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(73) ТЕРНОПІЛЬСЬКИЙ НАЦІОНАЛЬНИЙ ТЕХНІ-

ЧНИЙ УНІВЕРСИТЕТ ІМЕНІ ІВАНА ПУЛЮЯ 
(57) Спосіб вимірювання головного заднього кута 

спірального свердла, при якому спіральне свердло 
встановлюють в патроні, на якому міститься куто-
ва шкала, поділена на 360°, і який закріплений в 
опорі кочення, а індикаторну головку годинниково-
го типу закріплюють в механізмі, який дозволяє 
забезпечити її переміщення у двох взаємно пер-
пендикулярних напрямках, при цьому вимірювання 
величини головного заднього кута здійснюють в 
січній площині, перпендикулярній до осі свердла, 
який відрізняється тим, що щуп індикаторної го-

ловки встановлюють в точку, яка лежить на цилін-
дричній поверхні свердла діаметром d і на попе-
речній осі, що проходить через вершину свердла 
паралельно головним різальним кромкам, потім 

повертають свердло на кут  d/darcsin c , де cd  

- діаметр серцевини свердла, створюють попере-
дній натяг індикаторної головки і встановлюють її 
шкалу на нуль, виконують поворот свердла на кут 

r/1800  
, який стягує дугу довжиною 1 мм 

кола радіусом 2/dr  , і заміряють за показниками 

індикаторної головки падіння кривої k , утвореної 
падінням головної задньої поверхні та площиною, 
перпендикулярною повздовжній осі свердла, ви-
значають значення статичного головного заднього 

кута cN  в головній січній площині із залежності: 
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де r  - радіус свердла; 

0  - кут повороту, який стягує дугу довжиною 1 мм 

кола радіусом г; 

k  - величина падіння кривої, утвореної падінням 
головної задньої поверхні та площиною, перпен-
дикулярною повздовжній осі свердла; 
  - половина кута між ріжучими кромками, 

при цьому для визначення кута cNx  в точці голо-

вної різальної кромки, що знаходиться на діаметрі 

dr2r2 x  , свердло повертають за годинниковою 

стрілкою на кут x0  у початкове положення, пере-

міщують щуп індикаторної головки на діаметр xd , 

а потім довертають на кут  d/darcsin c  у вихід-

не положення, створюють попередній натяг інди-
каторної головки і виставляють її шкалу на нуль, 
потім повертають свердло проти годинникової 

стрілки на кут xx0 r/180   , реєструють значен-

ня кривої xk , далі, здійснивши аналогічно вищео-

писану методику, визначають відповідні значення 

статичних головних задніх кутів cNx  в головних 

січних площинах в точках головної різальної кром-
ки, розташованих на різних діаметрах, і оцінюють 

зміну статичного головного заднього кута cNx  по 

довжині головної різальної кромки. 

 
 

 
Корисна модель належить до машинобуду-

вання, а саме до контрольно-вимірювальної техні-
ки. 

Найближчим до запропонованого є спосіб ви-
мірювання головного заднього кута спірального 
свердла, при якому спіральне свердло встанов-
люють в патроні, на якому міститься кутова шкала, 
поділена на 360°, і який закріплений в опорі кочен-

ня, а індикаторну головку годинникового типу за-
кріплюють в механізмі, який дозволяє забезпечити 
її переміщення у двох взаємно перпендикулярних 
напрямках. Вимірювання величини головного зад-
нього кута здійснюють в січній площині, перпенди-
кулярній до осі свердла (Патент. 16398 Україна, 
МПК G01В 5/24, опубл. 15.08.2006. Бюл. № 8). 

Недоліком відомого способу є висока трудомі-
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сткість апроксимування експериментальних даних 
аналітичною функцією і контролю, що затрудняє 
його використання безпосередньо в цехах на ви-
робництві. 

В основу корисної моделі, спосіб вимірювання 
головного заднього кута спірального свердла, пос-
тавлено задачу підвищення точності контролю 
значення головного заднього кута спірального 
свердла, при якому спіральне свердло встанов-
люють в патроні, на якому міститься кутова шкала, 
поділена на 360°, і який закріплений в опорі кочен-
ня, а індикаторну головку годинникового типу за-
кріплюють в механізмі, який дозволяє забезпечити 
її переміщення у двох взаємно перпендикулярних 
напрямках, при цьому вимірювання величини го-
ловного заднього кута здійснюють в січній площи-
ні, перпендикулярній до осі свердла, причому щуп 
індикаторної головки встановлюють в точку, яка 
лежить на циліндричній поверхні свердла діамет-
ром d і на поперечній осі, що проходить через ве-
ршину свердла паралельно головним різальним 
кромкам, потім повертають свердло на кут 

 d/darcsin c , де 
cd  - діаметр серцевини свер-

дла, створюють попередній натяг індикаторної 
головки і встановлюють її шкалу на нуль, викону-

