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(57) 1. Спосіб виготовлення гірничо-різального
інструмента, що включає виконання заглиблення в
тримачі і виконання різальної вставки з хвосто-
виком, близьким за формою і розмірами з за-
глибленням, установлення і фіксацію хвостовика в
заглибленні, який відрізняється тим,    що
фіксацію вставки в заглибленні здійснюють шля-
хом обтиснення частини тримача, що охоплює
хвостовик вставки.
2.  Спосіб за п.  1,  який відрізняється тим, що за-
глиблення в тримачі   виконують довільної форми,
переважно з постійним поперечним перерізом по

висоті, наприклад циліндричної форми, а
хвостовик вставки виконують із перемінним по-
перечним перерізом, що звужується від основи,
однакової за формою і розмірами з основою за-
глиблення, до наконечника вставки по усій висоті
хвостовика або на одній окремій або декількох
ділянках по усій висоті хвостовика.
3.  Спосіб за п.  1,  який відрізняється тим, що за-
глиблення в тримачі виконують у вигляді
наскрізного паза, а хвостовик вставки виконують із
перемінним поперечним перерізом по висоті і
довжині, при цьому по довжині - із поперечним
перерізом, який звужується від країв до середини,
а по висоті - від основи до наконечника вставки.

4. Спосіб за п.п. 1 - 3, який відрізняється тим, що
перед обтисненням частину тримача, що охоплює
вставку, попередньо нагрівають.

____________________

Винахід відноситься до гірничої справи, як-
от до гірничо-різального інструменту, і може бути
використаний при виготовленні різального інстру-
менту гірничих машин.

Є відомий спосіб виготовлення гірничо-рі-
зального інструменту (див.  Авт.  свід.  СРСР №
1291699, МКВ4 Е21С 25/38, 1987), який включає
виконання у формі циліндра заглиблення в три-
мачі і хвостовику ріжучої вставки, близького за
формою і розмірами з заглибленням, установку і
фіксацію хвостовика вставки в заглибленні, при
цьому фіксацію здійснюють паянням, склеюванням
і т.п., або з можливістю заміни шляхом розміщення
ріжучої вставки в гільзі, яку після установки в заг-
либленні фіксують запобіжником, наприклад, гнуч-
ким штифтом.

Проте фіксація паянням має підвищену тру-
домісткість і є екологічно не чистим виробництвом,
що потребує застосування дорогого устаткування і
матеріалів. Крім того, метал при нагріванні може
змінити свою структуру, що важко проконтролюва-
ти при виготовленні і який виявляє себе при роботі
комбайна в вибої. Фіксація склеювання, так само,
як і з можливістю заміни, має невисоку надійність.

Відомий спосіб виготовлення гірничо-різаль-
ного інструменту (див. Авт. свід. СРСР № 1245696,

МКВ4 Е21С 25/38, 1986), що включає виконання
заглиблення в тримачі у формі зрізаного конуса з
кутом нахилу конуса убік основи заглиблення і об-
робку хвостовика вставки, бічну поверхню якого
виконують у вигляді ділянок декількох прямих кру-
гових зрізаних конусів, вісь одного з яких збігаєть-
ся з подовжньою віссю вставки, а осі інших є його
утворюючими і розташовані на рівній кутовій відс-
тані один від іншого. Потім хвостовик вставляють у
заглиблення і фіксують паянням, у процесі якого
зазори заповнюються припоєм.

Загальними ознаками прототипу і рішення,
що заявляється,  є такі:  виконання заглиблення в
тримачі, виконання ріжучої вставки з хвостовиком,
близьким за формою і розмірами з заглибленням,
установлення і фіксація хвостовика в заглибленні.

Проте, прототип має ті ж недоліки, що й
аналог, як-от: висока трудомісткість виготовлення,
шкідливе виробництво, необхідність застосування
дорогого устаткування і матеріалів, велика можли-
вість зміни структури металу при нагріванні.

Задачею цього винаходу є удосконалення ві-
домого способу виготовлення гірничо-різального
інструменту шляхом заміни операції фіксації паян-
ням хвостовика ріжучої вставки в тримачі опера-
цією механічного оброблення частини тримача, що
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охоплює хвостовик вставки, для підвищення надій-
ності фіксації вставки в тримачі, зниження тру-
домісткості виготовлення, забезпечення чистоти
виробництва.

Поставлена задача вирішується таким чи-
ном. У відомому способі виготовлення гірничо-рі-
зального інструменту, що включає виконання заг-
либлення в тримачі і виконання ріжучої вставки з
хвостовиком, близьким за формою і розмірами з
заглибленням, установлення і фіксацію хвостовика
в заглибленні, згідно з винаходом, фіксацію хвос-
товика вставки в заглибленні здійснюють шляхом
обтиснення частини тримача, що охоплює хвосто-
вик вставки.

Крім того, заглиблення в тримачі виконують
довільної форми, переважно з постійним попереч-
ним перерізом по висоті, наприклад циліндричної
форми, а хвостовик вставки виконують із перемін-
ним поперечним перерізом, що звужується від ос-
нови, однакової за формою і розмірами з основою
заглиблення, до наконечника вставки по усій ви-
соті хвостовика або на одній окремій ділянці або
на декількох ділянках по висоті хвостовика.

