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НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ РЕЗЬБЫ ПОВЫШЕННОЙ ТОЧНОСТИ 
Н.С. Дудак, к.т.н., доц., А.Ж. Касенов, к.т.н., Г.Т. Итыбаева, к.т.н, Ж.К Мусина, к.т.н. 

Павлодарский государственный университет имени С. Торайгырова 
140008, г. Павлодар ул. Ломова 64, тел. (7182)-67-36-30 

E-mail: asylbek_kasenov@mail.ru 
Аннотация: Предложены конструкции комбинированных металлорежущих резьбонарезных 

инструментов для нарезания внутренней резьбы, применение которых обеспечивает объединение в 
одну операцию двух-трёх операций подготовки отверстия и нарезания резьбы при использовании 
традиционных существующих инструментов, сокращают время обработки и исключают появление 
дополнительной погрешности базирования на отдельной операции его использования, т.е. достигает-
ся повышение точности нарезаемой резьбы за счёт исключения обработки с переменой баз и исклю-
чения погрешности базирования предыдущих операций.  

Нарезание внутренней резьбы комбинированными металлорежущими резьбонарезными инст-
рументами, применение которых обеспечивает объединение в одну операцию двух-трёх операций 
подготовки отверстия и нарезания резьбы при использовании традиционных существующих инстру-
ментов, сокращают время обработки и исключают появление дополнительной погрешности базиро-
вания на отдельной операции его использования, т.е. достигается повышение точности нарезаемой 
резьбы за счёт исключения обработки с переменой баз и исключения погрешности базирования пре-
дыдущих операций. 

Разработан комбинированный трёхступенчатый инструмент «Расточной резец-гребёнка-
метчик» схема, характеризующая способ нарезания  внутренней резьбы с предварительной подготов-
кой отверстия расточным резцом (первая ступень инструмента) для нарезания резьбы гребёнкой 
(вторая ступень инструмента) перед окончательным нарезанием резьбы метчиком (третья ступень 
инструмента) представлена на рисунке 1.  

На рисунке 1 обозначены: ℓр – длина режущей части первой ступени инструмента (расточного 
резца); ℓк – длина  канавки между первой и второй ступенями комбинированного инструмента (меж-
ду расточным  резцом и резьбонарезной гребёнкой); ℓгр – длина режущей части второй ступени ком-
бинированного инструмента (резьбонарезной гребёнки); ℓрг – суммарная длина первой и второй сту-
пеней (расточного резца и резьбонарезной гребёнки); ℓ0 – длина  участка режущей кромки первой 
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ступени комбинированного инструмента
зачистки и калибрования расточенной
ступени комбинированного инструмента
комбинированного инструмента метчика

φр – главный угол в плане первой
вспомогательный  угол в плане первой
φм – главный угол в плане третьей
канавки между первой и второй ступенями
метр калибрующей части резьбы
диаметр хвостовика комбинированного
канавки на хвостовике комбинированного
ступенями комбинированного инструмента
длина заготовки: Lри – общая длина
режущем клине первой ступени расточного

передний угол на режущем клине
инструмента. 

 
На рисунке 2 представлена

введена направляющая в конструкцию
зания резьбы с предварительной подготовкой
мента) для нарезания резьбы гребёнкой
нием резьбы метчиком (четвёртая
центрирование направляющей (третья
щей; Lн – длина направляющей.

Рис. 2. Схема, характеризующая
ментом

 
На рисунке 3 из конструкции

торые на рисунке 5 суть первая и

Рис.1. Схема, характеризу
комбинированным
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комбинированного инструмента (расточного резца) с нулевым главным углом
калибрования расточенной поверхности заготовки; ℓреж.м. – длина режущей

комбинированного инструмента (метчика); ℓк.м. – длина калибрующей части
инструмента (метчика); ℓхв – длина хвостовика комбинированного
плане первой ступени комбинированного инструмента (расточного

угол в плане первой ступени комбинированного инструмента (расточного
плане третьей ступени комбинированного инструмента (метчика

и второй ступенями комбинированного инструмента; Dк.м

части резьбы третьей ступени комбинированного инструмента
комбинированного инструмента; Dк.хв. – диаметр по впадинам
комбинированного инструмента; bк – ширина канавки между

