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В работе представлен анализ технологий обеспечения точности 

резьбовых соединений, способы изготовления, а также показатели 

качества. 

 

В процессе ремонта машин и агрегатов важно обеспечивать 

точность изготовления или восстановления их деталей [1, 2, 3], что 

обеспечивает высокие эксплуатационные свойства в процессе их 

дальнейшей работы [4, 5]. 

Резьба — это элемент разъёмного соединения, которое часто 

используют для фиксации деталей друг с другом, для сборки 

механизмов и конструкций, для передачи крутящего момента. На 

данный момент резьбовые соединения остаются основой при создании 

механизмов во многих отраслях промышленности и развиваются 

дальше, соответствуя современным технологическим требованиям [6]. 

Главным преимуществом резьбовых соединений является 

надёжность, так как благодаря прочному сцеплению впадин и вершин 

двух элементов они не разъединяются [7]. Следующим плюсом резьбы 

является ее простой монтаж и демонтаж.  

К недостаткам резьбовых соединений можно отнести 

присутствие в конструкции впадин обусловливающих появление зон 

увеличенного, концентрированного напряжения, а также вероятность 

самоскручивания. 

В зависимости от применения и технологических требований 

различают способы изготовления современных резьбовых соединений 
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путем нарезания (резцами, гребенками, плашками, метчиками, 

резьбовыми головками, фрезами) и накатки (гребенками или роликами 

на резьбонакатных автоматах путем пластической деформации 

заготовки) [7]. 

Существуют два метода контроля точности резьб - 

дифференцированный (поэлементный) и комплексный [8]. 

Дифференцированный метод применяют, когда на каждый параметр 

резьбы допуски указаны отдельно. При этом отдельно контролируют 

шаг, средний диаметр, половину угла профиля. Данный метод является 

сложным и трудоемким, поэтому используется для контроля точных 

резьб (калибров, резьбообразующего инструмента, специальных 

резьбовых деталей), а также используется при наладке 

технологического процесса и при исследовании причин дефектов. 

Комплексный метод контроля применяют для резьбовых 

деталей, допуск среднего диаметра которых является суммарным 

допуском. Метод основан на одновременном контроле среднего 

диаметра, шага, половины угла профиля, внутреннего и наружного 

диаметров резьбы путем сравнения действительных размеров с 

предельными. Это обеспечивается использованием предельных 

калибров. В крупносерийном и массовом производстве контроль 

предельными резьбовыми калибрами является основным. Также этот 

метод применяется в единичном и мелкосерийном производстве.  

Контроль резьбового соединения включает контроль качества 

поверхности, полноты нанесения покрытия, геометрических 

параметров резьбы и элементов резьбовых соединений, для которых 

установлены предельные отклонения, а также контроль натяга и 

сопряжения при свинчивании резьбовых соединений. 

Таким образом, обеспечение точности резьбовых соединений 

путем использования современных технологий металлообработки 

позволяет гарантировать необходимую долговечность этим изделиям. 
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The paper presents an analysis of technologies for ensuring the 

accuracy of threaded connections, manufacturing methods, as well as quality 

indicators 


