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(57) Спосіб виготовлення гвинтових заготовок з
листового прокату, при якому здійснюють вирізу-

вання із листового прокату плоских заготовок з
наступним розтягуванням на крок до утворення
витків, який відрізняється тим, що заготовку вирі-
зають у вигляді розгортки - багатовиткової стрічко-
вої спіралі, причому кінець малого діаметра роз-
кручують до розмірів необхідної гвинтової
заготовки, а кінець великого діаметра скручують
до необхідного розміру з заданими параметрами
кроку і діаметра.

Корисна модель відноситься до технології
машинобудування і може мати практичне викорис-
тання в галузі створення гвинтових заготовок і де-
талей транспортно-технологічних систем з розши-
реними технологічними можливостями.

Відомий спосіб виготовлення гвинтових заго-
товок з листового прокату, при якому здійснюють
вирізування їх із листового прокату плоских заго-
товок з наступним розтягуванням на крок до утво-
рення витків [АС. СРСР №1382560А1, кл
В21НЗ/12, 1988р].

Недоліком вказаного способу є необхідність у
зварювальних операціях для з'єднання елементів
гвинтових секцій у суцільну спіраль з великою тру-
домісткістю і низькою якістю виготовлення і низь-
ким коефіцієнтом використання металу, що знижує
технологічні можливості.

В основу корисної моделі поставлено задачу
эозширення технологічних можливостей і підви-
щення продуктивності, якості і зниження трудоміс-
-кості виготовлення, а також збільшення коефіціє-
гга використання металу, шляхом реалізації
пособу виготовлення гвинтових заготовок з лис-
ового прокату, при якому здійснюють вирізування
с із листового прокату плоских заготовок з насту-
ним розтягуванням на крок до утворення витків,
оичому заготовку вирізають у вигляді розвертки -
згатовиткової стрічкової спіралі, причому кінець
злого діаметра розкручують до розмірів необхід-
ії гвинтової заготовки, а кінець великого діаметра
ручують до необхідного розміру з заданим па-
метрами кроку і діаметру.

На Фіг.1 показана форма розкрою плоскої за-
готовки; на Фіг 2 варіант виготовлення циліндрич-
ної гвинтової заготовки та Фіг.З - варіанти виготов-
лення конічної заготовки спіралей шнека

Спосіб реалізується наступним чином
Із листового прокату вирізуванням по контуру

1 до утворення розвертки багатовитковоі плоскої
стрічкової спіралі 2, якою може бути, наприклад,
спіраль Архімеда.

Розрізування може здійснюватись на висічних
ножицях, штампах або іншими способами.

В залежності від діаметра заготовки Дз і шири-
ни гвинтової заготовки В, відхід з діаметром відхо-
ду Д в можна використати для виготовлення номен-
клатури деталей, які ідуть на виготовлення машин.

Після цього стрічкову спіраль 2 розтягують на
потрібний (постійний або змінний крок Т) до утво-
рення гвинтової циліндрично'! заготовки спіралі
шнека заданого діаметра Д у, або конічної форми
Дк, при цьому кінець малого діаметра розкручують
до розмірів необхідної гвинтової заготовки, а кі-
нець великого діаметра скручують до необхідного
розміру з заданим параметрами кроку і діаметру

Приклад виконання способу, табл.
Із прокатного стального листа здійснювали

вирізання багатовиткової стрічкової спіралі із та-
кими параметрами:

Ширина витка В - 50мм; кількість витків 4; діа-
метр початкової заготовки Д 3 - у формі плоского
кільця із радіусами зовнішнього та внутрішнього
країв відповідно 250мм, внутрішнього 50мм., тов-
щиною заготовки 1,5мм, Сталь 18ХГТ.
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Таблиця

№п/п

1.
2.
3.

Матеріал

18ХГГ
Ст. 08кп

1ВХГТ

Товщина за-
готовки, MM

L 1,5
2
2

Ширина
витка, мм

50
50
50

Максимальний
діаметр заготовки

MM

L 350
350
300

Мінімальний
діаметр заготов-

ки MM
160
200
180

Кут конічного
шнека град

35
40
35

Розкрій здійснюється у формі 4-х виткової
стрічкової сплоскоі спіралі Архімеда При розрізці
на крок Т=136мм, одержимо такі параметри спіралі
шнека.

кут конічного шнека 8 = 40°; кут нахилу гвин-
тової лінії за зовнішнім краєм - 10°; максимальний

і мінімальний діаметри конічної спіралі шнека ста-
новлять відповідно 300мм та 200мм.

Як показали результати випробувань, наведе-
ний спосіб забезпечує виготовлення спіралей
шнеків різного профілю із мінімальними затратами
часу і електроенергії. При цьому коефіцієнт вико-
ристання матеріалу складає 75 . 90%.

Фіг. 1

Комп'ютерна верстка Д Шеверун Підписне Тираж 28 прим
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