ють поворот свердла на кут r/1800   , який 

стягує дугу довжиною 1 мм кола радіусом 2/dr  , 

і заміряють за показниками індикаторної головки 
падіння кривої k, утвореної падінням головної зад-
ньої поверхні та площиною перпендикулярною 
повздовжній осі свердла, визначають значення 

статичного головного заднього кута cN  в головній 

січній площині із залежності: 
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де r  - радіус свердла; 

0  - кут повороту, який стягує дугу довжиною 

1 мм кола радіусом r ; 

k  - величина падіння кривої, утвореної падін-
ням головної задньої поверхні та площиною пер-
пендикулярною повздовжній осі свердла; 

  - половина кута між ріжучими кромками, при 

цьому для визначення кута cNx  в точці головної 

різальної кромки, що знаходиться на діаметрі 

dr2r2 x  , свердло повертають за годинниковою 

стрілкою на кут x0  у початкове положення, пере-

міщують щуп індикаторної головки на діаметр xd , 

а потім довертають на кут  d/darcsin c  у вихід-

не положення, створюють попередній натяг інди-
каторної головки, виставляють її шкалу на нуль і 
повертають свердло проти годинникової стрілки на 

кут xx0 r/180   , реєструють значення кривої 

xk , далі, здійснивши аналогічно вищеописану ме-

тодику, визначають відповідні значення статичних 

головних задніх кутів cNx  в головних січних пло-

щинах в точках головної різальної кромки, розта-
шованих на різних діаметрах, і оцінюють зміну 

статичного головного заднього кута 
cNx  по дов-

жині головної різальної кромки. 
Суть способу ілюструється графічними мате-

ріалами поданих на фігурах 1-6, зокрема, на фіг. 1 
представлена схема пристрою для вимірювання 

значення кривої k , утвореної падінням головної 
задньої поверхні та площиною перпендикулярною 
повздовжній осі свердла; на фіг. 2 - схема встано-
влення щупа у вихідному положенні; на фіг. 3 - 
схема встановлення щупа при повороті свердла 
на кут  ; фіг. 4 - схема положення щупа при вимі-

рюванні падіння кривої k  після повороту на зада-

ний кут 
0 , який відповідає довжині дуги рівній 1 

мм; на фіг. 5 - розрахункова схема для визначення 
головного заднього кута  ; на фіг. 6 - фрагмент 

розрахункової схеми поданої на фіг. 5. 
Спосіб реалізується наступним чином. 
Вимірювання величини головного заднього ку-

та здійснюється в січній площині, перпендикуляр-
ній до осі свердла. 

Спіральне свердло 1 з діаметром d  (фіг. 1) 

встановлюють в патрон 2 пристрою для вимірю-

вання значення кривої k , утвореної падінням го-
ловної задньої поверхні та площиною перпендику-
лярною повздовжній осі свердла, на якому є 
кутова шкала 3 поділена на 360° і який закріпле-
ний в опорі кочення 4. Індикаторну головку годин-
никового типу 5 з щупом 6 закріплюють в механізмі 
7, який дозволяє забезпечити її переміщення у 
двох взаємно перпендикулярних напрямках. Щуп 
індикаторної головки встановлюють в точку С (фіг. 
2), яка лежить на циліндричній поверхні свердла 

діаметром d  і на поперечній осі, що проходить 

через вершину свердла паралельно головним рі-
зальним кромкам. 

Повертають свердло на кут  d/darcsin c , 

де cd  - діаметр серцевини свердла, в цьому по-

ложенні щуп індикаторної головки контактує з го-
ловною задньою поверхнею в точці А головної 
різальної кромки, яка розміщена на периферії све-

рдла тобто на радіусі 2/dr  , створюють попере-

дній натяг індикаторної головки і встановлюють її 
шкалу на нуль (фіг. 3), повертають свердло на кут 

r/1800   , при якому довжина дуги AL по сліду 

головної задньої поверхні в площині перпендику-
лярній осі свердла рівна 1 мм, і заміряють, фіксу-

ючи покази індикаторної головки, падіння кривої k  
(фіг. 4). Запропонований метод базується на до-
пущенні, що при довжині дуги LAČ=1 мм частину 
сліду головної задньої поверхні в площині перпен-
дикулярній повздовжній осі свердла АС можна 
вважати прямолінійною і точка D одночасно ле-
жить на кривій AL і прямій АЕ (фіг. 5), яка є дотич-
ною до сліду головної задньої поверхні. Тоді кут   

буде знаходитися між дотичною АВ до кола з 

центром О в точці А (АВОА) і дотичною АЕ до 
сліду головної задньої поверхні в площині перпен-

дикулярній повздовжній осі свердла, тобто = 
BAD. 

З АВО ABD=90°-0. Кут ACF - вписаний в 

коло з центром О і радіусом r, тоді ACF=90°-0. З 
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АВС будемо мати ACB=90°+0/2; BAC=0/2. 

