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(57) 1 Спосіб виготовлення навитих заготовок,
який полягає в навиванні стрічки на ребро із
закріпленим кінцем на оправку шляхом дії
радіальної сили, направленої перпендикулярно до
осі оправки, сили осьового підтискання і руху
обертання оправки, який відрізняється тим, що
одержання профільних навитих заготовок
здійснюють за допомогою зусилля формоутворен-
ня, що направлене під кутом а до осі обертання

оправки, який рівний а - у и ~ Р ] де Р - кут нахилу
витків профільної навитої заготовки до осі обер-
тання оправки, а величина радіальної сили більша
за силу осьового підтискання і достатня для схо-
дження профільної навитої заготовки із зони фор-
моутворення
2 Верстат для виготовлення навитих заготовок,
що містить станину, привід головного руху обер-
тання шпиндельного вузла, запобіжну муфту, ме-
ханізм навивання із пристроєм закріплення стрічки

на оправці зі змінними елементами, механізм ра-
діального притискання, механізм осьового підтис-
кання, механізм калібрування, пристрої змащуван-
ня і направлення стрічки, бухтотримач із бухтою
стрічки, який відрізняється тим, що верстат містить
механізм формоутворення профільних навитих
заготовок, який складається із основи і формува-
льного ролика, розташованого на основі з можли-
вістю обертового і зворотно-поступального руху
підводу-відводу у механізмі формоутворення, який
розміщений під оправкою і прикріплений до стани-
ни, а робоча поверхня формувального ролика ви-
конана із певним кутом до осі, що рівний куту на-
хилу витків навитої заготовки, крім цього, у
пристрої закріплення механізму навивання робочі
поверхні опорної і підтискної втулок виконані ВІД-
ПОВІДНО у вигляді зовнішнього і внутрішнього зрі-
заних конусів із кутом, рівним куту нахилу витків
навитої заготовки до осі обертання оправки, а ме-
ханізм радіального притискання із притискним ро-
ликом розміщений в кронштейні на станині верста-
та над оправкою, механізм калібрування виконано
у вигляді клинового пристрою з можливістю регу-
лювання величини кроку спіралі, а бухтотримач із
бухтою стрічки, пристрої змащування і направлен-
ня стрічки розміщені знизу під станиною
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Винахід відноситься до обробки металів, зок-
рема до технології і обладнання для формоутво-
рення гвинтової заготовки шляхом навивання на
ребро

Відомий спосіб виготовлення навитих загото-
вок, який полягає в навиванні стрічки на ребро із
закріпленим кінцем на оправку шляхом дії раді-
альної сили, направленої перпендикулярно до осі
оправки, сили осьового підтискання і руху обер-
тання оправки (Гевко Б М Технология изготовле-
ния спиралей шнеков - Львов Вища школа, 1986,
с 8 - 9, рис 3)

Недоліком даного способу є неможливість ви-
готовлення профільних навитих заготовок, зокре-

ма із поперечним перерізом профілю, ВІДМІННИМ
від прямокутного

Відомий верстат для виготовлення навитих за-
готовок, що містить станину, привід головного руху
обертання шпиндельного вузла, запобіжну муфту,
механізм навивання із пристроєм закріплення
стрічки на оправці змінними елементами, механізм
радіального притискання, механізм осьового під-
тискання, механізм калібрування, пристрої змащу-
вання і направлення стрічки , бухтотримач із бух-
тою стрічки (Гевко Б М Технология изготовления
спиралей шнеков -Львов Вища школа, 1986, с 74
- 75, рис 28)

Недоліком даного верстату є неможливість ви-
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готовлення на ньому профільних навитих загото-
вок, зокрема із поперечним перерізом профілю,
ВІДМІННИМ від прямокутного

