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Анотація. Визначено вплив конструктивних параметрів різьбового 

з'єднання на його ефективність. Розраховується залежність 

ефективності з'єднання різьби від кута тертя в різьбі. Наведено 

рекомендації щодо використання бронзової марки при виготовленні 

гайки шнекової пари віджимаючої машини Slabing 1150. 
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ГВИНТОВА ПАРА. 

Вступ. Продуктивність обтискного стану визначається швидкодією 

натискного пристрою. [1] 

Основне призначення натискного пристрою – регулювання взаємного 

положення валків, котре необхідне для забезпечення прокатки профілю 

заданих розмірів та заданими обтисненнями, причому в реверсивних станах 

відстань між валками змінюється майже після кожного проходу.  

Промислове обстеження обтискних прокатних станів показало, що їх 

надійність та довговічність значно залежать від працездатності вузлів тертя, 

одним з яких являється гвинтова пара натискного пристрою. У цей час у 

літературі відсутні відомості про закономірності інтенсивності зношування 

витків гвинтових пар прокатних станів (рис.1). [2] 
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Рисунок 1 – Порівняльний аналіз різьби гвинтової пари натискного механізму стану 

Слябінг 1150: а, б – відповідно, нова та зношена гайка;  

в, г – відповідно, новий та зношений натискні гвинти  
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Основний матеріал. З метою підвищення працездатності гвинтової пари 

натискного механізму обтискного стану поставлена задача по аналітичному 

дослідженню впливу конструктивного виконання різьбового з’єднання 

гвинтової пари натискного механізму на його ККД. При розрахунку гвинтової 

пари натискного механізму обтискного стану можна прийняти рух гайки – 

догори, таким чином ККД гвинтової пари буде дорівнювати [3]:  
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де  – кут підйому гвинтової лінії: 
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де t – крок різьби;  

d2 – середній діаметр різьби. 

 – кут тертя в різьбі: 

 


 
  

 cos

f
arctg , (3) 

де f – коефіцієнт тертя між гвинтом та гайкою; 

 – кут нахилу різьби. 

Проаналізувавши формули (1)-(3) можна зробити висновок, що на ККД 

гвинтової пари мають вплив крок різьби, кут підйому гвинтової лінії (кут 

нахилу різьби) та кут тертя в різьбі. 

Різьблення гвинтової пари обтискного прокатного стану Слябінг 1150 – 

упорне однозаходне. Упорна різьба має профіль у вигляді неравнобічної 

трапеції з кутом 30°. Для можливості виготовлення різьблення фрезеруванням 

і підвищення ККД робоча сторона профілю має кут нахилу 3°.[4] Таким чином, 

якщо виконувати різьблення згідно [4] залишається тільки кут тертя в різьбі – 

фактор яким можна варіювати при підвищенні ККД гвинтової пари. 

Висновки. Зменшення коефіцієнта тертя-ковзання можливе правильним 

підбором тертьових пар та своєчасним поданням змащення в зону тертя. З 

точки зору підвищення ККД різьбового з’єднання гвинтових пар натискних пар 

при виборі матеріалу для виготовлення гайки варто схилятися до бронзи 

Бр.АЖ9-4, у якої коефіцієнт тертя за умови своєчасного змащування складає 

f=0,004, на відміну від Бр.АЖМц10-3-1,5 у якої коефіцієнт тертя при 

змащуванні складає f=0,012.  
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Abstract. The influence of the design parameters of the threaded connection 

on its efficiency is determined. The dependence of the thread connection efficiency 

on the friction angle in the thread is calculated. Recommendations on the use of the 

bronze mark in the manufacture of the nut of the screw pair of the squeezing 

machine Slabing 1150 are given. 
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