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Технические условия на приемку нормальных шнеков

Н астоящ ие техн ически е усл ови я  на приемку распростран яю тся  на н орм ал ь
ные ш неки, изготовл яем ы е С ою зста л ьм остом  в целом , а такж е на осн овн ы е узлы  
и их детали.

А, Технические условия на приемку нормальных шнеков в целом

§  1. Все детали ш нека и зготавли ваю тся п о  чертеж ам , утверж денн ы м  С о ю з 
стальм остом , а весь  ш нек м он ти руется  по согласованны м  с  заказчиком  ч е р 
теж ам .

§ 2. Вал м ож ет быть как сп л ош н ой , так  и трубчаты й .
§ 3. Зубчатая передача для привода шнека м ож ет бы ть  как цилиндрическая, 

так и коническая в зави си м ости  от  характера приводны х механизмов.
§ 4. Ш неки длиной свы ш е 30 м  м огу т  бы ть с двумя приводами, с каж дого 

конца по одн ом у.
§  5. П ри вод ш нека м ож ет бы ть  распол ож ен  как справа, так и слева от о си  

ш нека.
§  6. Указание о  приводе ш нека от  тр а н см и сси он н ого  вала или от  ин ди ви 

дуальн ого м отора , а такж е о  располож ени и привода дает заказчик.
§  7. Все одноим енны е детали ш нека о д н о го  типа и разм ера  долж ны  бы ть 

взаимозаменяемы .
§  8. С м онтированны й ш нек долж ен давать в работе д оговор н у ю  п рои зводи 

тел ьн ость .
§ 9. Все вращ аю щ иеся части  долж ны  работать  плавно, без  р ы в к ов , без  

ш ума, не бить и не давать  и гры . В ш естер н я х  и подш ипниках не долж но бы ть 
стука .

§  10. П одш ипники не долж ны  н агреваться  свы ш е 50°С .
§  11. Все трущ и еся  части  долж ны бы ть  л е 1ко доступн ы  для смазки, о сн о в 

ные узлы шнека долж ны  легко разбираться  на сл учай  рем он та  или замены их 
частей .

§  12. Ш нек долж ен тра н сп ор ти р ова ть  материал равн ом ерн о и не доп ускать  
сильного крош ения или дроблени я посл едн его.

§  13. Ж олоб ш нека долж ен закры ваться  кры ш ками в целях предохранен ия 
от пыления — в случаях тр а н сп ор ти р овк и  пы л еви дн ого материала ила в целях 
безоп а сн ости , когда предвидится  в озм о ж н о ст ь  образовани я восплам еняю щ ейся 
см е си .

§  14. П рокатны е материалы  долж ны бы ть  х о р о ш е го  качества, не и м еть плен, 
трещ ин и расслоений. Ч угун н ое литье не д ол ж н о им еть ш лаковы х плен и тр е 
щ ин. П оверхн остн ы е н егл убоки е раковины  на н еобрабаты ваем ы х п ов ер х н остя х  
д о п у ск а ю т ся .

§  15. Д етали шнека долж ны и зготовл яться  и з  следую щ и х материалов.
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Н аименозаяие и 
марка материала Примечание

Винт шнека

В а л ы :
а) сплош ной

б) трубчатый 

Соединение секций:
а) муфты
б) вставные шейки и см ен 

ные втулки

Подвесные подшипники:
а) съемная крышка
б) хом ут, поперечина и 

подвеска
в) вкладыши

г) уплотняющ ие кольца

Опорные стойки, концевые 
стой ки , торцевы е стенки под
шипника

У порный подшипник гре
бенчатый

Загрузочные и разгрузоч 
ные патрубки, заслонки

Пр и в о д :

а) ременные шкивы
б) плита с подшипником
в) зубчаты е цилиндриче

ские передачи
г) зубчаты е конические пе

редачи

Сг. 3 норм.

ОСТ 2897НКТП 

Сталь норм. Ст, 5 

2897
ОСТ

НКТП 
Ст. 2 - 3

СЧ 28; ОСТ 8827/2178 
ОСТСт. О

НКТП 2897

Ст. 3 2897

СЧ 28; ОСТ 8827/2178 
ОСТ 

НКТП 
СЧ 32; ОСТ 8827/2178 

(Бронза Бр.—0.10) 
ОСТ 6240 

Технич. войлок 
асбест.

