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(54) КОНІЧНИЙ ХВОСТОВИК ІНСТРУМЕНТА 

(57) Реферат:

Конічний хвостовик інструмента містить два базові конічні пояски, різьовий отвір, призначений 
для з'єднання з різьовою ділянкою шомпола, та поздовжні пази. Менший конічний поясок є 
продовженням теоретичного профілю конуса, довжина різьового отвору дорівнює віддалі від 
торця хвостовика зі сторони меншого конічного пояска до більшої основи конуса. Різьова 
ділянка різьового отвору розташована навпроти базового конічного пояска зі сторони більшої 
основи конуса і заниження між поясками. В різьовому отворі навпроти меншого конічного 
пояска та заниження виконана розточка для обмеження довжини його різьової ділянки, яка 
розпочинається на торці хвостовика зі сторони меншого конічного пояска. Поздовжні пази є 
ненаскрізними і розташовані на меншому конічному пояску та заниженні.
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Корисна модель належить до інструментального оснащення, що дозволяє закріплювати 
інструмент у шпинделі верстата або гнізді револьверної головки.

Відомі хвостовики оправок, що мають осьову внутрішню різь під шпильку або шомпол, 
наприклад [1, 2 (с. F5), 3].

Недоліком таких хвостовиків є те, що внаслідок недостатньої жорсткості вони не 
забезпечують таких показників радіального биття інструмента, внаслідок якого не спостерігався 
б підвищений знос різальних кромок, що призводить до зменшення точності оброблених 
поверхонь.

Відомий конічний ступінчастий хвостовик із великим і малим конусами, на малому конусі 
якого установлений пружний елемент [4], який є більшим, ніж продовження великого конуса 
хвостовика, що дозволяє зменшити радіальне биття інструмента, установленого за його 
допомогою.

Недоліками такого хвостовика є змінна жорсткість, тому що сили різання сприймаються 
пружним елементом, і низька технологічність внаслідок того, що він являє собою складальну 
одиницю.

Як найближчий аналог вибраний конічний хвостовик із двома базовими конічними поясками, 
який має поздовжні наскрізні пази на меншому пояску, виконаному заниженим відносно 
теоретичного профіля конуса, та різьовий отвір, призначений для з'єднання з різьовою ділянкою 
шомпола [5].

Недоліком цього хвостовика, з точки зору його технологічності, є те, що виготовлення 
розточки, ближчої до базового конічного пояска зі сторони більшої основи конуса, і поздовжніх 
наскрізних пазів на меншому пояску вимагає значних витрат висококваліфікованої праці та 
застосування спеціальних різальних інструментів і технологічної оснастки.

В основу корисної моделі поставлена задача поліпшення технологічності виготовлення 
конічного хвостовика інструмента без зменшення його жорсткості.

Поставлена задача вирішується тим, що конічний хвостовик інструмента містить два базові 
конічні пояски, різьовий отвір, призначений для з'єднання з різьовою ділянкою шомпола, та 
поздовжні пази, згідно з корисною моделлю менший конічний поясок є продовженням 
теоретичного профілю конуса, довжина різьового отвору дорівнює віддалі від торця хвостовика 
зі сторони меншого конічного пояска до більшої основи конуса, різьова ділянка різьового отвору 
розташована навпроти базового конічного пояска зі сторони більшої основи конуса і заниження 
між поясками, в різьовому отворі навпроти меншого конічного пояска та заниження виконана 
розточка для обмеження довжини його різьової ділянки, яка розпочинається на торці хвостовика 
зі сторони меншого конічного пояска, поздовжні пази є ненаскрізними і розташовані на меншому 
конічному пояску та заниженні.

Технічний результат досягається шляхом зміни конструкції хвостовика. Різьовий отвір із 
різьовою ділянкою, розташованою навпроти базового конічного пояска зі сторони більшої 
основи конуса та заниження між поясками, який призначений для з'єднання з різьовою ділянкою 
шомпола, виконується довжиною, що дорівнює віддалі від торця хвостовика зі сторони меншого 
конічного пояска до більшої основи конуса. Менший конічний поясок є продовженням 
теоретичного профілю конуса. Поздовжні пази виконуються ненаскрізними і розташовуються на 
меншому пояску та заниженні між поясками. Обмеження довжини різьової ділянкт здійснюється 
розточкою, яка розпочинається на торці хвостовика зі сторони меншого конічного пояска.

