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Розроблені технологічні передумови виготовлення навивних широкосмугових 
спіралей шнеків. Представлено аналітичні залежності для визначення параметрів 
стрічкових заготовок.
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Постановка проблеми. Механізми з гвинтовими робочими органами отримали 
широке застосування в різних галузях народного господарства України та за її межами, 
завдяки концентрації різних технологічних операцій у поєднанні з транспортуванням. До 
основних переваг гвинтових механізмів (ГМ) відносяться неперервність переміщення 
насипних вантажів, простота конструкції і надійність в експлуатації, можливість повної 
автоматизації із застосуванням регулювання і контролю, транспортування вантажів по 
криволінійних траєкторіях та інше.

В машинобудуванні навивання широкосмугових гвинтових робочих органів 
можна здійснювати двома методами: прокатуванням і навиванням. Технологічний про
цес навивання гвинтових заготовок (ГЗ) порівняно з прокатуванням має ряд переваг, зо
крема товщина зовнішньої кромки складає 0,1.. .0,2 мм на 1 мм товщини проти 0,3.. .0,6 
мм для прокатування. При цьому при прокатуванні товщина зовнішньої кромки у 
1,5.. .2,6 рази менша ніж внутрішньої. Це важливий фактор підвищення експлуатаційної 
надійності та довговічності навивних заготовок порівняно з прокатуванням.

Аналіз останніх результатів досліджень. Питаннями розроблення та до
слідження параметрів гвинтових конвеєрів присвячені праці Зубцова М.Е. [1], Попова 
Е.А. [2], Лисового М.И. [3], Шевченка К.Н. [4], Гевка Б.М. [5], Романовського В.П. [6], 
Пилипця М.1. [7], Аверкієва Ю.А. [8], Васильківа В.В. [9], Грузьдєва И.Є. [10], Мошніна 
Е.Н. [11] та багато інших. Однак цілий ряд питань виготовлення широкосмугових гвин
тових робочих органів із змінними кроками потребують свого подальшого вирішення. 
Тому дана тема є актальною та має важливе народногосподарське значення.

Мета роботи. Розроблення методики проектування заготовок широкосмугових 
навивних спіралей шнеків щільного навивання.

Результати дослідження. Відомо, щоб отримати спіралі з параметрами D, d і Т у 
яких коефіцієнт нерівномірності розтягу перевищує 2,8... 3,0 шляхом прокатування прак
тично неможливо. Значення коефіцієнта розтягу ще більше зменшується при навиванні 
широких спіралей через зменшення стійкості смуги.
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Summary

Kondratiuk O.M., Dynia V.I., Kotyk R.M., Radyk M.D., Semeniv I.I. Technological 
preconditions of designing broadband coiling spirals of screws

The main working bodies o f many agricultural machines are spiral screws, which are 
advisable to produce by the coiling method, as one o f the most reliable and durable. The ana
lytical dependences for determination o f power and structural parameters are given.
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