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Рис. 4. Карта норм вспомогательного времени, связанного с переходом 

Сайт выложен на учебный портал ГГТУ им. П. О. Сухого на курсы кафедры 
«Технология машиностроения». Поэтому пользователями каталога могут быть как 
сотрудники или студенты вуза, так и удаленные (зарегистрированные) пользователи. 
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Шариковая винтовая передача (ШВП) – наиболее распространенная разновид-
ность передачи винт–гайка качения (винтовая пара с промежуточными телами каче-
ния: шариками или роликами). 

 
Рис. 1. Внешний вид ШВП 

Функционально ШВП (шарико-винтовая передача) служит для преобразования 
вращательного движения в возвратно-поступательное (и наоборот). Шариковая вин-
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товая передача обладает всеми основными техническими преимуществами передачи 
винт–гайка скольжения и при этом не имеет ее главных недостатков, таких как низ-
кий КПД, повышенные потери на трение, быстрый износ. 

 
Рис. 2. Устройство ШВП 

Конструктивно ШВП состоит из винта и гайки с винтовыми канавками криво-
линейного профиля. Канавки служат дорожками качения для размещенных между 
витками винта и гайки шариков. Перемещение шариков происходит по замкнутой 
траектории – при вращении винта шарики вовлекаются в движение по винтовым ка-
навкам, поступательно перемещают гайку и через перепускной канал (канал возвра-
та) возвращаются в исходное положение. 

Основные достоинства шарико-винтовой передачи: 
– малые потери на трение; 
– высокая нагрузочная способность при малых габаритах; 
– размерное поступательное перемещение с высокой точностью; 
– высокое быстродействие; 
– плавный и бесшумный ход. 
К недостаткам шарико-винтовой передачи можно отнести: 
– сложность конструкции гайки; 
– ограничение по длине винта (из-за накапливаемой погрешности); 
– ограничение по скорости вращения винта (из-за вибрации); 
– высокую стоимость (исполнения с шлифованным винтом). 
Все это говорит о том, что точность резьбы винта будет влиять на точность всей 

шарико-винтовой передачи. 
Для рассмотрения был принят вариант с обточенным нарезанием резьбы с ис-

пользованием ротационного резца. 
Для получения точного профиля резьбы радиус режущей пластины выбирается 

равным радиусу впадины и устанавливается под углом восхода винтовой канавки. Зада-
димся стандартным винтом с наружным диаметром оd  = 50 мм, диаметром впадин 

=kd  45,8 мм, шагом резьбы =P  20 мм, для которого диаметр шарика =ωD 12 мм. 
Тогда радиус впадины будет равен: 

 3,612525,0)525,0...515,0( =⋅== ωDR  мм. 
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А угол восхода винтовой канавки: 
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Рис. 3. Вид установки ротационного резца 

При этом передние и задние углы резца будут изменяться в зависимости от их 
расположения на режущей кромке. Доклад по изменению углов резания ротационно-
го резца был представлен на конференции 2012 г., и с его основными положениями 
можно ознакомиться отдельно. 

Если режущая пластина устанавливается под углом, отличным от угла восхода 
винтовой канавки, то профиль будет отличаться на косинус данного угла. 

 
Рис. 4. Зависимость переднего угла от расположения его на режущей кромке 
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γ, град 

φ, град  
Рис. 5. График зависимость переднего угла 
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Проблеме повышения производительности труда человечество всегда уделяло и 
уделяет повышенное внимание. Особую актуальность эта проблема приобретает при 
выполнении таких распространенных и массовых операций, как обработка винтовых 
поверхностей, в числе которых доминирующее положение занимают резьбы. 

В настоящее время для обработки резьбы в основном используют традицион-
ные способы с осевой подачей «на шаг». Это нарезание резьбы резцами, гребенками, 
плашками, метчиками, резьбонарезными головками, фрезами и пр. 

Вихревой метод нарезания резьбы имеет следующие преимущества: 
– благодаря высоким скоростям резания и производительности машинное время 

уменьшается в 5–7 раз; 
– повышается точность нарезаемой резьбы и чистота обработанной поверхности; 
– работа производится без охлаждения. 
На рис. 1 представлен эскиз исследуемого ходового винта, имеющего специ-

альную трапецеидальную резьбу. 
Сущность метода охватывающего фрезерования заключается в следующем 

(рис. 2). На поперечных салазках токарно-винторезного станка вместо суппорта с 
резцедержателем устанавливают данное приспособление, состоящее из быстро вра-
щающегося шпинделя и резцовой головки, в которой закрепляются фасонные 
стержневые резцы, оснащенные пластинами из твердого сплава. Резцовая головка 
получает вращение от электродвигателя, устанавливаемого на плите, которая кре-
пится на салазках, через клиноременную передачу и ступенчатый шкив. Резцовая 
головка вращается со скоростью 1000–3000 об/мин.  