У порівнянні з хвостовиком конструкції, описаної в [5], відпадає необхідність у поздовжніх 
наскрізних пазах і розточці у базовому конічному пояску зі сторони більшої основи конуса. Якщо 
порівняти витрати праці на виготовлення хвостовика запропонованої конструкції і хвостовика - 
найближчого аналога та витрати на інструмент і технологічну оснастку, то у першому випадку 
вони будуть меншими і технологічність виготовлення хвостовика запропонованої конструкції 
поліпшиться. При цьому жорсткість хвостовика не зменшиться.

З аналізу відомих рішень видно, що подібні ознаки, заявлені в цій корисній моделі, невідомі.
У сукупності ознак, що заявляється, досягається нова властивість, що дає можливість 

поліпшити технологічність виготовлення хвостовика запропонованої конструкції без зменшення 
його жорсткості.

Досягнення нової якості обумовлено наступними обставинами.
При виготовленні конічного хвостовика інструмента з різьовим отвором довжиною, що 

дорівнює віддалі від торця хвостовика зі сторони меншого конічного пояска до більшої основи 
конуса; призначеним для з'єднання з різьовою ділянкою шомпола, різьова ділянка різьового 
отвору якого розташована навпроти базового конічного пояска зі сторони більшої основи конуса 
та заниження між поясками, а розточка, що обмежує довжину різьової ділянки отвору, 
розпочинається на торці хвостовика зі сторони меншого конічного пояска, відпадає необхідність 
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у розточці для обмеження різьової ділянки отвору в базовому конічному пояску зі сторони 
більшої основи конуса та у наявності поздовжніх наскрізних пазів. При цьому поздовжні пази 
виконуються ненаскрізними на меншому пояску і заниженні.

Дана конструкція порівняно з конструкцією хвостовика-найближчого аналога дозволяє 
поліпшити технологічність виготовлення конічного хвостовика інструмента без зменшення його 
жорсткості.

Наведені докази свідчать, що ознаки сукупності увійшли у взаємодію, тобто, запропонована 
корисна модель являє собою єдине ціле, як сукупність взаємопов'язаних частин, що дозволяє 
поліпшити технологічність виготовлення хвостовика без зменшення його жорсткості.

Наслідком досягнення зазначеної нової ознаки є отримання позитивного ефекту, 
задекларованого у поставленій задачі, що свідчить про відповідність корисної моделі критерію 
"позитивний ефект".

На фіг. 1 показано конічний хвостовик інструмента; на фіг. 2 - переріз А-А на фіг. 1.
Конічний хвостовик інструмента 1 містить базовий конічний поясок 2 зі сторони його більшої 

основи конуса 3 і базовий менший конічний поясок 4 з нижньою 5 та верхньою 6 межами, 
зовнішній контур якого є продовженням теоретичного профілю конуса 7, заниження між 
поясками 8, різьовий отвір 9 з різьовою ділянкою 10, призначеною для з'єднання з різьовою 
ділянкою 11 (фіг. 1) шомпола 12, розточку 13 для обмеження різьової ділянки отвору і поздовжні 
ненаскрізні пази 14 (фіг. 1,2).

Конічний хвостовик інструмента закріплюється наступним чином.
В різьовий отвір 9 (фіг. 1) загвинчується шомпол 12 (фіг. 1, 2), який створює осьову силу 

затиску. При обертанні шомпола конічний хвостовик інструмента І (фіг. 1) переміщується вверх 
вздовж осі та затягується у конічний отвір шпинделя верстата або інструментальної оправки. 
Менший конічний поясок 4 з нижньою 5 та верхньою 6 межами (фіг. 1) торкається поверхні 
конічного отвору шпинделя верстата і конічний хвостовик інструмента 1 щільно затягується в 
отворі. На цьому поздовжнє переміщення конічного хвостовика інструмента закінчується.

При подальшому обертанні шомпола він різьовою ділянкою 11 (фіг. 1) продовжує впливати 
на різьову ділянку 10 різьового отвору 9 (фіг. 1) і на поздовжні ненаскрізні пази 14 (фіг. 1, 2) 
конічного хвостовика інструмента 1. При цьому наявність поздовжніх ненаскрізних пазів 14 та 
розточки 13 (фіг. 1, 2) на меншому конічному пояску 4 з нижньою 5 та верхньою 6 межами і 
заниженні між поясками 8 (фіг. 1) дозволяє під дією радіальної сили затиску пружно 
деформувати менший конічний поясок, збільшуючи його.

