
Корисна модель відноситься до обробки металів тиском і може використовуватись в різних галузях машино-
будування для отримання різнопрофільних спіралей шнеків (в поперечному січенні) зі зміцненням по зовнішньому
їх діаметрі.

Відомий пристрій, який складається з станини, шпиндельного вузла, механізму радіального притиску, кріп-
лення кінця спіралі, механізмів приводу розклинювання стрічки на заданий крок [Гевко Б.М. Технология изготов-
ления спиралей шнеков. Львов: Вища школа, 1986 р., рис. 28. стр. 74].

Даний пристрій не забезпечує виготовлення профільних спіралей шнеків.
Найбільш наближеним до заявленої корисної моделі є пристрій до токарного верстата для неперервного на-

вивання спіралей, який виконаний у вигляді ступінчастої циліндричної оправки з приводом обертання, більша
ступінь якої закріплена в патроні установки, на меншому діаметрі оправки встановлена нерухома втулка на під-
шипникові, яка контактує з торцем більшого діаметра оправки через упорний підшипник, робоча частина оправки
має форму конуса, зі сторони більшого кінця, а на нерухомій втулці виконано один гвинтовий виток з кроком рів-
ним товщині спіралі, на вільному кінці оправки в пазу встановлено шпоночна втулка з можливістю осьового пере-
міщення, а також обтискний ролик, коромисло з пневмоциліндром і датчиками керування технологічним процесом
[А.С. №1299653 кл. B21D 11/06 Бюл. №12, 1987].

Недоліком цього пристрою є те, що він не забезпечує виготовлення різнопрофільних спіралей шнеків (в попе-
речному січенні) із зміцненою зовнішньою кромкою спіралі, яка витримує значні навантаження в процесі експлуа-
тації.

В основу корисної моделі поставлена задача підвищення надійності, довговічності, точності виконання і роз-
ширення технологічних характеристик гвинтових механізмів, в яких робочим елементом є спіраль шнека, голо-
вним чином за рахунок отримання різнопрофільних спіралей шнеків в поперечному січені витка, зі зміцненою зов-
нішньою кромкою спіралі, шляхом виконання пристрою для виготовлення і калібрування спіралей шнеків, що міс-
тить ступінчасту конічну оправку з приводом обертання, більша ступінь якої закріплена в патроні пристрою, на
меншому діаметрі оправки встановлена нерухома втулка на підшипнику, яка контактує з торцем більшого діамет-
ра оправки через упорний підшипник, робоча частина оправки має форму конуса, зі сторони більшого кінця, на
нерухомій втулці виконана гвинтова поверхня з кроком рівним товщині спіралі, на вільному кінці ступінчастої коні-
чної оправки в пазу встановлена рухома ступінчаста шпоночна втулка з можливістю осьового переміщення, а та-
кож містить притискний ролик, коромисло з пневмоциліндром і датчики керування технологічним процесом, при-
чому даний пристрій додатково оснащено ротаційною головкою, яка виконана у вигляді корпуса, в середині якого
розміщені конічні деформуючі і калібруючі ролики, останні розміщені в обоймі корпуса, конічні ролики розміщені в
сепараторах і спираються своїми сферичними торцями на упорні підшипники, причому внутрішні поверхні обойми
виконані у вигляді двох співвісних конусів, вершини яких направлені в сторону подачі, а кут конусності бігової до-
ріжки наступного ряду роликів менший кута конусності бігової доріжки попереднього ряду роликів і має дві цилінд-
ричні розточки, виступи яких служать опорою упорним підшипникам.

На Фіг.1 зображено пристрій для виготовлення і калібрування спіралей шнеків, Фіг.2 - вид А на Фіг.1.
Пристрій для виготовлення і калібрування спіралей шнеків складається з ступеневої конічної оправки 1, вели-

ка циліндрична ступінь 2 якої закріплена в патроні 3 даного пристрою. На меншому діаметрі оправки, зі сторони
патрона, встановлена нерухома втулка 4 на підшипнику 5, яка контактує з торцем великого діаметра ступеневої
конічної оправки 1 через упорний підшипник 6, а протилежний торець нерухомої втулки 4 виконаний у вигляді
гвинтової поверхні 7, з кроком рівним товщині стрічки, яка є аналогічною гвинтовій поверхні, виконаній на рухомій
ступеневій шпонковій втулці 8 і утворює, при обертанні останньої, паз для фіксування стрічки яка навивається.
Робоча поверхня ступеневої конічної оправки 1 виконана у вигляді конусних поверхонь, які еквідистантні відпові-
дним лініям контакту навитої спіралі та формоутворюючих елементів - конічних калібруючих роликів 9 і дефор-
муючих 10. Зовнішні діаметри нерухомої втулки 4 та рухомої ступеневої шпонкової втулки 8 менші від зовнішньо-
го діаметра навитої стрічки з кроком, рівним її товщині. Нерухома втулка 4, для попередження обертання, фіксу-
ється за допомогою рукоятки 11 і станини 12.

