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(57) 1 Спосіб навивання профільних спіралей
шнеків шляхом закріплення кінця заготовки і
навивання спіралі на привідний вал, який
обертається і переміщується в осьовому напрямку
з заданим кроком і при подачі заготовки, який
відрізняється тим, що навивання спіралі
здійснюють гальмуванням подачі і обтисканням
заготовки подавальними роликами по її ширині з

двох боків по висоті заготовки під кутом ^ =0,4 3°,
з максимальним обтисканням її по зовнішньому
діаметру заготовки з зусиллям, достатнім для
процесу формоутворення профільної спіралі з
заданим кроком

2 Пристрій для навивання профільних спіралей
шнеків, що містить привідний вал, фланець з
механізмом кріплення кінця заготовки і механізми
приводу і подачі заготовки, який відрізняється
тим, що привідний вал виконаний у вигляді
профільного вала, аналогічного профілю спіралі, а
механізм подачі заготовки виконаний у вигляді
корпуса, що містить верхню і нижню плити і правий
та лівий подавальні ролики, виконані по
циліндричній твірній конусної форми під кутом

42, які ЗОВНІШНІМИ поверхнями взаємодіють з
заготовкою і встановлені своїми опорними
шийками з двох боків у верхню та нижню плити
корпусу з можливістю обертання, при цьому
правий подавальний ролик механізму подачі з
правого боку взаємодіє з гальмівною колодкою,
довжиною дуги охоплення 0,2 0,4 довжини кола,
встановленою в корпусі з можливістю відносного
переміщення, а з другого боку гальмівна колодка
взаємодіє з пружиною стискування і притиском,
встановленим у вертикальній СТІНЦІ корпусу і
підтиснутим регулювальним болтом

Винахід відноситься до галузі
машинобудування і може мати практичне
використання при виготовленні шнекових
механізмів

Відомий спосіб навивання профільних
спіралей шнеків шляхом закріплення кінця
заготовки і навивання спіралі на привідний вал,
який обертається і переміщується в осьовому
напрямку з заданим кроком і при подачі заготовки
(АС 265850, СРСР, кл B21D11/06, Бюл №11,
1970)

Основний недолік способу неможливість
навивання профільних спіралей шнеків по
зовнішньому і внутрішньому діаметрах

Відомий пристрій для навивання профільних
спіралей шнеків який виконана у вигляді
привідного вала, фланця з механізмом кріплення
кінця заготовки і механізмів приводу і подачі
заготовки (АС №933164, СРСР, кл B21D11/06,
Бюл №9, 1982)

Основний недолік пристрою неможливість
навивання профільних спіралей шнеків по
зовнішньому і внутрішньому діаметрах

В основу винаходу поставлена задача
розширення технологічних можливостей і
забезпечення якісного процесу навивання
профільних спіралей шнеків по зовнішньому і
внутрішньому діаметрах шляхом використання
способ) навивання профільних спіралей шнеків
шляхом закріплення кінця заготовки і навивання
спіралі на привідний вал, який обертається і
переміщується в осьовому напрямку з заданим
кроком і при подачі заготовки, згідно з винаходом,
навивання спіралі здійснюється гальмуванням
подачі і обтискуання заготовки подающими
роликами по її ширині з двох сторін по висоті
заготовки під кутом у=0,4 3°, з максимальним
обтиском и по зовнішньому діаметру заготовки із
зусиллям достатнім для процесу формоутворення
профільної спіралі з заданим кроком Поставлена

0 0

ю
ю



55198
задача також вирішується пристроєм для
навивання профільних спіралей шнеків, який
виконаний у вигляді привідного вала, фланця з
механізмом кріплення кінця заготовки і механізмів
приводу і подачі заготовки, згідно з винаходом,
привідний вал виконаний у вигляді профільного
вала, аналогічного профілю спіралі, а механізм
подачі заготовки виконаний у вигляді корпуса, що
містить верхню і нижню плити і правий та лівий
подавальні ролики виконані по циліндричній твірні
конусної форми під кутом у/2, які ЗОВНІШНІМИ
поверхи ми є у взаємодії із заготовкою і
встановлені своїми опорними шийками з двох
боків у верхню та нижню плити корпусу з
можливістю обертання, причому правий
подавальний ролик механізму подачі з правого
боку є у взаємодії з гальмівною колодкою,
довжиною дуги охоплення 0,2 0,4 довжині кола,
встановлений корпусі з можливістю відносного
переміщення, а з другого боку гальмівна колодка є
у взаємодії з пружиною стискування і притиском,
встановленим у вертикальній СТІНЦІ корпусу і
підтиснутим регулювальним болтом