СЧ 28; ОСТ 8827/2178

СЧ 28; ОСТ 8827/2178

С т  0 й в г а  2897

СЧ 28; ОСТ 8827/2178

Для сплош ного вала

Для трубчатых ва
лов

Вкладыши доп уска 
ются как бронзовы е, 
так и чугунные. За
ливка баббитом предо
ставляется на ус МО- 
трение завода-изгото- 
вителя

Концевые стойки 
имеют конструкцию со 
съемными чугунными 
подшипниками, отли
тыми отдельно

1) Устанавливаются 
у  привода

2) В коротких ш не
ках н ебольш ого диа
метра допускается у с 
тановка простого уп ор 
ного кольца на шари
ковую  пяту

При небольших ок
ружных скоростях, не 
превышающих 2,5 м/сек 
можно применять ше
стерни с  литым необ
работанным зубом
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§ 16. Б ы стро вращ аю щ и еся  части долж ны  бы ть вы балансированы .
§ 17. В се вращ аю щ иеся и вы ступаю щ и е части  долж ны иметь со о т в е т с т в у ю 

щ ие ограж дения (кож ухи ), каковы е п оставляю тся  заводом  по отдельн ой  д о го в о 
рен н ости  с заказчиком . З убчаты е передачи, шкивы и рем ен ны е приводы  должны 
бы ть такж е снабж ены  ограж дениями.

Б. Технические условия на отдельные узлы нормального шнека

а) П р и в о д

§  18. Валы долж ны бы ть ч и сто  обработан ы  (V )» ш ейки валов отш лифованы* 
§ 19. Вкладыши в подш ипниках долж ны  плотно си д еть  в гнездах и бы ть

плотно пригнаны п о валу ( - * - )  • ' X , '
§ 20. Ш естерн и , и м ею щ и е окруж н ую  ск о р о сть  не бол ее  2,5 м/сек, м огу т  

им еть литой  зу б  при условий тщ ательной зачистки. Зубья ш естерен , заклю чен
ных в  закры тую  м аслян ую  ванн^г, долж ны  бы ть ф резерован ы . Т огда  ступицы  
зу б ч а то го  колеса долж ны  бы ть  обработан ы  (V ) .

§  21. Ш кивы  долж ны  бы ть ч и сто  обработан ы  по поверхн ости  ( 7 У ) ,  с т о р 
цов (V )  и вы балансированы , хол осты е ш кивы долж ны вращ аться на втулках.

§  22. З убчаты е колеса , ведущ и е ш кивы и м уф ты , должны бы ть  п р о ч н о ‘ у к р е 

плены на валах ( - ^ г - )  *
§ 23. П ри цилиндрической п ередаче оси  ш нека и привода должны бы ть точн о 

параллельны; при кон ически х — взаим но перпендикулярны .

б) В а л  с в и н т о м

§  24. Вал долж ен уд ов л етвор я ть  §  18 настоящ и х технических условий .
§ 2 5 . Секции винта долж ны  бы ть  изготовлены  из ж елеза один аковой  тол 

щ ины  и и м еть гладкие ровны е п овер х н ости .
§ 26. Для работы  с абразивны м м атериалом  концевы е витки н еобход и м о 

усилить путем  наварки на них специальны х се к то р о в  из металла, обладаю щ его 
бол ьш ой  твер д остью .

§ 27. О тдельны е секции винта долж ны бы ть плотно приварены  друг к д р у гу  
и не и м еть вы ступ а ю щ и х частей .

§  28. Соединение винта с  валом дол ж н о бы ть  вы полн ен о путем  сварки.

в) Ж  о л о б

§ 29, Ж ол об  и зготовл я ется  из л и стов ого  ж елеза и со ст о и т  из отдельны х сек 
ций 2—4 м  длиной, соеди н я ю щ и хся  меж ду соб ой  п о ср е д ст в о м  ф ланцев, и зго т о 
вленных из угл о в о го  ж елеза. 1—2 секци и  м огут  бы ть н естан дартной  длины.