В основу винаходу покладено задачу розши-
рення технологічних можливостей одержання
профільних навитих заготовок шляхом навивання
стрічкової заготовки на ребро на оправку з можли-
вістю подальшого калібрування на крок за рахунок
того, що одержання профільних навитих заготовок
здійснюють за допомогою зусилля формоутворен-
ня, що направлене під кутом а до осі обертання
оправки, який рівний а = 90 - р, де р - кут нахилу
витків профільної навитої заготовки до осі обер-
тання оправки, а величина радіальної сили більша
за силу осьового підтискання і достатня для схо-
дження профільної навитої заготовки із зони фор-
моутворення, а верстат для виготовлення навитих
заготовок містить станину, привід головного руху
обертання шпиндельного вузла, запобіжну муфту,
механізм навивання із пристроєм закріплення
стрічки на оправці зі змінними елементами, меха-
нізм радіального притискання, механізм осьового
підтискання, механізм калібрування, пристрої
змащування і направлення стрічки, бухтотримач із
бухтою стрічки, причому верстат містить механізм
формоутворення профільних навитих заготовок,
який складений із основи і формувального ролика,
розташованого на основі з можливістю обертового
і зворотно-поступального руху підводу-відводу у
механізмі формоутворення, який розміщений під
оправкою і прикріплений до станини, а робоча по-
верхня формувального ролика виконана із певним
кутом до осі, що рівний куту нахилу витків навитої
заготовки, крім цього у пристрої закріплення меха-
нізму навивання робочі поверхні опорної і підтиск-
ної втулок виконані ВІДПОВІДНО у вигляді зовніш-
нього і внутрішнього зрізаних конусів із кутом,
рівним куту нахилу витків витої заготовки до осі
обертання оправки, а механізм радіального прити-
скання із притискним роликом розміщений в крон-
штейні на станині верстату над оправкою, меха-
нізм калібрування виконано у вигляді клинового
пристрою з можливістю регулювання величини
кроку спіралі, а бухтотримач із бухтою стрічки,
пристрої змащування і направлення стрічки роз-
міщені знизу під станиною

На фіг 1 зображено головний вигляд верстату,
на фіг 2 - вид зверху в плані фіг 1, фіг 3 - техноло-
гічний процес одержання навитої заготовки з пря-
мокутним поперечним перерізом, на фіг 4 -техно-
логічний процес калібрування навитої заготовки ,
на фіг 5 - технологічний процес одержання навитої
заготовки з профільним поперечним перерізом

Вихідною заготовкою при навиванні є стрічка,
яка подається у зону формоутворення і кріпиться
на оправці Навита заготовка із профільним попе-
речним перерізом одержується за рахунок того,
що для профільного навивання до сили радіально-
го притискання Рпр, яка направлена перпендику-
лярно до осі оправки, сили осьового підтискання
Рос і руху обертання оправки Vs додається зусил-
ля формоутворення Рф, яке направлене під кутом
а до осі обертання оправки Величина цього кута а
визначається із залежності а = 90 - [3, де [3 - кут
нахилу витків профільної витої заготовки до осі
обертання оправки Подача стрічки в зону формо-

утворення і притискання кількох попередньо нави-
тих витків до оправки здійснюється радіальною
силою, величина якої більша за силу осьового
підтискання і достатня для сходження профільної
навитої заготовки із зони формоутворення

Верстат для виготовлення навитих заготовок
складається із станини 1, на якій розміщені привід
головного руху обертання шпиндельного вузла 2,
механізм радіального притискання 3, механізм
формоутворення 4 і механізм осьового підтискан-
ня 5 В шпиндельному вузлі кріпиться механізм
навивання 6, що містить оправу 7, опорну 8 і під-
тискну 9 втулки, які є змінними елементами, що
дозволяє здійснювати навивання декількох типо-
розмірів як циліндричних, так і профільних навитих
заготовок Опорна втулка 8 має наскрізний осьо-
вий отвір для насадження на оправу і кріпиться до
неї гвинтами 10, а підтискна втулка 9 має глухий
осьовий отвір для насадження на кінець оправки і
осьовий паз, з пристроєм для закріплення кінця
стрічки При цьому для одержання циліндричних
навитих заготовок опорна 8 і підтискна 9 втулки
виконані циліндричними, тобто робочі поверхні
втулок розміщені під кутом 90° до осі обертання
оправки Для одержання профільних навитих заго-
товок робоча поверхня опорної втулки 8 виконана
у вигляді зовнішнього зрізаного конуса, а робоча
поверхня підтискної втулки 9-у вигляді внутрішньо-
го зрізаного конуса, тобто розміщені під кутом до
осі обертання оправки, ВІДМІННИМ ВІД 90° Величи-
на кута залежить від необхідного профілю загото-
вки і дорівнює куту нахилу витків навитої заготовки
до осі обертання оправки Осьове підтискання
здійснюється від пневмоциліндра 11 за допомогою
штока 12 Навивання профільних навитих загото-
вок забезпечується за допомогою механізму фор-
моутворення, який має можливість переміщення
по напрямних станини і складається з основи 13 і
формувального ролика 14, закріпленого на основі
13 з можливістю обертового і зворотно-
поступального руху підводу-відводу в механізмі
формоутворення 4 Притискний ролик 15, що ви-
конаний у вигляді циліндра із гвинтовою канавкою,
розміщується в механізмі радіального притискання
З, що кріпиться за допомогою кронштейна 16 до
станини верстату і має можливість обертового і
зворотно-поступального руху під воду-від воду
Знизу на станині закріплений бухтотримач із бух-
тою стрічки 17, пристрій змащування 18 і пристрій
направлення стрічки 19

