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НИЙ УНІВЕРСИТЕТ ІМЕНІ ІВАНА ПУЛЮЯ, UA
(57) Спосіб виготовлення гвинтових елементів
затискних пристроїв,  при якому здійснюють щіль-
новиткове навивання стрічкової смуги прямокутно-
го поперечного перерізу на оправку, при цьому
оправці надають обертового руху, а стрічковій
смузі - прямолінійного і перпендикулярного до осі
оправки, таким чином створюють гвинтові елемен-
ти затискних пристроїв, який відрізняється тим,

що на витках гвинтового елемента по зовнішньому
і внутрішньому діаметрах виконують радіальні
пази рівномірно по колу, які паралельні до його
осі, причому зовнішні і внутрішні радіальні пази
зміщені між собою на віддаль, рівну половині ши-
рини між верхніми сусідніми радіальними пазами,
потім розтягують гвинтовий елемент по всій дов-
жині на крок і підгинають кінці витків з двох сторін
перпендикулярно до його осі, затуплюють гострі
кромки, а також шліфують торці гвинтового еле-
мента з двох сторін в необхідний розмір, здійсню-
ють поверхневе гартування по зовнішньому і внут-
рішньому діаметрах з нагрівом струмами високої
частоти, після чого шліфують гвинтовий елемент
по зовнішньому і внутрішньому діаметрах і зачи-
щають гострі кромки.

Корисна модель відноситься до галузі маши-
нобудування і може мати використана в затискних
пристроях металорізальних верстатів і технологіч-
ного оснащення.

Відомий спосіб виготовлення гвинтових заго-
товок здійснюють щільновиткове навивання стріч-
кової смуги прямокутного поперечного перерізу на
оправку, при цьому оправці надають обертовий
рух, а стрічковій смузі - прямолінійний і перпенди-
кулярний до осі оправки, таким чином створюють
гвинтові елементи затискних пристроїв [А.С.
№429872 СССР «Способ получения шнековых
спиралей». Шифрин Д.Я. и др. Бюл. №20, 1974].

Основний недолік способу - обмежені техноло-
гічні можливості.

Основною метою способу є розширення тех-
нологічних можливостей шляхом щільновиткового
навивання стрічкової смуги прямокутного попе-
речного перерізу на оправку, при цьому оправці
надають обертовий рух, а стрічковій смузі - пря-
молінійний і перпендикулярний до осі оправки,
таким чином створюють гвинтові елементи затиск-
них пристроїв,  який відрізняється тим,  що на вит-
ках гвинтового елемента по зовнішньому і внутрі-
шньому діаметрах виконують радіальні пази
рівномірно по колу які паралельні до його осі, при-
чому зовнішні і внутрішні радіальні пази зміщені

між собою на віддаль рівну половині ширини між
верхніми сусідніми радіальними пазами, потім
розтягують гвинтовий елемент по всій довжині на
крок і підгинають кінці витків з двох сторін перпен-
дикулярно до його осі, затуплюють гострі кромки, а
також шліфують торці гвинтового елемента з двох
сторін в необхідний розмір, здійснюють поверхне-
ве гартування по зовнішньому і внутрішньому діа-
метрах з нагрівом струмами високої частоти, після
чого шліфують гвинтовий елемент по зовнішньому
і внутрішньому діаметрах і зачищають гострі кром-
ки.

На Фіг.1 зображена схема здійснення способу,
Фіг.2 - вид гвинтового елемента і
Фіг.3 - вид по А на Фіг.2.
Спосіб реалізується наступним чином. Стріч-

кова смуга 1 прямокутного поперечного перерізу
навивається на оправку 2, при цьому оправці на-
дають обертовий рух, а стрічковій смузі - прямолі-
нійний - перпендикулярний до осі оправки 2, яка
жорстко кріпиться в токарному патроні лівим кін-
цем більшого діаметра 3 (патрон на кресленні не
показано). При цьому навивання здійснюється у
вигляді гвинтового елемента 4 з щільно навитими
витками 5. На витках 5 рівномірно по колу по зов-
нішньому і внутрішньому діаметру виконані зовні-
шні 6  та внутрішні 7  радіальні пази (Фіг.3),  які є
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паралельні між собою та паралельні до осьової
лінії гвинтового елементу 4, причому ці пази змі-
щені між собою на віддаль рівну половині ширини
між верхніми сусідніми радіальними пазами.

Наступними діями є слюсарні, при яких здійс-
нюють розтягування гвинтового елемента 4 на
крок з використанням спеціального пристрою і
підгинання двох кінців крайніх витків перпендику-
лярно до його осі згідно технічних вимог.

Після цих операцій виконують гартування, при
цьому гвинтовий елемент 4 нагрівають на устано-

вці струмами високої частоти і гартують до твер-
дості HRC45...52 одиниць.

Після цього здійснюють шліфування торців
гвинтового елемента 4 по торцях і по зовнішньому
і внутрішньому діаметрах.

Кінцеві операції - це зачистка заусениць шлі-
фувальним кругом, напильником і контроль з ви-
користанням колібр-пробок, колібр-скоб, штанген-
циркуля та інших і консервація з використанням
масла і спеціальної упаковки.

Таблиця 1

Приклад конкретного виконання гвинтових елементів затискних пристроїв

Режими обробки
№ п/п Параметри стрічкової

заготовки
Діаметр оправки
навивання, мм

Параметри гви-
нтових елемен-

тів, мм гвинторізна фрезерна

1 15´1,5 15 45´15´1,5 S=1,5мм/об S=0,8мм/хв.
2 20´2 20 60´20´2 S=2,0мм/об S=0,8мм/хв.
3 25´2,5 25 75´25´2,5 S=2,5мм/об S=0,8мм/хв.

Таблиця 2

Порядок виконання способу виготовлення гвинтових елементів затискних пристроїв

№ опер. Модель і марка верстату Глибина t, мм Подача S, мм/об,
мм/хв.

Кількість обертів
n, об/хв.

Швидкість різан-
ня V, м/хв., м/с

005 Токарно-гвинторізна 16К20 60

010 Вертикально-фрезерна
6Р82Г 0,80 100 19,8

015 Довбальна 7410 5 0,2мм/подв. хід
020
025

Слюсарна

030 Термічна Температура нагріву 930°С
035 Шліфувальна 1 5 300 60

040 Внутрішньо шліфувальна
ЗК 228

1 0,05 60

045 Круглошліфувальна ЗМ 164 1 0,005 60

До переваг способу виготовлення гвинтових
елементів затискних пристроїв відноситься роз-

ширення технологічних можливостей та збільшен-
ня їх надійності (Таблиця 1; 2).
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