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(72) ПОНОМАРЕНКО СЕРГІЙ ВОЛОДИМИРОВИЧ, 

ШЕВЧУК ОКСАНА СТЕПАНІВНА, ДЗЮРА ВОЛО-
ДИМИР ОЛЕКСІЙОВИЧ, НАГОРНЯК ГАЛИНА 
СТЕПАНІВНА 
(73) ПОНОМАРЕНКО СЕРГІЙ ВОЛОДИМИРОВИЧ, 

ШЕВЧУК ОКСАНА СТЕПАНІВНА, ДЗЮРА ВОЛО-
ДИМИР ОЛЕКСІЙОВИЧ, НАГОРНЯК ГАЛИНА 
СТЕПАНІВНА 
(57) Пристрій для нарізання гвинтових шліцьових 

канавок, що виконано у вигляді корпуса з базую-
чими і кріпильними елементами, направляючих 
елементів і приводу з прямолінійним зворотно-
поступальним рухом, який відрізняється тим, що 

корпус має складний ступінчастий отвір, в який 
встановлено планшайбу, яка виконана у вигляді 
ступінчастої осі, на нижній ступінь якої встановле-
но упорний підшипник, який зовнішньою поверх-

нею взаємодіє з поверхнею складного ступінчасто-
го отвору корпуса, на середній ступінь планшайби 
встановлено радіально-упорний підшипник, який 
також взаємодіє з поверхнею ступінчастого отво-
ру, причому планшайба має можливість обертово-
го руху відносно корпуса, причому в верхньому її 
ступені виконано масляні канали, а по її центру 
виконано наскрізний ступінчастий отвір для вста-
новлення в нього оброблюваної деталі, а зверху 
на планшайбі встановлено механізм затиску обро-
блюваної деталі, причому з двох протилежних бо-
ків у верхній частині планшайба має зрізані лиски, 
до яких прикріплені пластини з утвореним на них 
виступом з кутом, рівним куту гвинтової шліцьової 
канавки оброблюваної деталі, а в різцетримачі 
верстата розміщений різець із системою направ-
лення пристрою, яка складається із двох пар па-
ралельних валиків, на яких посаджені сферичні 
підшипники, причому валики з'єднані між собою за 
допомогою планки та кріпильних елементів. 

 
 

 
 

Корисна модель належить до галузі машино-
будування і може мати використання при виготов-
ленні гвинтових шліцьових канавок. 

Відомий пристрій для калібрування осьових 
півкруглих канавок деталей машин, який виконано 
у вигляді корпуса з базуючими і кріпильними еле-
ментами, направляючих елементів і приводу з 
прямолінійним зворотно-поступальним рухом (Па-
тент №30973, Україна, МПК(2006) В24В 39/00. 
Пристрій для калібрування осьових півкруглих ка-
навок деталей машин. Гевко Б.М., Дзюра В.О., 
Крук В.В., Шевчук О.С. Заявл. 17.09.2007 р., 
Опубл. 25.03.2008 р. Бюл. №6). 

Основний недолік пристрою - мала продуктив-
ність праці і обмежені технологічні можливості. 

Метою корисної моделі є підвищення продук-
тивності праці і розширення технологічних можли-
востей пристрою для нарізання гвинтових шліцьо-
вих канавок шляхом виконання пристрою для 
нарізання гвинтових шліцьових канавок у вигляді 
корпуса з базуючими і кріпильними елементами, 
направляючих елементів і приводу з прямоліній-

ним зворотно-поступальним рухом, причому при-
стрій складається із корпуса, який має складний 
ступінчастий отвір, в який встановлено планшай-
бу, яка виконана у вигляді ступінчастої осі, на ни-
жній ступінь якої встановлено упорний підшипник, 
який зовнішньою поверхнею взаємодіє з поверх-
нею складного ступінчастого отвору корпуса, на 
середній ступінь планшайби встановлено радіаль-
но-упорний підшипник, який також взаємодіє з по-
верхнею ступінчастого отвору, причому планшай-
ба має можливість обертового руху відносно 
корпуса, причому в верхньому її ступені виконано 
масляні канали, а по її центру виконано наскрізний 
ступінчастий отвір для встановлення в нього об-
роблюваної деталі, а зверху на планшайбі встано-
влено механізм затиску оброблюваної деталі, при-
чому з двох протилежних боків у верхній частині 
планшайба має зрізані лиски, до яких прикріплені 
пластини з утвореним на них виступом з кутом, 
рівним куту гвинтової шліцьової канавки оброблю-
ваної деталі, а в різцетримачі верстата розміще-
ний різець із системою направлення пристрою, яка 
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складається із двох пар паралельних валиків, на 
яких посаджені сферичні підшипники, причому 
валики з'єднані між собою за допомогою планки та 
кріпильних елементів. 

Пристрій для нарізання гвинтових шліцьових 
канавок зображено на Фіг.1 і Фіг.2 - вид по А на 
Фіг.1 

Пристрій для нарізання гвинтових шліцьових 
канавок складається із корпуса 1, який має склад-
ний ступінчастий отвір 2, в який встановлено 
планшайбу 3, яка виконана у вигляді ступінчастої 
осі, на нижній ступінь 4 якої встановлено упорний 
підшипник 5, який зовнішньою поверхнею взаємо-
діє з поверхнею складного ступінчастого отвору 2 
корпуса. На середній ступінь 6 планшайби 3 вста-
новлено радіально-упорний підшипник 7, який та-
кож взаємодіє з поверхнею ступінчастого отвору 2. 
Планшайба 3 має можливість обертового руху 
відносно корпуса 1. У верхньому ступені 8 план-
шайби 3 виконано масляні канали 9, а по її центру 
виконано наскрізний ступінчастий отвір 10 для 
встановлення в нього оброблюваної деталі 11. 
Зверху на планшайбі встановлено механізм затис-
ку 12 оброблюваної деталі. З двох протилежних 

боків у верхній ступені 8 планшайба має зрізані 
лиски 13, до яких прикріплені пластини 14 з утво-
реним на них виступом 15 з кутом, рівним куту 
гвинтової шліцьової канавки оброблюваної деталі 
11. В різцетримачі 16 верстата розміщений різець 
17 із системою направлення пристрою, яка скла-
дається із двох пар паралельних валиків 18, на 
яких посаджені сферичні підшипники 19. Валики 
з'єднані між собою за допомогою планки 20 та крі-
пильних елементів 21. 

Робота пристрою здійснюється наступним чи-
ном, деталь встановлюється в отвір 10 планшайби 
3 і закріплюється механізмом затиску 12. Різець 17 
закріплений в різцетримачі 16 з системою наве-
дення опускається вертикально вниз і починає 
процес нарізання канавки, а сферичні підшипники 
19 починають взаємодію із виступом 15 пластини 
14 провертаючи планшайбу 3 на кут повороту шлі-
цьової канавки. 

Після закінчення процесу довбання заготовку 
знімають, а на її місце встановлюють наступну. 

До переваг пристрою відноситься підвищення 
продуктивності праці і розширення технологічних 
можливостей. 
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