Крім того, заглиблення виконують у вигляді
наскрізного паза, а хвостовик вставки виконують із
перемінним поперечним перерізом по висоті і дов-
жині, при цьому по довжині - із поперечним перері-
зом,  що звужується від бічних зовнішніх країв до
середини, а по висоті - від основи до наконечника
вставки.

Поставлена задача вирішується також тим,
що перед обтисненням частину тримача, що охоп-
лює хвостовик вставки, нагрівають.

Фіксація хвостовика вставки в заглибленні
шляхом обтиснення частини тримача, що охоплює
хвостовик вставки, дозволяє надійно закріпити рі-
жучу вставку в тримачі гірничо-різального інстру-
мента без застосування дорогого екологічно не
чистого виробництва, дорогого устаткування і ма-
теріалів.

Виконання хвостовика вставки з елементами
звуження, тобто з перемінним поперечним перері-
зом по висоті, що звужується по усій висоті або на
окремих ділянках по висоті хвостовика цілком вик-
лючає можливість виходу вставки з циліндричного
заглиблення. Для заглиблення у вигляді наскрізно-
го паза хвостовик виконують додатково з перемін-
ним перерізом по його довжині для виключення
можливості виходу вставки в бічному напрямку.

Сутність винаходу пояснюється кресленням,
на якому зображені: на фіг. 1 - розташування рі-
жучої вставки в тримачі гірничо-різального інстру-
менту перед фіксацією (циліндрична форма заг-
либлення з хвостовиком, що звужується від основи
хвостовика до наконечника вставки по усій висоті
хвостовика); на фіг. 2 - те ж, що і на фіг. 1 після об-
тиснення тримача; на фіг. 3 -розташування ріжучої

вставки в заглибленні у вигляді наскрізного паза
перед обтисненням;  на фіг.  4  -  те ж,  що на фіг.  3
переріз по А-А; на фіг. 5 - те ж, що і на фіг. 3 після
обтиснення тримача; на фіг. 6 - те ж, що і на фіг. 1
із зображенням хвостовика вставки, що звужується
від основи до наконечника на одній ділянці по ви-
соті хвостовика;  на фіг.  7  -  те ж,  що і на фіг.  6  із
зображенням хвостовика вставки, який звужується
на декількох ділянках по його висоті.

Спосіб реалізується таким чином. Виготов-
лення гірничо-різального інструмента починають із
виконання заглиблення 1  у тримачі 2,  що ви-
конують довільної форми, але переважно цилінд-
ричної шляхом свердлування. Потім виготовляють
ріжучу вставку, хвостовику 3 якої надають форму,
близьку формі заглиблення 1. Основні вимоги до
форми хвостовика - це перемінний поперечний пе-
реріз, який звужується від основи хвостовика 3 до
наконечника 4 ріжучої вставки по усій висоті хвос-
товика 3 (див. фіг. 1), на одній окремій ділянці
(див. фіг. 6) або на декількох ділянках (див. фіг. 7)
по висоті хвостовика 3. Хвостовик 3 встановлюють
у заглиблення 1  і здійснюють його фіксацію шля-
хом обтиснення частини тримача 2, що охоплює
хвостовик 3 вставки. Обтиснення здійснюють спе-
ціальною оправкою 5, із внутрішньою поверхнею,
близькою за формою і розмірами з зовнішньою по-
верхнею частини тримача 2, що охоплює хвосто-
вик 3. У нашому прикладі внутрішня поверхня оп-
равки 5 і зовнішня частина тримача 2 виконані у
вигляді зрізаного конуса. Для обтиснення достатн-
ьо зробити удар по оправці 5 в напрямку, показа-
ному стрілкою на фіг.1. На оправку 5 можна також
діяти пресом, домкратом і т.п. Обтиснення може
здійснюватися й іншими шляхами, наприклад за
допомогою обтискного ролика, пуансонів і т.п. Пе-
ред обтисненням частину тримача 2, що охоплює
вставку, попередньо нагрівають до температури
600-800°С (для тримача, виготовленого із сталі
35ХГСА).

У іншому прикладі реалізації винаходу (див.
фіг. 3, 4) заглиблення 1 виконують у вигляді наск-
різного паза, а вставку з хвостовиком 3 - близьким
за формою і розмірами із заглибленням 1. При
цьому паз виконують з однаковим поперечним пе-
рерізом по висоті і довжині, а хвостовик 3 - із пе-
ремінним поперечним перерізом по висоті і довжи-
ні. По висоті хвостовик 3 виконують з поперечним
перерізом, який звужується від основи хвостовика
3 до наконечника 4 ріжучої вставки, а по довжині -
від країв до середини. Це необхідно для надійної
фіксації ріжучої вставки в заглибленні, тобто для
запобігання виходу вставки з заглиблення і бічного
зсуву. Обтиснення може здійснюватися спеціаль-
ною оправкою 5 (див. фіг. 5) за допомогою преса і
т.п.
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