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(57) Пристрій для калібрування напівкруглих кана-
вок шліцьових валів, який виконано у вигляді кор-
пусу, установчих, затискних і напрямних елемен-
тів, приводу інструмента - пуансона і дорна, в 
якому вставлені твердосплавні калібруючі елемен-
ти, виконані у вигляді кульок з можливістю осьово-
го переміщення, який відрізняється тим, що в 
корпусі виконано наскрізний вертикальний конус-
ний отвір, в якому виконані наскрізні напівкруглі 
канавки, які розміщені рівномірно по колу на внут-
рішній поверхні вертикального конусного отвору в 
кількості, рівній кількості напівкруглих канавок шлі-
цьового вала, при цьому вертикальний конусний 
отвір взаємодіє з зовнішньою поверхнею конічного 
сепаратора, в якому виконані сферичні лунки рів-

номірно по їх довжині співвісно напівкруглим кана-
вкам конусного отвору корпусу, в які вставлені 
твердосплавні калібруючі елементи з боку зовніш-
ньої його поверхні, а з боку внутрішньої поверхні 
отвори менші діаметрів кульок, які взаємодіють з 
напівкруглими канавками конічного отвору корпу-
су, причому корпус жорстко закріплений до ниж-
ньої плити, на якому зверху співвісно конічному 
отвору встановлено напрямну втулку, яка внутрі-
шнім діаметром взаємодіє з зовнішнім діаметром 
шліцьового вала, а по зовнішній поверхні якого 
виконані напівкруглі канавки з припуском на каліб-
рування, а навпроти напівкруглих канавок всере-
дині напрямної втулки виконано кільцеву канавку, 
в якій в зоні напівкруглих канавок встановлені пов-
стяні ущільнення, які під'єднані до системи подачі 
мастила в зону калібрування і з'єднані маслопро-
водом з регульованим краном відомої конструкції і 
з масляним бачком, причому зверху торець вала 
взаємодіє з торцем пуансона. 

 
 

 
Корисна модель відноситься до галузі маши-

нобудування і може мати практичне використання 
для виготовлення і відновлення шліцьових пере-
дач кочення валів машин. 

Відомий пристрій для калібрування осьових 
півкруглих канавок деталей машин, який виконано 
у вигляді корпуса, установчих, затискних і направ-
ляючих елементів, приводу інструмента - пуансона 
і дорна, в якому вставлені твердосплавні калібру-
ючі елементи виконані у вигляді кульок з можливі-
стю осьового переміщення. 

(Патент № 30973 Україна "Пристрій для каліб-
рування осьових півкруглих канавок деталей ма-
шин". Гевко Б.М. та інші. Бюл. № 6, 2008). 

Основний недолік пристрою мала його жорст-
кість і низька якість технологічних операцій. 

В основу корисної моделі покладена задача 
підвищення якості оброблення і жорсткості самого 
пристрою, шляхом виконання пристрою для каліб-
рування півкруглих канавок шліцьових валів, який 
виконано у вигляді корпуса, установчих, затискних 
і направляючих елементів, приводу інструмента - 

пуансона і дорна, в якому вставлені твердосплавні 
калібруючі елементи виконані у вигляді кульок з 
можливістю осьового переміщення, причому в ко-
рпусі виконано наскрізний вертикальний конусний 
отвір, в якому виконані наскрізні напівкруглі канав-
ки, які розміщені рівномірно по колу на внутрішній 
поверхні вертикального конусного отвору в кілько-
сті рівній кількості напівкруглих канавок шліцьово-
го вала, при цьому вертикальний конусний отвір є 
у взаємодії з зовнішньою поверхнею конічного се-
паратора, в якому виконані сферичні лунки рівно-
мірно по їх довжині співвісно напівкруглим канав-
кам конусного отвору корпуса, в які вставлені 
твердосплавні калібруючи елементи зі сторони 
зовнішньої його поверхні, а зі сторони внутрішньої 
поверхні отвори менші діаметрів кульок, які є у 
взаємодії з півкруглими канавками конічного отво-
ру корпуса, причому корпус жорстко закріплений 
до нижньої плити, на якому зверху співвісно коніч-
ному отвору встановлено направляючу втулку, яка 
внутрішнім діаметром є у взаємодії з зовнішнім 
діаметром шліцьового вала, а по зовнішній повер-
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хні якого виконані напівкруглі канавки з припуском 
на калібрування, а на проти напівкруглих канавок в 
середині направляючої втулки виконано кільцеву 
канавку в якій в зоні напівкруглих канавок встанов-
лені войлочні ущільнення, які під’єднані до систе-
ми подачі мастила в зону калібрування і з'єднані 
маслопроводом з регульованим краном відомої 
конструкції і з масляним бачком, причому зверху 
торець вала є у взаємодії з торцем пуансона. 