При продовженні обертального руху шомпола обмеження довжини різьової ділянки 10 
різьового отвору 9 зі сторони торця хвостовика конічного інструмента 1, ближчого до меншого 
конічного пояска 4 з нижньою 5 та верхньою 6 межами, розточкою 13, що закінчується на 
заниженні між поясками 8, і наявність на заниженні між поясками та частині базового конічного 
пояска самого різьового отвору 9 з різьовою ділянкою 10, який закінчується на рівні більшої 
основи конуса 3, дозволяють зосередити розтискну силу на частині базового пояска та за 
рахунок цього забезпечити і його пружне розтискання.

Жорсткість конічного хвостовика інструмента запропонованої конструкції не поступається 
жорсткості конструкції хвостовика-найближчого аналога. Це досягається за рахунок того, що в 
закріпленому стані менший конічний поясок 4 з нижньою 5 та верхньою 6 межами і частина 
базового конічного пояска 2 (фіг. 1) зі сторони більшої основи конуса 3 (фіг. 1), розташована 
навпроти різьової ділянки 10 різьового отвору 9, призначеної для з'єднання з різьовою ділянкою 
11 шомпола 12, розклинюються між поверхнею конічного отвору шпинделя верстата і різьовою 
ділянкою 11 шомпола 12, що створює осьове зусилля закріплення інструмента.

Запропонована корисна модель дозволяє поліпшити технологічність виготовлення конічного 
хвостовика інструмента без зменшення його жорсткості.

Приклад реалізації корисної моделі.
Оскільки через відсутність конічного хвостовика інструмента [6] порівняльний експеримент 

провести неможливо, у середовищі SolidWorks Simulation було виконано статичний розрахунок 
значень пружних переміщень елементів з'єднання шпинделя вертикально-фрезерного верстата 
мод. TOS KURIM FGSV 32 і торцевої фрези СогоМіІІ® 360 [6] (діаметр різання - 400 мм; кількість 
зубців - 15; різальні пластини з твердого сплаву марки 3330 з CVD-покриттям TiCN+АІгОз [7]) за 
допомогою запропонованої корисної моделі (варіант 1) та хвостовика-найближчого аналога [5] 
(варіант 2) при чистовому фрезеруванні попередньо оброблених (Rz=25 мкм) плоских 
поверхонь призматичних заготовок 450x350x50 (мм) із сірого чавуну EN-GJL-200 (ISO 185:2020) 
твердістю 187...241 НВ (глибина різання t=0,75 мм, подача S=1130 мм/хв, частота обертання 
шпинделя п=144 хв'1) та чорновому фрезеруванні плоских поверхонь таких же, але попередньо 
необроблених, заготовок зі сталі X7CrNiTil8-10 (ISO 15510:2014) з межею міцності на розтяг 
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ов=600 МПа (t-6 мм, S=1660 мм/хв, п=220 хв'1) при різних комбінаціях граничних відхилень 
контактних поверхонь.

Результати проведеного комп'ютерного імітаційного моделювання показали, що пружні 
радіальні переміщення при числовій обробці чавуну на вершині різальної кромки для варіанта 1 

5 становлять 0,052 мм, для варіанта 2-0,047 мм і, відповідно, при чорновій обробці сталі - 0,308 
мм і 0,339 мм. Це свідчить про те, що жорсткість з'єднання торцевої фрези зі шпинделем 
верстата мод. TOS KURIM FGSV 32 за допомогою запропонованої корисної моделі залишилася 
практично такою ж, як і при використанні хвостовика-найближчого аналога.
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ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ
ЗО

Конічний хвостовик інструмента, що містить два базові конічні пояски, різьовий отвір, 
призначений для з'єднання з різьовою ділянкою шомпола, та поздовжні пази, який 
відрізняється тим, що менший конічний поясок є продовженням теоретичного профілю конуса, 
довжина різьового отвору дорівнює віддалі від торця хвостовика зі сторони меншого конічного 

35 пояска до більшої основи конуса, різьова ділянка різьового отвору розташована навпроти 
базового конічного пояска зі сторони більшої основи конуса і заниження між поясками, в 
різьовому отворі навпроти меншого конічного пояска та заниження виконана розточка для 
обмеження довжини його різьової ділянки, яка розпочинається на торці хвостовика зі сторони 
меншого конічного пояска, поздовжні пази є ненаскрізними і розташовані на меншому конічному 

40 пояску та заниженні.
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