек специальной конструкции 
разрешает накатывать за один проход резьбы на самонарезающихся 
винтах и шурупах. 

Во избежание травматизма необходимо жестко закреплять 
накатку в резцедержателе. При мощном надавливании инструмента на 
твердые и десткие поверхности детали могут отжиматься. Для таких из-
делий желательно использовать больше проходов. По краям изделия 
обязательно быть фаски нужного размера, чтобы не оставались за-
усенцы. Длинные детали фиксируются задним центром. Вылет пиноли 
должен быть наименьший.  

Накатывание также используется для образования рифленой по-
верхности на детали. Операция выполняется на токарном станке с ми-
нимальными нормами времени. Поэтому данный способ рационально 
использовать в серийном производстве. Шаг накатки выбирается в за-
висимости от материала, размера, и назначения изделий. 
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Анализ научных работ [3…5] показал, что для накатки можно так 
же использовать оборудование и оснастку для электромеханической об-
работки. В процессе такой горячей накатки обеспечивается самозатачи-
вание режущих частей рабочих органов сельскохозяйственной техники 
[7] или можно осадить шпоночный паз [8] для получения необходимой 
посадки. Это дополнительно расширяет ее технологические возможно-
сти. 
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The paper presents an analysis of equipment tooling for rolling ma-

chine parts, describes the rolling process, types and purpose, as well as va-
rieties of equipment for rolling. 


