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(57) Пристрій для виготовлення спіралей шнеків,
який виконаний у вигляді оправки із кільцевим ви-
ступом і приводом обертання, механізму для зати-
ску переднього кінця смуги на оправці, напрямного
ролика і формуючого ролика спіралі шнека, з при-

водами переміщення цього ролика паралельно осі
оправки, відрізняється тим, що в нижній частині
формуючого і напрямного роликів виконані напря-
мні кільцеві канавки, в одній площині перпендику-
лярно осі, величиною вільного заходу і перемі-
щення нижніх поличок Г-подібного профілю, при-
чому висота кільцевої канавки кожного із них бі-
льша ширини смуги, крім цього на оправку при-
строю встановлюються змінні втулки, причому
внутрішній діаметр наступної втулки відповідає зо-
внішньому діаметру попередньої з можливістю
осьового переміщення по посадці ковзання, а тор-
цевий профіль змінних втулок зі сторони торцевої
гвинтової поверхні кільцевого виступу відповідає
профілю останнього для щільного прилягання.

Винахід відноситься до обробки металів тис-
ком і може бути застосований для виготовлення
профільних шнекових спіралей гвинтових робочих
органів різних типорозмірів.

Відомий пристрій для виготовлення спіралей
шнеків (Патент США № 2939506, кл.72-137, опубл.
07.06.60), який виконаний у вигляді оправки з кіль-
цевим виступом і приводом обертання, пристрою
для затиску переднього кінця смуги на оправці,
напрямного ролика і формоутворюючого ролика
спіралі шнека, з приводами переміщення цього
ролика паралельно і перпендикулярно осі оправки.

Недоліком даного пристрою є те, що на ньому
неможливо виготовляти профільні Г-подібні спіра-
лі шнеків різних типорозмірів.

Найближчим до запропонованого винаходу є
пристрій для виготовлення спіралей шнеків (А.с.
№ 1225642 А, кл. В21 D11/06, 23.04.86), який ви-
конаний у вигляді оправки з кільцевим виступом і
приводом обертання, механізму для затиску пе-
реднього кінця смуги на оправці, напрямного роли-
ка і формуючого ролика спіралі шнека, з привода-
ми переміщення цього ролика паралельно осі
оправки.

До недоліків даного пристрою відноситься те,
що цей пристрій неможливо використовувати для
виготовлення профільних Г-подібних спіралей
шнеків різних типорозмірів без зміни формуючого і
напрямного роликів, а також в разі потреби виго-
товлення, наприклад 10...15 типорозмірів спіралей
шнеків, потрібно, відповідно, таку ж кількість опра-

вок, що є досить дорого і вимагає тривалого часу
на їх виробництво і заміну.

В основу винаходу закладена задача розши-
рення технологічних можливостей пристрою, на
якому за рахунок використання відповідної форми
формуючих роликів, а також змінних формуючих
елементів, можна виготовляти на одному пристрої
до 10...15 спіралей шнеків, з право-  і лівонапрям-
ним Г-подібним поперековим перерізом, різних ти-
порозмірів.

Поставлена задача досягається за рахунок то-
го, що в нижній частині формуючого і напрямного
роликів виконані кільцеві канавки, в одній площині
перпендикулярно осі, величиною вільного заходу і
переміщення нижніх поличок Г-подібного профілю,
причому висота напрямної кільцевої канавки кож-
ного із них (напрямного і формуючого), більша
ширини смуги на величину d, яка дорівнює, напри-
клад, 1...З мм, крім цього на оправку пристрою
встановлюються змінні втулки, причому внутрішній
діаметр наступної втулки відповідає зовнішньому
діаметру попередньої з можливістю осьового пе-
реміщення по посадці ковзання, торцевий профіль
змінних втулок зі сторони торцевої гвинтової пове-
рхні кільцевого виступу відповідає профілю остан-
нього для щільного прилягання.

