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(57) 1 Пристрій для виготовлення спіралей шнеків,
який складається з механізму формоутворення
спіралі, механізмів подачі та відгинання, який від-
різняється тим, що механізм формоутворення
спіралі виконаний у вигляді пристрою для торцево-
го розкатування коченням, який містить розміще-
ний в корпусі валок та закріплений на його торці
обкатний пуансон, а також плиту, на якій розміщені

нерухомий упор, з можливістю здійснення обкат-
ного руху пуансона, і який виконаний у вигляді
вертикального ступеневого вала з робочою торце-
вою поверхнею, та матриця, робоча частина якої
виконана у вигляді диска з торцевою робочою по-
верхнею, і яка виконана привідною з можливістю
обертання навколо власної осі
2 Пристрій по п 1, який відрізняється тим, що на
матриці виконаний циліндричний виступ, на якому
встановлена змінна втулка, причому осі циліндри-
чного виступу та втулки співпадають з віссю обер-
тання матриці, а висота втулки відповідає товщині
смугової заготовки
3 Пристрій по п 1, який відрізняється тим, що на
робочій частині обкатного пуансона розміщена
змінна вставка

Винахід відноситься до машинобудування і
може використовуватися для виготовлення спіра-
лей шнеків

Найближчим до заявленого винаходу є при-
стрій для виготовлення спіралей шнеків, який
складається з механізму формоутворення спіралі,
механізмів подачі та відгинання (Механізми з гвин-
товими пристроями // Гевко Б М , Данильченко
М Г, Рогатинський Р М та ін - Львів Світ, 1993 -
С 189)

Недоліком такого пристрою є значні енергоза-
трати та низька точність при виготовленні спіралей
шнеків

В основу винаходу поставлено завдання удо-
сконалення пристрою для виготовлення спіралей
шнеків методом прокатування, внаслідок змен-
шення зусиль деформації при формоутворенні,
підвищення точності виготовлення та розширення
технологічних можливостей, шляхом того, що в
пристрої для виготовлення спіралей шнеків, який
складається з механізму формоутворення спіралі,
механізмів подачі та відгинання, механізм формо-
утворення спіралі виконаний у вигляді пристрою
для торцевого розкатування коченням, який міс-
тить розміщений в корпусі валок та закріплений на
його торці обкатний пуансон, а також плиту, на якій
розміщені нерухомий упор, з можливістю здійс-

нення обкатного руху пуансона, і який виконаний у
вигляді вертикального ступеневого вала з робо-
чою торцевою поверхнею, та матриця, робоча ча-
стина якої виконана у вигляді диска з торцевою
робочою поверхнею, і яка виконана привідною з
можливістю обертання навколо власної осі Крім
цього, на матриці виконаний циліндричний виступ,
на якому встановлена змінна втулка, причому осі
циліндричного виступу та втулки співпадають з
віссю обертання матриці, а висота втулки відпові-
дає товщині смугової заготовки, а на робочій час-
тині обкатного пуансона розміщена змінна встав-
ка

Суть винаходу пояснюється кресленням, де на
фіг 1 зображений вид зверху пристрою, на фіг 2 -
переріз А-А на фіг1, на фіг 3 - переріз А-А на
фіг 1, варіант виконання пристрою

Пристрій для виготовлення спіралей шнеків
складається із механізмів подачі 1 смуги, відги-
нання 2 та формоутворення спіралі (фіг 1) Меха-
нізм формоутворення спіралі виконаний у вигляді
пристрою для торцевого розкатування коченням,
який містить встановлений в корпусі 3, (фіг 2) з
можливістю обертання, валок 4, на торці якого
закріплений обкатний пуансон 5, а також плиту (на
фіг не показано), на якій розміщені нерухомий
упор 7, відносно якого має можливість здійснюва-
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ти обкатний рух пуансон, та матриця 8 На робочій
частині обкатного пуансона 5, можливе встанов-
лення змінної вставки 6 (фіг 3) Упор 7 виконаний у
вигляді вертикального ступеневого вала з робо-
чою торцевою поверхнею Матриця 8, встановле-
на привідною з можливістю обертання навколо
власної осі, а її робоча частина виконана у вигляді
диска з торцевою робочою поверхнею, на якій
розміщений циліндричний виступ 9, на якому вса-
новленна змінна втулка 10, причому осі циліндри-
чного виступу та втулки співпадають з віссю обер-
тання матриці, а висота втулки 10 відповідає
товщині смугової заготовки Згідно першого варіа-
нта виконання (фіг 2) конструкції пуансона, у про-
цесі роботи пуансон перебуває у контакті з упором
7 і заготовкою 11, у другому - в контакті з упором 7,
заготовкою 11 та матрицею 8 через вставку 6,
встановлену у пуансоні 5

Принцип роботи пристосування для виготов-
лення спіралей шнеків наступний Заготовка 11 у
вигляді смуги прямокутного поперечного перерізу,
товщина якої вибрана ВІДПОВІДНО товщині витка по
зовнішньому контуру, протягнута крізь механізм
подачі 1 та встановлена у механізмі відгинання
спіралі 2 розміщується на матриці 8 Після цього
здійснюють регулювання висоти упора 7 для утво-
рення необхідних розмірів клиновидної щілини,
яка отримується між поверхнями матриці та твір-
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ною робочої частини пуансона Потім вмикають
привід обертання валків і опускають пуансон до
контакту з упором, відносно якого здійснює обка-
тування пуансон, та вмикають приводи механізму
подачі смуги 1 та обертання матриці 8 При цьому,
колове обертання обкатного пуансона 5 співпадає
з прямолінійним напрямком подачі смугової заго-
товки 11

Після закінчення формоутворення спіралі при-
води обертового руху вимикають, а пуансон підні-
мають

Отже, таке конструктивне виконання пристрою
дозволяє зменшити необхідне зусилля деформа-
ції, внаслідок поступової локальної динамічної
взаємодії інструмента та смуги, так як в процесі
обробки верхній конічний пуансон, здійснює обка-
тний рух навколо поздовжньої осі преса, а також
забезпечує розширення технологічних можливос-
тей, внаслідок можливості вертикального перемі-
щення обкатного пуансона, що спрощує умови
захоплення смуги робочим інструментом, та дає
можливість здійснювати регулювання величини
клиновидної щілини, утвореної формоутворюючи-
ми інструментами Крім цього, пристрій забезпечує
підвищення точності механічної обробки, внаслі-
док усунення пружних деформацій інструменту у
процесі виготовлення спіралей шнеків

Зона обкатування
пуансона
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