§ 30. Ж елезны е фланцы  п ри вари ваю тся  п о  концам секций ж олоба .
§ 31. Толщ ина ж олоба  долж на бы ть  п о  всей  длине одинаковой.
§ 32. М инимальная толщ ина ж елеза долж на бы ть 6 —10 мм, н езависим о от  

диаметра ш нека, при прим енении ш нека для тран спорти рован и я  абразивны х ма
тери алов.

§  33. К краям ж олоба  для ж естк ости  при вариваю тся уголки , к отор ы е  служ ат 
такж е и для прикрепления к ним кры ш ки.

§ 34. У крепление кры ш ки м ож ет  бы ть  п о ср е д ст в о м  бол тов , стр убц и н ок  или 
в пазах, в зави си м ости  о т  требования заказчика.

§  35. Р азм еры  секци й  ж олоба  долж ны со о тв е тств о в а ть  чертеж ам , допуская 
отклонения ±  5°|о по ш ирине и по длине для в се го  ш нека:

для длины до 15 м ...........................................  ±  10 мм
у, »  „  зо  м ........................................................±  15 мм
„  „ свы ш е 30   ± 2 5  мм

§ 36. О тдельны е секции св ер ты ва ю тся  на болтах и не долж ны им еть п е р е 
к осов . Р асстоян и я  м еж ду отверсти ям и  для бол тов , крепящ их секци и , долж ны  
бы ть с доп уск ом  ±  0,5 мм.

§ 37. Ж ол об  долж ен им еть вн утри  р о в н у ю  и гладкую  п овер х н ость  и не дол
ж ен д оп уск ать  п роги бов .
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г) З а г р у з о ч н ы е  и р а з г р у з о ч н ы е  п а т р у б к и

§ 38. П атрубки  долж ны  бы ть  при креплены  п л отн о  бол там и . П рикрепление 
возм ож н о  в л ю бом  м есте  по длине ш нека, в о  не в м естах  устан овки  п р ом еж у
точн ы х подш ипников, дабы не засы пать и не загрязнять их.

§  39. П атрубки  долж ны  бы ть  тщ ател ьн о сварены  из л и сто в о го  ж елеза или 
склепаны и долж ны  им еть р о в н у ю  и гладкую  п о в е р х н о ст ь . З аусен цы  долж ны  
бы т ь  сняты . В се размеры  долж ны  со о т в е т с т в о в а т ь  чертеж ам , отступ л ен и е ±  2 мм  
доп ускается  в верхн ей  части  патрубка .

§ 40. О си  кон цевы х стоек  гори зон тал ь н ого  ш нека долж ны  леж ать в одной 
п лоскости .

§  41. В се стой к и  долж ны  бы ть  и зготовл ен ы  п о чертеж ам  и м огу т  допускать 
отклонения по длине и ш ирине ±  3 мм,

§  42. На всех  стой ках и оп ор а х  о ст р ы е  вы ступ аю щ и е углы  долж ны бы ть  за 
круглены  и заусен ц ы  зачищ ены.

§ 43. П овер хн ости  чугун н ы х оп ор , соп р и к асаю щ и хся  с  ж ол обом , долж ны  
бы ть зачищ ены , разм еры  в стой ках о т  оп орн ой  п овер х н ости  д о  основания долж ны 
бы ть вы держ аны  с д оп у ск ом  ±  2 мм.

и м еть п ер ек осов , бы ть  пригнаны  по валу и и м еть канавки для распределени я 
см азки .

§  45. П одвесн ы е подш ипники долж ны  сохран я ть  п ост о я н н у ю  в ы с о т у  центра, 
должны бы ть  д о ст а т о ч н о  ж естки м и  как в бок ов ом , так  и  в вертикальн ом  напра
влении и давать  в озм ож н ость  легкой  разработки  их для р ем он та .

§ 46. В се  о с и  подш и пн иков долж ны  б ы ть  устан овл ен ы  по оси  вала.

§  47. П ри ем ка  каж дого ш нека м ож ет п рои звод и ться  как п о  отдельны м  узлам 
(предварительная приемка), так и  в се го  ш нека в ц елом  (окончательная приемка), 
что оговари вается  д о го в о р о м .