Пристрій для калібрування півкруглих канавок 
шліцьових валів зображено на фіг. 1, фіг. 2 - січен-
ня по А-А на фіг. 1 і фіг. 3 - січення по Б-Б на фіг. 
1. 

Пристрій виконано у вигляді корпуса 1, в якому 
виконано вертикальний конусний отвір 2, в якому 
виконані наскрізні напівкруглі канавки 3, які розмі-
щені рівномірно по колу вертикального конусного 
отвору в кількості рівній кількості напівкруглих ка-
навок шліцьового вала 4. Вертикальний конусний 
отвір 2 є у взаємодії з зовнішньою поверхнею коні-
чного сепаратора 5, в якому виконані сферичні 
лунки 6 рівномірно по його довжині. 

В сферичних лунках 6 рівномірно по їх довжині 
напроти напівкруглих канавок 3 встановлені твер-
досплавні калібруючі кульки 7 зі сторони зовніш-
нього діаметру. Зі сторони внутрішнього діаметру 
сферичні отвори менших діаметрів твердосплав-
них кульок 7, які по зовнішньому діаметру є у вза-
ємодії з наскрізними напівкруглими канавками 3 
конічного вертикального отвору 2 корпуса 1. При-
чому корпус 1 жорстко закріплений до нижньої 
плити 8, яка встановлена на підставку 9, або ста-
нину преса (на кресленні не показано) 

Зверху корпуса 1 встановлено кришку 10 з 
центральним отвором 11, який є співвісний осі 
вертикального конусного отвору 2, яка фіксує в 
ньому сепаратор 5 з твердосплавними калібрую-
чими кульками 7. 

Зверху кришки 10 встановлена направляюча 
втулка 12, яка внутрішньою поверхнею є у взаємо-
дії з зовнішньою поверхнею шліцьового вала 4, на 
якому виконані напівкруглі канавки з припуском на 

калібрування. Причому шліцьовий вал нижнім кін-
цем зорієнтовано по вертикальному конусному 
отвору, а його напівкруглі канавки співвісні з твер-
досплавними калібруючими кульками 7. Зверху 
торець вала 4 взаємодіє з торцем пуансона 13. 
Знизу під конічним вертикальним отвором 2 при-
строю встановлено ємність 14 для складування 
оброблених валів 4. 

Крім цього для покращення технологічного 
процесу калібрування і зменшення зусилля каліб-
рування всередині направленої втулки 12 викона-
на кільцева канавка 15, яка з однієї сторони 
під’єднана за допомогою маслопроводів 16 до ба-
чка 17 з маслом, а з другої сторони до войлочних 
ущільнень 18, які насичуючись мастилом змащу-
ють ним напівкруглі канавки і твердосплавні каліб-
руючі елементи 7. Для регулювання величини по-
дачі мастила і його перекриття використовують 
кран 19. Бачок 17 на фіг. 7 не показано. 

Робота пристрою для калібрування напівкруг-
лих канавок шліцьових валів здійснюється наступ-
ним чином. Пуансон 13 піднімається у верхнє 
крайнє положення (на кресленні не показано). 
Вмикають систему змащення відкриванням масти-
льного крана 19 і здійснюють регулювання вели-
чини його подачі. Вал 4 встановлюється в направ-
ляючу втулку 12 і орієнтується так, щоб напівкруглі 
канавки були у взаємодії з твердосплавними калі-
бруючи ми кульками 7. Після цього пуансон 13 
опускається вниз разом з шліцьовим валом 4 і 
здійснюється технологічний процес обробки кана-
вок. 

Після калібрування готові деталі збирають в 
тару 14 і відправляють в необхідне місце. 

Якщо напівкруглі канавки на валу шліцьовому 
4 є не наскрізні то після технологічного процесу 
пуансон 13 піднімається вверх і шліцьовий вал 4 
піднімають вверх відомим способом і складують в 
тару. 

До переваг пристрою відноситься підвищення 
якості поверхневого шару напівкруглих канавок 
шліцьових валів. 
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