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(57) Пристрій для виготовлення шнеків, який вико-
наний у вигляді, щонайменше, двох формоутво-

рюючих роликів із вхідною та вихідною частинами,
який відрізняється тим, що формоутворюючі ро-
лики виконані конічними, причому по всій довжині
кожного ролика нарізано гвинтову формуючу кана-
вку із змінним кроком, що поступово збільшуєть-
ся від мінімального вхідного до потрібного
максимального, який одночасно є калібруючим
(t1<t2<t3<t4<t5), ширина гвинтових формуючих кана-
вок більша за ширину заготовки, а у вхідній частині
конічних формоутворюючих роликів захоплюючі
буртики виконано клиноподібної форми.

Винахід відноситься до обробки металів тис-
ком і може бути застосований для виготовлення
шнекових робочих органів різноманітних машин і
механізмів.

Відомий пристрій для виготовлення шнеків
(див. с. 176, фіг. 37, кн. В.В. Девятков. Малоотход-
ная технология обработки материалов давлением.
- М.: Машиностроение, 1986 - 288 с.), який викона-
ний у вигляді двох формоутворюючих роликів із
західною та вихідною частинами.

До недоліків даного пристрою відноситься не-
можливість виготовлення шнека із попередньо
сформованої заготовки.

Найближчим до винаходу є пристрій для виго-
товлення шнеків (див. с. 10, кн. Б.М. Гевко. Техно-
логия изготовления спиралей шнеков. - Львов:
Вища школа. Изд-во при Львов. у-те, 1986. -
128 с.), який виконаний у вигляді двох формоутво-
рюючих роликів із західною та вихідною части-
нами.

Недоліком даного пристрою є те, що внаслідок
виготовлення шнека із полоси без попередньої її
обробки формоутворюючими роликами, у виробі
виникають залишкові напруження, які спричиняють
виникнення мікротріщин, що негативно впливають
на подальші експлуатаційні показники шнека.

В основу винаходу покладена задача покра-
щення експлуатаційних показників шнеків і розши-
рення технологічних можливостей пристрою за ра-
хунок використання формоутворюючих роликів
спеціальної конструкції.

Поставлена задача досягається за рахунок то-
го, що формоутворюючі ролики виконані конічни-
ми, причому по всій довжині кожного ролика нарі-

зано гвинтову формуючу канавку зі змінним кро-
ком, що поступово збільшується від мінімального
західного до потрібного максимального, який од-
ночасно є калібруючим (t1<t2<t3<t4<t5). Ширина гви-
нтових формуючих канавок повинна бути більшою
ширини заготовки на величину d, яка рівна, напри-
клад, 2-3 мм, щоб запобігти заклинюванню загото-
вки. В західній частині конічних формоутворюючих
роликів захоплюючі буртики виконано клиноподіб-
ної форми для покращення захвату заготовки.

Пристрій для виготовлення шнеків зображено
на фіг. 1; на фіг. 2 - вид А на фіг. 1.

Пристрій для виготовлення шнеків виконано у
вигляді, щонайменше, двох конічних формуючих
роликів 1 із західною 2 і вихідною 3 частинами. Ко-
нічні формуючі ролики 1 встановлені з можли-
вістю подачі в горизонтальному напрямку і вільно-
го обертання на осях 4. На кожному з конічних
формоутворюючих роликів 1 нарізані гвинтові фо-
рмуючі канавки 5 із змінним кроком, що поступово
збільшується від мінімального західного до потріб-
ного максимального, який одночасно є калібрую-
чим (t1<t2<t3<t4<t5) і з можливістю вільного заходу
заготовки 6. В західній частині 2 конічних формо-
утворюючих роликів 1 захоплюючі буртики 7 ма-
ють клиноподібну форму для покращення захвату
заготовки 6. Труба 8, на яку здійснюється нави-
вання заготовки 6 кріпиться в патроні 9, через який
їй надається обертовий рух, і підтискається упо-
ром 10.

Пристрій для виготовлення шнеків працює слі-
дуючим чином. Конічні формоутворюючі ролики 1
підводяться до труби 8, на яку буде навиватися
стрічка, причому в зоні контакту не повинно бути
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зазору. Труба 8 кріпиться в патроні 9, через який
їй надається обертовий рух, а з іншої сторони вона
підтискається упором 10. Заготовка 6 у вигляді
прокатаної чи порізаної або попередньо навитої
стрічки подається до західної частини 2 конічних
формоутворюючих роликів 1.

Вмикається привід верстату і обертовий рух
труби передається конічним формоутворюючим
роликам 1. Заготовка 6 захоплюється буртиком 7
клиноподібної форми і по гвинтових формуючих
канавках 5, що мають змінний крок, направляється
до вихідної калібруючої частини 3, де заготовка 6,
посадкою з натягом, кріпиться до труби 8. Після

закінчення технологічного процесу виготовлення
шнека привід верстата вимикається і готовий виріб
знімається з пристрою. Для підвищення надійності
виробу під час експлуатації, кінці спіралі приварю-
ються до труби 8.

Пропонований пристрій характеризується тим,
що в ньому використовуються конічні формо-
утворюючі ролики із гвинтовими канавками зі змін-
ним кроком, таке виконання формоутворюючого
інструменту дозволяє усунути залишкові напру-
ження і тим самим покращити експлуатаційні пока-
зники виробу.
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