§  48. Приемка отдельны х узл ов , деталей  и в се го  ш нека п рои звод и тся  по 
м ере поступления таковых на м есте у ста н овк и .

§ 49. М атериал отдельн ы х частей  ш нека долж ен  со о т в е тств о в а ть  материалу, 
указан н ом у в § 15 настоящ их техн ически х усл ови й , ч то  у д о ст о в е р я е тся  сер ти ф и 
катом  завода-и зготови теля .

§  5Э. П ри п редвари тел ьн ой  приемке п рои зводи тся  наруж ны й о см о т р  всех  
узл ов  и вы ясняется со о тв е тств и е  их с разделом  „Б “  настоящ их техн и чески х 
у сл ов и й .

§ 51. П роверяется  взаи м озам ен яем ость  одн ои м ен н ы х деталей наличием п ре
д усм отр ен н ы х  чертеж ам и д о п у ск о в .

§ 52. П осл е предварительного о см о т р а  составл яется  и зготови тел ем  со в м е ст н о  
с  заказчиком  акт приемки о указан ием  деф ектов  (в случае наличия таковы х). П ри 
О тсутстви и  изготовителя акт составл я ется  одним заказчи ком .

§  53. В случае о т су тств и я  и зготови тел я  и несогласия его  с актом , ем у  п ре
доста вл я ется  право переосви детел ьствован и я  со в м естн о  с заказчиком  в ср ок , 
п ред усм отр ен н ы й  д о го в о р о м  поставки .

§  54. Д етали, не уд ов л етвор я ю щ и е настоящ и м  техн и чески м  у сл ов и я м , п од л е
ж ат зам ен е заводом -и зготови тел ем  в кратчайш ий техн и чески  возм ож н ы й  ср ок .

§  55. С роки  приемки заказчи ком  на м есте  у ста н ов к и  ш нека, п осл е  отправки  
е г о  и зготови тел ем , у стан авл и ваю тся  со в м е ст н о  обеи м и  стор он ам и  и обу сл ов л и 
ваю тся  д о го в о р о м .

§ 5 6 .  О кончательны й акт  приемки в се го  ш нека состав л я ется  после испы та
ния ш нека в течен ие 48 ч асов  под полн ой  н агр узк ой .

§ 57. П ри испы тании п роверяется  п р ои зв од и тел ь н ость  (§  8), п равильность  
аагрузки и вы грузк и , п лавн ость  р а боты  вращ аю щ и хся  частей , от су тств и е  пере
к о со в  и биения во в се х  вращ аю щ ихся ч астя х , о т су т ст в и е  перегрева  подш ипников

д) К о н ц е в ы е  с т о й к и  и о п о р ы

е) П о д в е с н ы е  п о д ш и п н и к и  

§  44. Вкладыш и подш и пн иков долж ны  п лотн о си деть  в гнездах

В. Правила приемки
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{не св ы ш е  50е С ), д о с т у п  к о  в се м  м е ста м  см азк и , о т с у т с т в и е  д р ож а н и я  и  п р о ги б о в  
в ж о л о б е .

§ 58. В се  за м е ч е н н ы е  д е ф е к ты  дол ж н ы  бы т ь  и зго т о в и т е л е м  у ст р а н е н ы , а не
год н ы е ч а ст и  зам ен ен ы  в т е х н и ч е ск и  возм ож н ы й  с р о к .

Г . О к р а с к а , м а р к и р о в к а  и у п а к о в к а

§ 59. В се  н е о б р а б о т а н н ы е  ч а ст и  дол ж н ы  бы т ь  заш п ак л еван ы  и ок р аш ен ы  
м а сл я н ой  к р а с к о й  за 2 р а за , а в се  о б р а со т а н н ы е  ч а сти  дол ж н ы  бы ть  см азан ы  
м а сл ом  или д р у ги м  в е щ е с т в о м , п р е д о х р а н я ю щ и м  их о т  р ж авчи н ы .