комбинированного инструмента; bк.хв – ширина фиксирующей канавки на
общая длина комбинированного режущего инструмента; 

первой ступени (расточного резца) комбинированного режущего инструмента
режущем клине первой ступени (расточного резца) комбинированного

представлена схема, отличающаяся от представленной на рисунке
направляющая в конструкцию инструмента перед метчиком для повышени

предварительной подготовкой отверстия расточным резцом (первая
резьбы гребёнкой (вторая ступень инструмента), перед окончательным
четвёртая ступень инструмента), при этом осуществляется

направляющей (третья ступень) и добавлены обозначения: Dн – диаметр
направляющей. 

характеризующая способ нарезания внутренней резьбы комбинированным
ментом «Резец-гребёнка-метчик с направляющей» 

конструкции на рисунке 2 оставлены только первая и четвёртая
суть первая и вторая ступени соответственно. Обозначения конструктивных

Схема, характеризующая способ нарезания внутренней резьбы
комбинированным инструментом «Резец-гребёнка-метчик» 

материалов в машиностроении 

главным углом в плане для 
лина режущей части третьей 

калибрующей части третьей ступени 
комбинированного инструмента; 

инструмента расточного резца); φ1р – 
инструмента (расточного резца); 

инструмента метчика); Dк – диаметр 
к.м – наружный диа-

инструмента (метчика); Dхв – 
по впадинам фиксирующей 

канавки между второй и третьей 
канавки на хвостовике; Lз – 

нструмента; αр – задний угол на 
режущего инструмента; γр – 
комбинированного режущего 

представленной на рисунке 1 тем, что 
для повышения точности наре-
резцом первая ступень инстру-
перед окончательным нареза-

осуществляется дополнительное 
диаметр направляю-

 
комбинированным инстру-

первая и четвёртая ступени, ко-
Обозначения конструктивных и 

 

внутренней резьбы  
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геометрических элементов, соответ
3, описаны на рисунке 1. 

Рис. 3. Схема нарезания резьбы
На рисунке 4 схема обработки

мент отличается последнего на рисунке
направляющая между первой и третьей
резьбы с подготовкой отверстия под
бинированного инструмента – расточным
чиком (третьей  ступенью комбинированного
рованием направляющей как второй

Рис. 4. Схема нарезания

 
Таким образом, нарезание

операцию двух-трёх операций, 
исключения обработки с переменой
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элементов соответствующих первой и четвёртой  ступеням инструмента

нарезания резьбы комбинированным инструментом «Расточной резец
схема обработки и применяемый металлорежущий комбинированный

последнего на рисунке 3 тем, что рабочая часть является трёхступенчатой
первой и третьей  ступенями, благодаря чему, повышается 
отверстия под нарезание резьбы одним инструментом (первой

расточным резцом) для повышения точности резьбы
ступенью комбинированного инструмента – метчиком) и дополнительным

направляющей как второй ступени для повышения точности нарезаемой резьбы

нарезания резьбы комбинированным инструментом «Расточной
метчик с направляющей» 

нарезание резьбы комбинированными инструментами, объединение
 позволит обеспечить повышение точности нарезаемой

с переменой баз и исключения погрешности базирования предыдущих

Грановский В.Г. Резание металлов. – М. : Высшая школа, 1985. 
Нарезание внутренней резьбы повышенной точности новыми металлорежущими
повышенной производительности // Материалы международной

конференции «VII Торайгыровские чтения. Качество жизни в Павлодарской
перспективы», посвящённой 55-летию Павлодарского Государственного
Торайгырова, Павлодар, 2015 г., Т 5, С. 364…370.  

ступеням инструмента на рисунке 

 
Расточной резец-метчик» 

металлорежущий комбинированный инстру-
является трёхступенчатой введена 

 точность обработки 
том первой ступенью ком-

точности резьбы, нарезаемой мет-
и дополнительным центри-

нарезаемой резьбы 

 
Расточной резец-

объединение в одну 
точности нарезаемой резьбы за счёт 
базирования предыдущих операций. 

школа, 1985. – 304 с.  
новыми металлорежущими ин-

международной научно-
жизни в Павлодарской облас-

Павлодарского Государственного Универ-
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