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Корисна модель належить до галузі машинобудування і може мати широке застосування у 
гвинтових конвеєрах для транспортування і змішування насіннєвих і сипких матеріалів, буріння 
газових свердловин, обігрівання приміщень та інше. 

Відомий пристрій для навивання профільних гвинтових заготовок, який виконано у вигляді 
ступінчастої оправки з осьовим пазом, а ступінчаста оправка жорстко з'єднана з приводом 5 

обертання, а з торця більшого ступеня оправки виконано один гвинтовий виток з кроком, рівним 
товщині заготовки, притискного ролика, притискної втулки і механізму притиску (Гевко Б.М., 
Рогатинський P.M. "Винтовые подающие механизмы сельскохозяйственных машин" Львов. Изд. 
при Львовском госуниверситете издательського объединения "Вища школа" 1989, рис. 6.4). 

Основний недолік - обмежені технологічні можливості і неможливість виготовлення 10 

гвинтових заготовок з заданим кроком. 
В основу корисної моделі поставлено задачу розширення технологічних можливостей 

пристрою для виготовлення гвинтових заготовок заданого кроку. Поставлена задача 
вирішується тим, що пристрій для виготовлення гвинтових заготовок з рівномірно збільшеним 
кроком виконано у вигляді ступінчастої оправки з осьовим пазом, а ступінчаста оправка жорстко 15 

з'єднана з приводом обертання, а з торця більшої ступені оправки виконано один гвинтовий 
виток з кроком рівним товщині заготовки, притискного ролика, притискної втулки і механізмів 
притиску, причому механізм калібрування виконано у вигляді кронштейна, який встановлено на 
приводному валу, вісь якого є паралельною до осі ступінчастої оправки, на якому нарізана різь з 
рівномірно збільшеним кроком по його довжині, а в середині кронштейна на встановлену вісь 20 

перпендикулярно до осі приводного вала квадратного поперечного січення, на вільному кінці 
якої встановлено клин півкруглої форми по зовнішньому діаметру, який є у взаємодії з сусіднім 
витком гвинтової заготовки. 

Пристрій для калібрування гвинтових заготовок з рівномірним збільшеним кроком по 
довжині шнека зображено на кресленні. 25 

Пристрій для калібрування гвинтових заготовок з рівномірним збільшеним кроком по 
довжині шнека виконано у вигляді ступінчастої оправки 1, яка хвостовиком 2 жорстко закріплена 
до приводу верстату (на кресленні не показано). Торцева поверхня 3 втулки 4 з робочої сторони 
виконана у вигляді одно торцевого гвинтового витка і осьового паза 5, які є у взаємодії з 
відповідними елементами гвинтового витка 6 з щільно навитими витками. Відігнутий кінець 7 30 

витка 6 є у взаємодії з осьовими пазами 5 і легко підтискуються шліцевою втулкою 8 і 
механізмом осьового підтиску 9 відомої конструкції. 

Механізм калібрування встановлено паралельно до осі ступінчастої оправки і виконано у 
вигляді приводного вала 10 з лівим приводним механізмом 11 і правою опорою 12 з можливістю 
кругового провертання. На цьому гвинтовому валу жорстко встановлено кронштейн 13 з 35 

можливістю осьового переміщення по довжині приводного вала. В середині кронштейна, 
перпендикулярно осі приводного вала, встановлена вісь 14 квадратичного поперечного січення 
на кінці якої зі сторони гвинтового витка 6 встановлено клин 15 півкруглої форми, який є у 
взаємодії з сусідніми витками. При обертанні гвинтового витка 6 клин 15 здійснює розгинання і 
калібрування гвинтової заготовки (витка)6 на заданий крок. В разі відпружинення витків цей 40 

фактор враховують при виборі параметрів клина. 
Розклинюючи витки, клин 15 доходить до торця поверхні з втулки 4 гострим кінцем і відрізає 

відігнутий кінець спіралі 7 (технологічний відхід). 
Робота пристрою для калібрування гвинтових заготовок з рівномірним збільшеним кроком 

по довжині шнека здійснюється наступним чином. Підтискний механізм 9 з підтискною втулкою 8 45 

відводять в праву сторону. На менший діаметр ступінчастої оправки 4 одягають спіраль 6 з 
щільно навитими витками і відігнутий кінець 7 встановлюють на осьовий паз 5, а спіраль легко 
підтискують підтискним механізмом 9, клин 15 вводять на початку спіралі між навитими витками. 
Включають привід верстату і при обертанні ступінчастої оправки 1 клин 15 здійснює розгин і 
калібрування спіралі на задані рівномірно збільшені кроки за допомогою відомої пари гвинт-50 

гайка. Розгинаючи витки, клин 15 доходить до торця оправки 4 гострим кінцем відрізає 
відігнутий кінець. Далі спіраль приварюють до труби знявши її з пристрою. 

До переваг належить розширення технологічних можливостей і підвищення продуктивності 
праці і отримання гвинтових заготовок з заданим кроком.  

 55 

ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 
 

Пристрій для калібрування гвинтових заготовок з рівномірно збільшеним кроком по довжині 
шнека, який виконано у вигляді ступінчастої оправки з осьовим пазом, ступінчаста оправка 
жорстко з'єднана з приводом обертання, а з торця більшого ступеня оправки виконано один 60 
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гвинтовий виток з кроком, рівним товщині заготовки, притискного ролика, притискної втулки і 
механізмів притиску, який відрізняється тим, що механізм калібрування виконано у вигляді 
кронштейна, який встановлено на приводному валу, вісь якого є паралельною до осі 
ступінчастої оправки, на якому нарізана різь з рівномірно збільшеним кроком по його довжині, а 
всередині кронштейна на встановлену вісь, перпендикулярно до приводного вала квадратного 5 

поперечного перерізу, на вільному кінці якого встановлено клин півкруглої форми по 
зовнішньому діаметру, який є у взаємодії з сусіднім витком гвинтової заготовки. 
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