                                                        ШУРУПЫ
Слово шуруп происходит от немецкого Schraube – винт, ввертываемый в дерево или другой мягкий материал, в котором шуруп сам формирует резьбу путем деформации материала.
Возможность, ввертывания в какой – либо материал шуруп получает за счет резьбы, которая выполняется на стержне шурупа. Резьба шурупа отличается от резьбы винтов и болтов, ввертываемых в металл. Она более высокая и имеет больший шаг нарезки. Резьбовой участок шурупа имеет коническую форму, сужающуюся к концу шурупа. Резьба может быть нарезана либо по всей длине, либо только на части шурупа. Размеры шурупов также разнообразны в зависимости от задач, которые решаются с их помощью.
Традиционным материалом для изготовления шурупов является сталь СТ 08 КП или СТ 10 КП или латунь. 

Дальнейшим развитием технологии изготовления шурупов является технология изготовления саморезов.
Саморез вполне справедливо получил свое название, так как способен нарезать резьбу не только в мягких материалах типа дерева или пластика, но и в металле или бетоне. Способность самореза нарезать резьбу достигается тем, что его поверхность подвергается термической обработке (закалке). К тому же, для того что бы саморез оптимально вворачивался в скрепляемые конструкции, его окончание может быть выполнено в виде сверла. Это сверло при вворачивании самореза просверливает отверстие именно того диаметра, которое требуется. Толщина просверливаемого материала не должна превышать, длины бура. На сегодняшний день длина бура саморезов может колебаться от 3мм до 16мм. Сверло формируется на конце самореза на первом этапе изготовления, одновременно с формированием головки и стержня самореза – т. е. его болванки (заготовки).

Если же саморез без сверла (бура) то его проходная способность зависит от диаметра тела самореза. Например: диаметр самореза 4,2 при этом диаметр тела будет равен порядка 3,5мм. Соответственно толщина материала, в который будет вкручиваться саморез должна быть не более 3,5мм (предварительное сверление обязательно)
Закаливают саморезы до твердости не менее 55 ед. по HRC (по Роквеллу).
Заключительным этапом производства саморезов является их защита от коррозии.
Для справки

Ме́тод Рокве́лла является методом проверки твёрдости материалов. Из-за своей простоты этот метод является наиболее распространённым способом проверки твёрдости материалов. Способ основан на проникновении твёрдого наконечника в материал и измерении глубины проникновения.

Шурупы и саморезы имеют различные формы головок. Их форма определяется требованиями к монтируемой конструкции, условиями монтажа и внешнему виду изделия.
Формы головок представлены на рис. 1. 

  

  


  

Рисунок 1 Виды головок и шлицов шурупов  
Головка служит для передачи крутящего момента и образования опорной поверхности.
  

Потайная. После установки она полностью утапливается в материале закрепляемого элемента и обеспечивает сохранение ровной поверхности. 

1. Потайная двойная. Усиленная разновидность потайной головки, выдерживающая большие нагрузки при монтаже в твердые материалы, как методом вкручивания, так и ударным методом 

2. Потайная усеченная. Разновидность потайной головки, позволяющая более эффективно прижимать закрепляемый элемент к материалу основания за счет увеличения длины резьбы крепежного элемента и образования на головке упорной нижней площадки, поверхность которой перпендикулярна действию нагрузки на вырыв. 

3. Потайная типа "рожок". Разновидность потайной головки, обеспечивающая эффективное прижимание гипсокартона к материалу основания. Специальная выгнутая форма головки, напоминающая рожок оптимально воспринимает нагрузку на вырыв передаваемую на закрепленный лист гипсокартона. 

4. Полукруглая головка. Эффективно удерживает закрепляемый элемент благодаря широкой несущей поверхности. Используется там, где нет необходимости сохранять ровную поверхность закрепляемого элемента. 

5. Полукруглая головка с пресс - шайбой. Разновидность полукруглой головки с увеличенной несущей поверхностью и уменьшенной высотой головки. Благодаря расширенной несущей поверхности этот вид головки отлично подходит для закрепления листовых материалов. 
6. Узкая цилиндрическая головка. Имеет минимальную несущую поверхность, но при монтаже полностью утапливается в закрепляемом элементе. Используется в крепежных элементах, фиксирующихся как в материале основания, так и в закрепляемом элементе с помощью резьбы, которая и выполняет основную функцию закрепления. 

7. Трапециевидная головка. Имеет увеличенную несущую поверхность, на внутренней стороне имеются стопорные насечки. 

8. Шестигранная головка. Одна из самых старых форм головок крепежных элементов, стандартизированная под соответствующие размеры ключей. Сегодня для монтажа шестигранных головок с помощью электроинструмента используются специальные шестигранные насадки. 