Пристрій для навивання профільних спіралей
шнеків представлено на фіг 1 - вигляд зверху,
фіг 2 - переріз А-А на фіг 1

Пристрій для навивання профільних спіралей
шнеків складається з привідного вала 1, який
виконаний в поперечному січенні профільної
форми, наприклад, трьох кулачків На КІНЦІ
привідного 1 приварено фланець 2 з упором 3 для
кріплення кінця заготовки 4

Механізм подачі заготовки складається з
корпуса 5, в середині якого розміщені правий і
лівий подавальні ролики 6, які своїми опорними
шийками вставлені у нижню 7 і верхню 8 плити з
можливістю обертання Подавальні ролики 6
виконані по циліндричних твірних конусної форми
під кутом у / 2 зі збільшенням ширини зазору в їх
нижній частині, які ЗОВНІШНІМИ поверхнями є у
взаємодії із заготовкою 4, причому у=0,4 3°

Зверху на опорних шийках 9 жорстко на
шпонках встановлені ведені шестерні 10, які
взаємодіють між собою і ведучою шестернею 11,
яка отримує привід від верстату Зверху на
шестерні встановлена захисна кришка 12, яка
жорсткі кріпиться до верхньої плити 8

З правого боку правий подавальний ролик 6 є
в контакті з гальмівною колодкою 13, яка
встановлена в корпусі 5 і вільно може
переміщатися і гальмівна колодка є в контакті з

правим подавальним роликом 6 по зовнішньому
діаметрі довжиною дуги 0,2 0,4 довжини кола З
другого боку гальмівна колодка 13 є у взаємодії з
пружинами стискування 14 Останні з другого боку
взаємодіють з прижимом 15, який може вільно
переміщатися в корпусі 5 і він впирається в
регулювальний болт 16 Величина зусилля натягу
заготовки між подавальними роликами 6 і сила
стискування заготовки 4 між ними регулюється
зусилля затискування подавального ролика 6
через притискі 15, пружини стискування 14 і
гальмівну колодку 13

Технологічний процес навивання профільних
спіралей шнеків здійснюється наступним чином

Включається верстат і обертовий рух через
ведучу 11 і ведені шестерні 10 подається на
правий і лівий подавальні ролики 6, які
обертаючись захоплюють кінець заготовки 4 і
здійснюють її обтиск по зовнішньому діаметру При
цьому заготовь а 4 починає скручуватись в кільце
Зупиняємо верстат і кінець скрученої заготовки
вводимо на вал 1 і закріпляємо її за допомогою
упора З

В другому технологічному прийомі включаємо
верстат і обертовий рух подасться тільки на
привідний вал 1 При цьому ведуча шестерня 11
відключається від приводу верстата і може
обертатися від правого і лівого подавальних
роликів 6 і ведених шестерень 10 (обернений
привід), який створюється від дії заготовки 4, яка
накручується на привідний вал 1

Якщо зусилля формоутворення натягу
заготовки на привідний вал 1 недостатнє, тоді за
допомогою регулювального болта 16 здійснюємо
підтиск гальмівних колодок 13 через притискі 15 і
пружини 14 Таким чином забезпечується щільне
прилягання заготовки 4 до привідного вала 1

При формоутворенні профільної спіралі шнека
привідний вал 1 крім обертового руху має рух
осьової подачі, який рівний одному кроку шнека на
один оберт Після ПОВНОГО навивання спіралі
шнека верстат зупиняється, кінець заготовки
звільняється від затиску і спіраль знімається з
привідного вала 1

Повторний технологічний процес здійснюється
аналогічно

Приклад способу навивання профільних
спіралей шнеків представлено в таблиці Верстат
16К20, заготовка з поперечним січенням 5x30 і
6х35мм, марки СтО8КП

Таблиця 1

№
п/п
1
2
3

Поперечний розріз
ПОЛОСИ, MM

5 x 3 0

6 x 3 5

5 x 3 0

Діаметр
оправки, мм

0180
0140
0140

Крок спіралі,
мм
100
130
130

N, К І Л Ь К І С Т Ь

обертів об/хв
80
80
80

Товщина спіралі по
зовнішньому діаметру, мм

4,8
5,75
4,8

В разі потреби правильного виставлення
спіралі шнека по відношенню до привідного вала 1
можна використовувати ВІДОМІ напрямні ролики 6

Я с показали дослідження пристрій забезпечує

якісний процес навивання профілі них спіралей
шнеків з вищевказаними і іншими параметрами, як
по внутрішньому так і по зовнішньому діаметру
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