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АНАЛІЗ ФОРМУВАННЯ ЗАМКОВОЇ НАРІЗІ ЗА ДОПОМОГОЮ ГРЕБІНОК 

У науковій і навчальній літературі рекомендують виконувати гребінки  із нульовим 

значенням переднього кута [1]. Ряд  наукових публікацій дають дані про дослідження сил 

різання на різних витках гребінки і за різних значень переднього кута і кута нахилу різальної 

крайки [2], [3]. У випадку, що стосується конічних замкових нарізей  застосування гребінок 

має наступні недоліки: 

– заперечується універсальність цього інструменту, оскільки для різних типорозмірів 

замкових нарізей створюється різні за значенням кути підйому гвинтової лінії наприклад на 

її першому витку; 

– усі різальні крайки працюють у різних умовах оскілки на кожному витку свій підйом,  

а у гребінки фіксований спільний на усі крайки кут нахилу λ. На рис.1. показано схему 

установки різальної крайки  гребінки АВС  під кутом λ. З ілюстрації ясно, що тільки на витку 

А проекція різальної крайки є перпендикулярною до витка нарізі, оскільки витки В і С  у 

конічної нарізі із постійним кроком мають інші за значенням підйом; 

– різальна крайка із нульовим значенням переднього кута і заданим значенням кута 

нахилу λ (рис. 1 ) не проходить через вісь нарізі, а відповідно до [3] створює відкриту 

конволютну, а не закриту архімедову гвинтову поверхню.  

 

Рис. 1 – Cхема різальної частини нарізевої гребінки 
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Величина відхилів осьового перерізу отриманого конволютного гвинта відрізнятиметься 

від заданого на кресленику архімедового від заданого у залежності від величини λ і відстані 

між точками різальної крайки. Наприклад точка B лежить на відстані  кроку P  від точки А, 

а точка С – на відстані 2P. Отже похибка половинного профільного кута α/2=30° нарізі буди 

більшою коли її формує точка С, від тієї, яку формує точка В, оскільки вертикальний відхил 

∆ у ній має більше значення (рис. 2). Отже похибка профільного кута α/2=30° нарізі буди 

більшою коли її формує точка С, від тієї, яку формує точка В, оскільки вертикальний відхил 

∆ у ній має більше значення. 

 
Рис. 2 – Схема замкової нарізі 

Для визначення похибки можна застосувати рівняння визначення уточненого кута α1/2  

профілю нарізі [4]: 
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