Рухома ступенева шпонкова втулка 8 встановлюється на вільному кінці ступеневої конічної оправки 1 з рухо-
мим шпонковим з'єднанням. Для зменшення зусилля тертя на шпонці використовують пари тертя кочення. Дов-
жина рухомої ступеневої шпонкової втулки 8 разом з товщиною спіралі 13 більша або рівна довжині вільного кінця
ступеневої конічної оправки 1, що забезпечує підтиск її упорним підшипником 14, який встановлений на одному
кінці коромисла 15 і закритий кришкою. На рухомій ступеневій шпонковій втулці 8 зі сторони гвинтового витка ви-
конаний осьовий паз 16 для закріплення стрічки. Шпонковий паз на робочій частині ступеневої конічної оправки 1
розміщений на відстані 1-1,5 витка від кінця менших конічних калібруючих роликів 9. Вільний простір до шпонко-
вого пазу служить для забезпечення навивання спіралі без деформації її по внутрішньому діаметру. Стрічка на
першому етапі процесу деформації контактує з притискним роликом 17, який встановлений в державці 18, а на
наступному етапі - з двома рядами конічних роликів - деформуючих 10 і калібруючих 9. Останні розміщені в
обоймі 19 корпуса ротаційної головки 20 з конічною розточкою. Конічні ролики калібруючі 9 і деформуючі 10 спи-
раються своїми сферичними торцями на упорні підшипники відповідно 21 і 22. Ролики розміщені відповідно в се-
параторах 23 і 24, які мають можливість разом з ними вільно переміщуватись в осьовому напрямку. Внутрішня
поверхня обойми 19 виконана у вигляді двох співвісних конусів, вершини яких направлені в сторону подачі, а кут
конусності бігової доріжки наступного ряду роликів менший кута конусності бігової доріжки попереднього ряду і
має дві циліндричні розточки, виступи яких служать опорою упорним підшипникам 21 і 22. Таке конструктивне ви-
конання забезпечує реалізацію процесу деформації згину спіралі першим рядом конічних деформуючих роликів
10, а калібрування - наступним рядом конічних калібруючи роликів 9.

Корпус 18, в якому розміщений притискний ролик 17, має можливість здійснювати зворотно-поступальні рухи
в напрямку перпендикулярному до осі ступеневої конічної оправки 1, внаслідок чого здійснюється базування стрі-
чки перед навиванням і попереднє притискання. Для забезпечення осьового притискання стрічки передбачений
важільний механізм затиску, що складається з пневмоциліндра 25 і коромисла 15, яке за допомогою гвинтів 26 і
27 кріпиться до опори 28, що поділяє його по довжині на дві рівні частини і дає можливість повертатись на певний
кут у вертикальній та горизонтальній площинах, внаслідок чого на визначеному етапі процесу деформації забез-



печується вільне сходження рухомої ступеневої шпонкової втулки 8 та навитої спіралі 13. Опора 28 жорстко при-
кріплена до супорта 29. Одним кінцем коромисло 15 впирається в шток 30 пневмоциліндра 25, жорстко закріпле-
ного на супорті 29, а також контактує з датчиком переміщення 31, а на другому кінці вмонтовано упорний підшип-
ник 14, з яким контактує рухомої ступеневої шпонкова втулка 8. для переміщення ротаційної головки на супорті 29
передбачені направляючі 32.

Пристрій для виготовлення і калібрування спіралей шнеків працює наступним чином.
Підготовлену вихідну заготовку,  із зігнутим під кутом 90°  кінцем закріплюють в осьовому пазу 16  втулки 8  і,

здійснюючи попередній притиск, забезпечують її фіксацію осьовою силою, створеною механізмом затиску. У цей
час вмикаються обертання ступеневої конічної оправки 1 та ротаційної головки. Після того як торець навитої спі-
ралі вийде із зони контакту з конічним калібруючим роликом 9 датчик переміщення 31 дає команду на відключен-
ня пневмоциліндра 25, тоді коромисло 15 відводиться від рухомої ступеневої шпонкової втулки 8 і опускається
вниз, забезпечуючи вихід цієї втулки і навитої спіралі 13. Після сходу рухомої ступеневої шпонкової втулки 8 стій-
кість стрічки у зонах деформації забезпечується навитими витками, внаслідок чого продовжується безперервний
процес навивання спіралі.

При закінченні подачі стрічки, притискний ролик 17 відводять від ступеневої конічної оправки 1. Після цього
ротаційній головці надають переміщення вздовж осі ступеневої конічної оправи 1 в напрямку до патрона 3, для
чого на супорті 29 передбачені направляючі 32. Таке конструктивне виконання забезпечує підтиск витків спіралі
до повного їх виходу з ротаційної головки.

Таким чином за рахунок щільного навивання стрічки ребром на оправку з наступним калібруванням по зовні-
шньому діаметрі методом обкатування ротаційною головкою з внутрішнім конусом, який утворюється обертанням
двох або більше пар деформуючих і калібруючих роликів, а конусність по мірі осьового переміщення ротаційної
головки на спіраль зменшуються в межах величини ущільнення шнека, причому величина кута конусності дефор-
муючих роликів відповідає величині кута профілю необхідної спіралі і під дією крутного момента і осьової сили
спіраль піддається згину у напрямку перпендикулярному площині витка за допомогою ротаційної головки, забез-
печується зміцнення зовнішньої кромки спіралі, підвищується точність її виготовлення, що приводить до підви-
щення надійності й довговічності гвинтових механізмів, головним робочим органом яких є спіраль шнека.