Використавши теорему синусів для АВС, отри-

мали AB=AC·sin(90°+0/2)/sin(90-0). Врахувавши 
формули приведення і те, що АС - хорда, що стя-
гує дугу довжиною LAČ=1 мм, отримали 

АВ=2r·sin(0/2)·cos(0/2)/cos0; 

ВС=2r·sin
2
(0/2)/cos0. 

Опустивши з точки D на пряму АВ перпенди-
куляр в точку М (фіг. 6), отримали два прямокутні 

трикутники ADM і BDM. З BDM будемо мати 

ВМ=[2r·sin
2
(0/2)/sin0+k]·sin0. 

Тоді AM=AB-BM=r·tg0[1-2sin
2
(o/2)]-k·sin0, 

k=DC - визначається за показом індикаторної го-
ловки. 

Розглянемо ADM; DAM=, tg=DM/AM, зві-
дки 

 
   00

2
0

00
2

sink2/sin1tgr

cosk2/sinr2
arctg




 , (1) 

Помноживши отримане значення  на cos, 
визначають значення статичного головного зад-

нього кута cN, в заданій точці головної різальної 
кромки розміщеної на циліндричній поверхні свер-
дла діаметром d, в головній січній площині із за-
лежності: 

  
   00

2
0

00
2

cN
sink2/sin1tgk

coscosk2/sinr2
arctg




  (2) 

де r - радіус свердла; 

0 - кут повороту, який стягує дугу довжиною 1 
мм кола радіусом r; 

k - величина падіння кривої, утвореної падін-
ням головної задньої поверхні та площиною пер-
пендикулярною повздовжній осі свердла; 

 - половина кута між ріжучими кромками. 

Для визначення кута cNx в точці головної рі-
зальної кромки, що знаходиться на діаметрі 
2rc<2r=d, свердло повертають за годинниковою 

стрілкою на кут 0х у початкове положення, пере-
мішають щуп індикаторної головки на діаметр dx, а 

потім довертають на кут x=arcsin(sindc/dx) у вихід-
не положення, створюють попередній натяг інди-
каторної головки і виставляють її шкалу на нуль, і 
повертають свердло проти годинникової стрілки на 

кут 0х=180°/rх, реєструють значення кривої kх, 
далі, здійснивши аналогічно вищеописану методи-
ку, визначають відповідні значення статичних го-

ловних задніх кутів cNx в головних січних площи-
нах  в точках головної різальної кромки, розташо-
ваних на різних діаметрах. 

По цих даних оцінюють зміну статичного голо-

вного заднього кута сNx по довжині головної різа-
льної кромки. 

Приклад конкретного виконання способу вимі-
рювання головного заднього кута спірального све-
рдла. 

Вимірювання головного заднього кута здійс-
нювалось з використанням спірального свердла 
діаметром d=20,25 мм, діаметром серцевини 

dс=4,05 мм, з кутом нахилу гвинтової лінії =32° і 

кутом при вершині свердла 2=116° та індикатор-
ної головки годинникового типу з ціною поділки 
0,001 мм, та вище зазначеного відомого механізму 
(фіг. 1). 

Щуп індикаторної головки встановили в точку, 
яка лежить на циліндричній поверхні свердла діа-
метром d=20,25 мм і на поперечній осі, що прохо-
дить через вершину свердла паралельно голов-
ним різальним кромкам. 

Повернули свердло на кут 

'3211
25,20

05,4
arcsin

d

d
arcsin c  . 

Здійснили натяг індикаторного головки на ве-
личину 1 мм. Встановили шкалу індикаторної го-
ловки на нуль. 

Повернули свердло, на кут 

'405662,5
125,1014,3

180

r

180
0










 , що стягує 

на колі діаметром d=20,25 мм дугу довжиною 1 мм. 
За показами стрілки індикаторної головки фік-

сували значення кривої, утвореної падінням голо-
вної задньої поверхні та площиною перпендикуля-
рною повздовжній осі свердла k=0,128 мм. 

Використавши формулу 

 
   00

2
0

00
2

sink2/sin1tgr

cosk2/sinr2
arctg




  i підстави-

вши значення параметрів r=10,125 мм, 0=5,662°, 
k=0,128 мм, отримали значення головного задньо-

го кута  в площині перпендикулярній до поздовж-
ньої осі свердла: 

 






137,10
662,5sin128,0831,2sin1662,5tg125,10

662,5cos128,0831,2sin125,102
arcstg

2

2







Помноживши отримане значення  на cos 
знайшли величину статичного головного заднього 
кута в головній січній: 

cN=·cos=10,137°·cos58°=5,372°=5°22'. 
Таким чином, використавши запропонований 

спосіб вимірювання головного заднього кута і від-

повідну програму для ЕОМ, ввівши отримані екс-
периментальні дані, визначають значення голов-
ного заднього кута в головній січній площині на 
периферії свердла. 
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