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(57) 1. Пристрій для навивання каліброваних спі-
ралей шнеків, що містить привідний механізм,
зв'язаний з формоутворювальною оправкою, ву-
зол подання та направлення смуги, який відрізня-
ється тим, що формоутворювальна оправка вста-
новлена з можливістю осьового переміщення на
напрямному привідному валу і з протилежної сто-
рони від привідного механізму формоутворюваль-
на оправка розташована в опорі, а на формоутво-
рювальній оправці встановлений механізм подан-
ня смуги у вигляді циліндричної втулки,  в якій ви-
конаний гвинтовий паз змінного поперечного пере-
тину, в якому розташований напрямний виступ для
закріплення смуги і жорстко з'єднаний з формоут-

ворювальною оправкою, причому циліндрична
втулка зв'язана з вузлом її фіксації, на якому за-
кріплений вузол направлення смуги, виконаний у
вигляді напрямних пластин, між якими розташова-
на смуга.
2. Пристрій для навивання каліброваних спіралей
шнеків по п. 1, який відрізняється тим, що фор-
моутворювальна оправка з'єднана з напрямним
привідним валом за допомогою кульок, закріпле-
них у внутрішніх отворах формоутворювальної
оправки, з іншого боку вільно розташованих в по-
здовжніх пазах привідного вала.
3. Пристрій для навивання каліброваних спіралей
шнеків по п. 1, який відрізняється тим,  що вузол
фіксації виконаний у вигляді двох П-подібних пла-
стин, обернених одна до одної.
4. Пристрій для навивання каліброваних спіралей
шнеків по п. 1, який відрізняється тим,  що паз у
циліндричній втулці виконаний ступінчатим, при-
чому більша ширина паза утворена по внутрішній
поверхні циліндричної втулки.

Винахід відноситься до галузі обробки металів
тиском,  а саме до обладнання для навивання по-
лосового матеріалу в спіраль на ребро з калібро-
ваним кроком.

Відомий спосіб виготовлення спіралей шнеків і
пристрій для його здійснення, який містить привід-
ний механізм, зв'язаний з формоутворюючою
оправкою, вузол подачі та направлення полоси,
виконаний у вигляді профільного підпружиненого
ролика (А.с. СРСР № 1611505, МКВ B21D11/06,
Бюл. № 45, 1990 р.). Аналог.

Недоліком відомого пристрою є його низькі
технологічні можливості, оскільки він забезпечив
виключно навивання суцільного блока спіралі
шнеку з кроком рівним товщині спіралі. Калібру-
вання спіралі на певний крок такий пристрій не за-
безпечує.

Також відомий верстат для навивання полоси
в спіраль на ребро, що містить привідний меха-
нізм, зв'язаний з формоутворюючою оправкою, ву-
зол подачі та направлення полоси, кінематично
зв'язані між собою за допомогою зубчатих і гвин-
тових передач (Рішення НДЦПЕ про видачу патен-
ту України за заявкою № 93007463 від
12.11.1996 р., МКВ В32Н11/06). Прототип.

Недоліком відомого верстату є його конструк-
тивна складність, яка визначається вузлами при-
воду та переміщення формоутворюючої оправки, а
також низька точність виготовлення спіралі по кро-
ку, оскільки при навиванні спіраль може зміщува-
тись (нахилятись) в осьовому напрямку відносно
формоутворюючої оправки. Складність конструкції
визначається тим, що оправка повинна одночасно
обертатись і переміщатись в осьовому напрямку.

В основу винаходу покладена задача вдоско-
налення пристрою для навивання каліброваних
спіралей шнеків, в якому встановленням на фор-
моутворюючу оправку циліндричної втулки з гвин-
товим пазом забезпечується одночасне навивання
і калібрування спіралі шнека в гвинтовому пазу і за
рахунок цього підвищується точність виготовлення
спіралей при спрощенні конструкції пристрою.

Поставлена задача досягається за рахунок то-
го, що в пристрої для навивання каліброваних спі-
ралей шнеків, що містить привідний механізм,
зв'язаний з формоутворюючою оправкою, вузол
подачі та направлення полоси, згідно з винаходом
вводиться те, що формоутворююча оправка вста-
новлена з можливістю осьового переміщення на
направляючому привідному валу і з протилежної
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сторони від привідного механізму формоутворюю-
ча оправка розташована в опорі, а на формоутво-
рюючій оправці встановлений механізм подачі по-
лоси у вигляді циліндричної втулки, в якій викона-
ний гвинтовий паз змінного поперечного перетину,
в котрому розташований направляючий виступ
для закріплення полоси і жорстко з'єднаний з
формоутворюючою оправкою, причому циліндрич-
на втулка зв'язана з вузлом її фіксації,  на якому
закріплений вузол направлення полоси, виконаний
у вигляді направляючих пластин, між якими роз-
ташована полоса.