§  6Э. Н а в с е х  узл ах ш н ека  д ол ж ен  бы т ь  н ом ер  д а н н ого  ш нека. На п р и вод е  
ш нека дол ж н а  бы ть  ук р еп л ен а  м еталл и ческая  табли ца с ук а за н и ем  за в од а  и з г о т о -  
ви теда , даты  в ы п у ск а , н ом ер а  ста н д а р та  и н ом ера  шнека* в с о о т в е т с т в и и  с п о ст а 
н овл ен и ем  С Н К  о  п р о и зв о д ст в е н н ы х  м ар к ах  о т  7/Ш  1936 г.

§  61. В се  м елкие ч асти  д ол ж н ы  б ы т ь  у п а к о в а н ы  в д ер евя н н ы е ящ ики, в к о 
т ор ы е  д ол ж н ы  б ы т ь  в л ож ен ы  сп ец и ф и к а ц и и  у п а к о в о ч н ы х  ч астей  с ука за н и ем  
н о м е р а  ш н ека . Н а ящ иках долж ны  и м е т ь ся  н ад п и си ; „ч а сти  к  т а к о м у -т о  н о м е р у  
ш н ека  , а д р е с  п ол у ч а тел я  и отп р а в и тел я .

§  62. К ру п н ы е ч а ст и  д ол ж н ы  б ы т ь  при  о т п р а в к е  за в о д о м -и зго т о в и т е л е м  п ре
дохран ен ы  о т  в о зм о ж н о й  п о р ч и  и п ол ом к и  и х  в п ути  сл ед ов а н и я  на м е с т о  у с т а 
н овк и .

§  63. О д н о в р е м е н н о  с о т г р у з к о й  ш нека за к а зч и к у  в ы сы л а е тся  полная с п е ц и 
ф икация в с е х  д етал ей  ш нека, ч е р т е ж и  у з л о в , о б щ и й  вид и сх е м ы  у с т а н о в к и  
с  ук а за н и ем  н ап равл ен и я дви ж ен и я т р а н с п о р т и р у е м о г о  м атери ал а .

Прилож ение

К а ж д ы й  н о р м а л ь н ы й  ш н е к  п р и  п о с т а в к е  д о л ж е н  б ы т ь  
с н а б ж е н  с л е д у ю щ и м и  з а п а с н ы м и  ч а с т я м и

о
В Н а и м ен ов а н и е

З а п а сн ы е  детали
П ри м ечан и еь"‘ СХ у зл о в

Н а и м ен ов а н и е К о л и ч е ст в о

1 В и н т ш н ека С ек ц и я 10%  от  о б щ е г о  
к ол и ч еств а  сек ц и й

2 М етал л и ч , с о е 
динения сек ц и й  
м еж д у  с о б о й

а) М у ф т ы  сцеп* 
ные

1 -*2 ком пл . а) Д ля сп л ош н ы х  
валов в з а в и си м о 
ст и  о т  длины ш н е 
ка

б) Для п р е д о х р а 
нения ш ейки  вала 
о т  и зн оса

б ) С м ен н ы е 
втул к и

2 0 %  о т  о б щ е г о  
к о л и ч е ст в а

3 П о д в е сн ы е  п о д 
ш ипники

В клады ш и п о д 
ш и п н и к ов  

У п л отн я ю щ и е 
к ол ьц а

5 0 %  о т  о б щ е г о  
к ол и ч еств а  

10Э%  о т  о б щ е г о  
к о л и ч е ст в а

В сл уча е , с е т и  
н орм альная см азк а  
не об е сп е ч е н а  п о  
у сл ов и я м  р а б о т  и 
ож и д а ю тся  плохи е 
у сл о в и я  р а б о т ы  —  
%  зап асн ы х вкла
ды ш ей  д ол ж ен  у в е 
л и чи ваться  д о  1CQ.

4 Стойки Вкладыши под
шипников

на J компл»
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ос  « Наименование Запасные детали
ПримечаниеОч узлов

Наименование Количество

5 Упорные кольца Упорные кольца X на компл.

6 Упорный под
шипник

Упорный под
шипник

1 на компл.

7 П ривод

а) подшипник
б) зубчатая пе

редача

Вкладыши
Ш естерни

2 компл. 
1 компл. Только в случае 

применения ш есте
рен с литыми не
обработанными 
зубьями

В несен  Союзст алъмост ом . У т верж ден Щ IX  1936 г. Срок введения 1(1 1937 г.

СТ СППН 8/2624
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