Пристрій для виготовлення спіралей шнеків
зображено на фіг. 1; фіг. 2 - вид зверху; фіг. 3 - пе-
ретин по А-А на фіг. 2; фіг. 4 - перетин по А-А для
дзеркального розміщення смуги.
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Пристрій для виготовлення спіралей шнеків
виконано у вигляді ступінчастої оправки 1, причо-
му торцева поверхня 2 більшої ступиці, виконана у
вигляді гвинтової поверхні з кроком , рівним тов-
щині стрічки. Оправка 1 має осьовий паз 3 для
встановлення кінця заготовки 4, Г-подібного попе-
рекового перерізу, що фіксується втулкою 5. При-
тискання заготовки 4 до оправки 1 здійснюється
формуючим роликом 7, а гнуття заготовки 4 здійс-
нюється поверхнею 8 формуючого ролика 7. При
навиванні правонаправлених Г-подібних профілей
використовується напрямна кільцева канавка 9,
виконана в нижній частині формуючого ролика 7
(фіг. 1), в одній площині перпендикулярно осі, з
величиною вільного заходу і переміщення нижніх
поличок Г-подібного профілю, причому висота кі-
льцевої канавки більша ширини смуги. Формуючий
ролик 7 встановлено на підшипниковій втулці 10,
яка вільно обертається на осі 11, закріпленій в
кронштейні 12, який встановлений на супорті 13.
Для підвищення жорсткості пристрою формуючий
ролик 7 спирається на кронштейн 12 через про-
кладку 14 і підшипник 15, закритий кожухом 16. На
кронштейні 12 також встановлена вісь 17, на якій
вільно обертається напрямний ролик 18 (фіг. 2), на
якому для навивання лівонаправлених Г-подібних
профілів виконана кільцева напрямна канавка 19
(фіг. 4) в одній площині перпендикулярно осі, з ве-
личиною вільного заходу і переміщення нижніх по-
личок Г-подібного профілю, причому висота кіль-
цевої канавки більша ширини смуги.

Для виготовлення різнотипних шнеків на робо-
чу циліндричну поверхню оправки 1 встановлю-
ються,  на посадку ковзання,  змінні втулки 6,  тов-
щина стінок яких дорівнює, наприклад, 5 мм, при-
чому внутрішній діаметр наступної втулки відпові-
дає зовнішньому діаметру попередньої з можливі-
стю осьового переміщення по посадці ковзання, а
торцевий профіль змінних втулок зі сторони тор-
цевої гвинтової поверхні кільцевого виступу відпо-
відає профілю останнього для щільного приляган-
ня.

Пристрій для виготовлення різнотипних шнеків
працює наступним чином.

При навиванні шнеків з правонапрямним Г-
подібним профілем кінець заготовки 4, Г-подібного
профілю, зігнутий під кутом 90°, вставляється в
осьовий паз 3 оправки 1, де закріплюється втул-
кою 5, а також, нижньою поличкою Г-подібного
профілю, в кільцеву напрямну канавку 9 формую-
чого ролика 7, виконану в одній площині перпен-
дикулярно осі, з величиною вільного заходу і пе-

реміщення нижніх поличок Г-подібного профілю,
причому висота кільцевої канавки більша ширини
смуги. Для полегшення цієї операції напрямний
ролик 18 знімається, а після встановлення монту-
ється на місце. Формуючий ролик 7 підводиться
таким чином, щоб його поверхня 8 притискувала
заготовку 4 до торцевої поверхні 2 оправки 1. Піс-
ля цього вмикається привід обертання, і в резуль-
таті обертового руху оправки 1 і формуючого ро-
лика 7 заготовка 4 навивається на змінні втулки 6,
що знаходяться на робочій циліндричній частині
оправки 1, причому внутрішній діаметр наступної
втулки відповідає зовнішньому діаметру попере-
дньої з можливістю осьового переміщення по по-
садці ковзання, а торцевий профіль змінних втулок
зі сторони торцевої гвинтової поверхні кільцевого
виступу відповідає профілю останнього для щіль-
ного прилягання.

Після цієї операції включається привід подачі
супорта 13, причому подача рівна ширині нижньої
полички Г-подібного профілю заготовки 4. В ре-
зультаті цієї операції здійснюється формування
спіралі шнека Г-подібного поперекового перерізу.
Після закінчення технологічного процесу навиван-
ня приводи обертання і подачі вимикають і щільно
навита спіраль знімається з оправки.

Навивання шнеків з лівонапрямним Г-подібним
профілем здійснюється аналогічно, тільки нижня
поличка Г-подібного поперекового перерізу заго-
товки 4, входить в напрямну кільцеву канавку 19,
яка виконана в одній площині перпендикулярно
осі, з величиною вільного заходу і переміщення
нижніх поличок Г-подібного профілю, причому ви-
сота кільцевої канавки більша ширини смуги, на
напрямному ролику 18.

Типорозмір шнеків, що виготовляються, змі-
нюється набором змінних втулок 6, які встановлю-
ються посадкою ковзання на робочу циліндричну
частину оправки 1, причому внутрішній діаметр
наступної втулки відповідає зовнішньому діаметру
попередньої з можливістю осьового переміщення
по посадці ковзання, а торцевий профіль змінних
втулок зі сторони торцевої гвинтової поверхні кі-
льцевого виступу відповідає профілю останнього
для щільного прилягання.

Запропонований пристрій характеризується
тим,  що на ньому можна здійснювати навивання
спіралей шнеків з право- і лівонапрямним Г-
подібним поперековим перерізом спіралі з смуги
на ребро, до 10...15 різних типорозмірів без пере-
установки формуючих елементів.
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