Суттєві ознаки формули винаходу направлені
на підвищення точності виготовлення спіралей по
кроку між витками,  а також на спрощення при-
строю в порівнянні з прототипом.

Пристрій для навивання каліброваних спіра-
лей шнеків зображений на фіг. 1, фіг. 2 - перетин
по А-А на фіг.  1;  фіг.  3  -  вигляд по В на фіг.  1,
фіг. 4 - перетин по Г-Г на фіг. 3. Він складається з
привідного механізму 1, жорстко зв'язаного з на-
правляючим привідним валом 2. На валу 2 вико-
нані поздовжні пази 3, в яких діаметрально розта-
шовані кульки 4. З іншого боку кульки 4 закріплені
у внутрішніх отворах формоутворюючої оправки 5,
що дає їй можливість зміщуватись відносно вала 2
тільки в осьовому напрямку. З протилежної сторо-
ни від привідного механізму 1 формоутворююча
оправка 5 розташована в опорі 6, внутрішня пове-
рхня якої виконана у вигляді антифрикційного під-
шипника ковзання 7. На формоутворюючій оправ-
ці 5 встановлений механізм подачі полоси у ви-
гляді циліндричної втулки 8, в якій виконаний гвин-
товий паз 9, змінного поперечного перетину, на-
приклад, ступінчатий, причому більша ширина "а"
паза утворена по внутрішній поверхні циліндричної
втулки 8. В пазу 9 розташований направляючий
виступ 10 для закріплення полоси 11 і жорстко
з'єднаний з формоутворюючою оправкою 5. Цилі-
ндрична втулка зв'язана з вузлом 11 фіксації,  який
виконаний у вигляді фіксуючої пластини 12 та двох
П-подібних пластин 13 і 14, обернених одна до од-
ної, нижня 14 з яких є нерухомою. На фіксуючій
пластині 12 закріплений вузол направлення поло-
си, виконаний у вигляді направляючих пластин 15,
між якими розташована полоса 11.

Працює пристрій наступним чином. Спочатку
полосу 11 просувають між пластинами 15 вузла її
направлення, а далі кінець полоси 11 закріплюють
до направляючого виступу 10. При цьому, фіксую-
ча пластина 12 може вільно провертатись віднос-
но формоутворюючої оправки 5. Далі, провертан-
ням циліндричної втулки 8 полоса 11 з направля-
ючим виступом заводяться в гвинтовий паз 9.  За
допомогою П-подібної пластини 13 фіксується
пластина 12.

Пристрій готовий до процесу навивання. Вми-
канням привідного механізму 1 забезпечується
обертання вала 2, який через кульки 4 передає
крутний момент на формоутворюючу оправку 5.
Оскільки з формоутворюючою оправкою 5 жорстко
зв'язаний направляючий виступ 10 з полосою 11,
то відповідно і вони починають обертатись. Цилін-
дрична втулка 8 при цьому закріплена нерухомо. В
зв'язку з тим, що полоса 11 починає навиватись в
спіраль і відповідно переміщатись в гвинтовому
пазу 9 циліндричної втулки 8, то це спричиняє
осьове зміщення формоутворюючої оправки 5 в
сторону привідного механізму 1. Даний рух забез-
печується за допомогою вільного переміщення
кульок 5 в пазах 3 вала 2.

Виконання гвинтового паза 9 ступеневим з бі-
льшою шириною "а" зі сторони циліндричної втул-
ки 8 забезпечує вільне переміщення полоси 11 і
направляючого виступу 10.

Виконання фіксуючого механізму у вигляді
обернених одна до одної П-подібних плас-
тин 13, 14 є простим у виготовленні і зручним в ко-
ристуванні.

Враховуючи те, що полоса при навиванні про-
ходить через гвинтовий паз то її крок навивання
буде максимально точним, оскільки осьове змі-
щення полоси, при її навиванні, відносно формо-
утворюючої оправки, на відміну від прототипу, є
неможливе.

Даний пристрій, на відміну від прототипу, має
тільки один обертовий привідний рух, що суттєво
спрощує його конструктивне виконання. Осьове
зміщення формоутворюючої оправки 5 забезпечу-
ється за рахунок гвинтового паза 9, виконаного в
нерухомій циліндричній втулці 8, а також можливі-
стю переміщення формоутворюючої оправки 5
відносно вала 2.
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