Привід головного руху обертання шпиндельно-
го вузла 2 верстату розміщений в тумбі станини
Передача і регулювання швидкості обертання за-
безпечується клинопасовою передачею і коробкою
швидкостей Органи керування верстатом розмі-
щені на панелі, що встановлена на коробці швид-
костей Для захисту вузлів і елементів приводу
верстата від поломки, на вільному КІНЦІ шпинделя
змонтована запобіжна муфта 20

Спосіб виготовлення навитих заготовок здійс-
нюється наступним чином

Із бухти 17 через пристрої змащування 18 і
направлення 19 стрічку з попередньо відігнутим на
90° кінцем вставляють в осьовий паз підтискної
втулки 9 В момент пуску ця втулка підтискається в
осьовому напрямку штоком 12 пневмоциліндра 11,
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а під дією формувального 14 і притискного 15 ро-
ликів, що діють на оправу 7 в радіальному напрям-
ку, стрічка навивається між робочими поверхнями
опорної 8 і підтискної 9 втулок В такому положенні
навивається 3 - 4 витки навитої заготовки 21 Далі
підтискна втулка 9 знімається з оправки, форму-
вальний ролик 14 відводиться із зони формоутво-
рення і продовжується процес навивання, в якому
бере участь тільки притискний ролик 15 Після
того, як отрималась навита заготовка 21 потрібної
ширини зі щільно навитими витками, стрічку відрі-
зають, а навиту заготовку знімають для подальшої
обробки Коли потрібно отримати заготовку спіралі
із певним кроком витків, після знімання підтискної
втулки 9 з оправки і відведення формувального
ролика 14 із зони формоутворення, на шток 12
пневмоциліндра 11 монтується труба 22 із механі-
змом розклинювання 23 на КІНЦІ Перший виток
навитої заготовки 21 відгинають і пропускають
через механізм розклинювання Після цього про-
довжується процес навивання, в якому бере
участь тільки притискний ролик 15 Калібрована на
крок спіраль 24 розміщується на трубі 22, де її від-
різають на потрібну довжину Діаметр труби при-
ймають не більшим за внутрішній діаметр спіралі
Для отримання навитих заготовок із щільно розмі-
щеними витками калібрування не проводять, а
навиту заготовку потрібних розмірів знімають без-
посередньо з оправки 7 для подальшої механічної
обробки

Приклад виконання способу
Необхідно отримати навиту заготовку профі-

льного поперечного перерізу із внутрішнім діамет-
ром d = 30мм, ЗОВНІШНІМ діаметром D = 60мм, ку-
том нахилу витків до осі обертання оправки р =
60°, шириною поперечного перерізу витків Но =
20мм

Й = =16,97 мм,

Початковою заготовкою приймають стрічку то-
вщиною h = 2мм і шириною В, яка визначається із
співвідношення

Г » _ Ґ / 1 fi(\ —
и и „ і _ u u

_ . _ _ _ _ _ _

де 5 = 0,98 - коефіцієнт усадки матеріалу стрі-
чки в процесі навивання

Приймаємо В = 17мм
Теоретична КІЛЬКІСТЬ витків заготовки

Ъ~ /2
Враховуючи технологічні відходи, приймають п

= 12
У ВІДПОВІДНОСТІ із заданими умовами діаметр

оправки 7 буде рівним d = 30мм, а ЗОВНІШНІ діаме-
три опорної 8 і підтискної 9 втулок будуть орієнто-
вно рівні D-i = D - (5 10)мм = (50 - 55)мм, при
цьому кут нахилу конічних поверхонь опорної 8 і
підтискної 9 втулок, а також робочої поверхні фо-
рмувального ролика 14 до осі обертання оправки
буде рівним р = 60°

Зусилля формоутворення направлене під ку-
том а = 90° - р = 30° до осі обертання оправки і
буде рівним орієнтовно Рф = 900 - 1500н, сила
осьового підтискання Рос - 300 - 350н, сила раді-
ального притискання Рпр = 1000 - 2000н Діаметр
формувального ролика 14 приймають Оф = 150 -
200мм, діаметр притискного ролика 15 приймають
орієнтовно рівним Dnp = 80мм

Запропонований спосіб виготовлення навитих
заготовок і верстат для його здійснення дає змогу
одержувати навиті заготовки прямокутного чи
профільного поперечного перерізу із можливістю
подальшого калібрування за кроком в широкому
діапазоні геометричних розмірів

15 21

ФІГ. З
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