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НИЙ УНІВЕРСИТЕТ ІМЕНІ ІВАНА ПУЛЮЯ, UA
(57) Пристрій для неперервного навивання гвинто-
вих заготовок, який виконано у вигляді циліндрич-
ної оправки, яка лівим кінцем жорстко закріплена в
патроні верстата з можливістю кругового обертан-
ня, приводу, механізму натягу дроту, притискної
оправки з роликами, установчих і кріпильних еле-
ментів, який відрізняється тим,  що на правому
кінці циліндричної оправки з торця виконано від-
критий радіальний паз діаметром, більшим від
діаметра дроту гвинтової заготовки, який є у взає-
модії з кінцем дроту, зігнутим під кутом 90°, на ци-

ліндричній частині оправки нарізана сферична
гвинтова канавка з кроком, рівним кроку гвинтової
заготовки, а зовнішній діаметр є меншим від внут-
рішнього діаметра гвинтової заготовки на величи-
ну її відпружинення, а притискна оправка жорстко
закріплена до супорта верстата з можливістю
осьового і радіального переміщення, а притискні
ролики встановлені у вертикальній площині знизу і
зверху притискної оправки з кутом їх к утового від-
носного зміщення 60...80° з можливістю кругового
обертання і радіального їх переміщення з оправ-
кою, причому притискні ролики по зовнішньому
діаметру виконані у вигляді півкруглих гвинтових
канавок з радіусом, рівним радіусу дроту, таким
чином, щоб ролики були в контакті з витками гвин-
тової заготовки, при цьому крок гвинтових канавок
притискних роликів є рівним кроку сферичної гвин-
тової канавки циліндричної оправки, а під цилінд-
ричною оправкою встановлено направляючий жо-
лоб.

Корисна модель відноситься до галузі маши-
нобудування і може мати широке використання в
народному господарстві для різних цілей.

Відомий пристрій для навивання гвинтових за-
готовок, який виконано у вигляді циліндричної
оправки, яка лівим кінцем жорстко закріплена в
патроні верстата з можливістю кругового обертан-
ня, приводу, механізму натягу проволоки, притиск-
ної оправки з роликами, установчих і кріпильних
елементів [Семинский В.К. и др. «Приспособления
и инструменты для токарных станков» К.: Техніка,
1977. рис.95].

Основний недолік пристрою - обмежені техно-
логічні можливості і мала продуктивність праці.

Метою корисної моделі є розширення техно-
логічних можливостей і підвищення продуктивності
праці шляхом виконання пристрою для непере-
рвного навивання гвинтових заготовок у вигляді
циліндричної оправки, яка лівим кінцем жорстко
закріплена в патроні верстата з можливістю круго-
вого обертання, приводу, механізму натягу прово-
локи, притискної оправки з роликами, установчих і
кріпильних елементів, причому на правому кінці

циліндричної оправки з торця виконано відкритий
радіальний паз діаметром більшим діаметру про-
волоки гвинтової заготовки, який є у взаємодії з
кінцем проволоки зігнутим під кутом 90°, на цилін-
дричній частині оправки нарізана сферична гвин-
това канавка з кроком рівним кроку гвинтової заго-
товки, а зовнішній діаметр є меншим внутрішнього
діаметра гвинтової заготовки на величину її від-
пружинення, а притискна оправка жорстко закріп-
лена до супорта верстату з можливістю осьового і
радіального переміщення, а притискні ролики, які
встановлені у вертикальній площині знизу і зверху
притискної оправки з кутом їх кутового відносного
зміщення 60...80° з можливістю кругового обер-
тання і радіального їх переміщення з оправкою,
причому притискні ролики по зовнішньому діамет-
ру виконані у вигляді півкруглих гвинтових канавок
з радіусом рівним радіусу проволоки таким чином,
щоб ролики були в контакті з витками гвинтової
заготовки, при цьому крок гвинтових канавок при-
тискних роликів є рівним кроку сферичної гвинто-
вої канавки циліндричної оправки, а під циліндри-
чною оправкою встановлено направляючий жолоб.



3 36854 4
Пристрій для неперервного навивання гвинто-

вих заготовок зображено на Фіг.1 і Фіг.2 - вид по А
на Фіг.1, Фіг.3 - вид по Б на Фіг.2 і Фіг.4 - переріз по
В-В на Фіг.2.

Пристрій для неперервного навивання гвинто-
вих заготовок виконано у вигляді циліндричної
оправки 1, яка лівим кінцем жорстко закріплена в
токарному патроні 2 з можливістю кругового обер-
тання. На правому кінці циліндричної оправки 1 з
торця виготовлено відкритий радіальний паз 3
більшого діаметра від діаметра проволоки 4 гвин-
тової заготовки 5, в який встановлено кінець про-
волоки 4,  який зігнутий під кутом 90°.  Після нави-
вання 2...3 витків зігнутий кінець проволоки 4
сходить з оправки 1.

На циліндричній частині оправки 1 нарізана
сферична гвинтова канавка 6 довжиною 2,5...3
витки і кроком рівним кроку гвинтової заготовки 5,
а зовнішній діаметр циліндричної частини оправки
1 є менший внутрішнього діаметра гвинтової заго-
товки 5 на величину відпружинення.

Притискна оправка 7 жорстко закріплена до
супорта верстата 8 болтами 9 з можливістю осьо-
вого і радіального переміщення. З лівого торця до
притискної оправки 7 закріплено відомими спосо-
бами притискні ролики нижній 10 і верхній 11, які
встановлені зверху і  знизу притискної оправки у
вертикальній площині на осях 12 з кутом їх віднос-
ного зміщення 60...80° з можливістю кругового і
радіального їх переміщення з оправкою. Причому

притискні ролики 10 і 11 по зовнішніх діаметрах
виконані у вигляді гвинтових півкруглих канавок  13
з радіусом рівним радіусу проволоки 4, таким чи-
ном, щоб ролики 10 і 11 були в контакті з витками
гвинтової заготовки 5. Крім цього крок гвинтових
канавок 13 притискних роликів 10 і 11 є рівним
кроку сферичної гвинтової канавки 6 циліндричної
оправки 1. Величину натягу проволоки здійснюють
за допомогою болта 14 відомими способами.

Під циліндричною оправкою 1 встановлено
направляючий жолоб 15 для розміщення навитої
гвинтової заготовки.

Робота пристрою здійснюється наступним чи-
ном. Циліндричну оправку 1 жорстко кріплять в
патроні 2 верстату, а проволоку 4 згинають під
кутом 90° і встановлюють в радіальний паз 3. Піс-
ля цього включають верстат і за допомогою болта
14 здійснюють величину натягу проволоки, щоб
вона добре притискувалася до оправки 1 у сфери-
чних гвинтових канавках 6. Після навивання 2,5...3
витків верстат зупиняють, до цих навитих витків
гвинтової заготовки 5 підводять притискну оправку
7 з притискними роликами 10 і 11. Включають вер-
стат і здійснюють неперервний процес навивання
гвинтових заготовок, яка по жолобу 15 поступає в
тару (на кресленні не показано).

До переваг пристрою відноситься розширення
технологічних можливостей і підвищення продук-
тивності праці.
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