9. Шестигранная головка с пресс - шайбой. Обладает теми же функциями, что и простая шестигранная, но имеет несколько большую прижимную поверхность.
                                                   ШЛИЦЫ
Для того, что бы шурупы можно было ввинчивать в конструкции с помощью инструментов, например, отверткой или шестигранником, в головке шурупа формируют шлицы. Шлицы могут быть:

· Прямой 

· Крестообразный 

· Комбинированный 

· Шестиконечная звезда 

· Внутренний шестигранник 

· Шестигранник
Преимущества и недостатки шлицев

Каждый вид привода имеет свои недостатки, которые устранялись в ходе развития инженерной мысли. Каждый новый вид привода оказывался лишенным тех или иных недостатков своих предшественников. Сегодня самым современным из массово использующихся видов шлицев является Torx и его модификации. Продолжают появляться новые виды приводов, имеющие довольно узкую сферу применения. Для сравнения эффективности шлицев (приводов) учитываются следующие главные функциональные параметры:

1. Степень передачи крутящего момента вращения от рабочего инструмента на крепежный элемент; 

2. Площадь контакта наконечника инструмента с головкой крепежного элемента. 
Чем   выше   степень   передачи   крутящего   момента   на   крепежный   элемент без разрушения его головки, тем более эффективным является шлиц. По этому показателю абсолютным лидером из массовых видов шлицев является Torx, звездообразная форма которого передает на крепежный элемент до 90% усилия, подаваемого на рабочий инструмент. Для сравнения, крестообразные шлицы передают только 50% подаваемого усилия, а шестигранный - чуть более 20%. Тот же принцип сравнения используется и по второму параметру - и здесь так же уверенно лидирует шлиц Torx и его модификации.

Естественно, самым неэффективным видом является самый старый из шлице - прямой. В приведенной ниже таблице показана эволюция шлицев в виде перечня конструктивных и функциональных недостатков, устранявшихся при переходе от старых к современным видам шлицев:

	Вид шлица
	Оставшиеся недостатки

	1.Прямой
	А. Практически невозможно зафиксировать наконечник инструмента на одной оси с крепежным элементом, что приводит к соскальзыванию инструмента и его преждевременному износу, а также к повреждению поверхности закрепляемого элемента и чревато получением трамы рабочим.

Б. Прямой шлиц невозможно использовать в местах закрепления доступ к головке крепежного элемента есть только под некоторым углом к его оси.

В. Отсутствие возможности четкой осевой фиксации инструмент отношению   к   крепежному   элементу   делает   невозможным автоматизированное вкручивание.

Г. Прямой шлиц не способен передавать высокий момент вращения.

	2. Шестигранный
	А. Шестигранный шлиц способен передавать высокий момент вращения на крепежный элемент только на протяжении недолгого времени, затем в нем появляются небольшие вмятины и увеличивается угол холостого хода инструмента.

	3.Крестообразный (Phillips, Pozidriv)
	А.  Из-за наклонной формы углубления  крестообразный  шлиц не способен длительно удерживать тесный  контакт с  наконечником инструмента, что приводит к дополнительным потерям в передаче, вращающего  усилия  на  крепежный  элемент  и   выскальзыванию инструмента   из-за   перенаправления   нагрузки   по   наклон внутренним стенкам шлица. 

Б. Крестообразный шлиц не способен выдерживать перегрузки на завершающем этапе монтажа,  когда  крепежный элемент уже не проворачивается в материале основания так же быстро, как в начале монтажа. Требуется резкое прекращение вращательного движения инструмента, иначе происходит износ головки крепежного элемента.

В. Излишнее усилие или попытка монтажа под углом к оси крепежного элемента, как правило, заканчивается повреждением рабочего наконечника инструмента или головки крепежного изделия.

	4.Звездообразный (Torx)
	А. Все еще не обеспечивает полного контакта рабочего наконечника инструмента с головкой крепежного элемента, но позволяет выполнять монтаж под небольшим углом к оси крепежного элемента без потери момента вращения.


	Преимущества
	Прямой
	Шестигранный
	Крестообразный
	Torx

	Минимизация риска выскальзывания инструмента
	_
	+
	_
	+

	Пригодность для использования автоматизированных процессах сборки конструкций
	_
	+
	+
	+

	Угол приложения силы
	н/д
	60
	н/д
	15

	Полнота контакта наконечника инструмента с головкой крепежного элемента
	_
	_
	_
	+

	Отсутствие необходимости ограничения вращательного усилия инструмента на завершающем этапе установки
	_
	+
	_
	+

	Высокая степень передачи момента вращения от инструмента на крепежный элемент
	_
	_
	_
	+

	Повсеместное наличие соответствующих рабочих наконечников для инструмента на рынке
	+
	+
	+
	+
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