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ЧНИЙ УНІВЕРСИТЕТ ІМЕНІ ІВАНА ПУЛЮЯ 

(57) Спосіб виготовлення гофрованих гвинтових 

заготовок, при якому гофровану стрічку обтиска-
ють по ширині за допомогою валків, що утворюють 
між собою клиноподібну щілину з утворенням гоф-
рованої спіралі та розтягують її на крок, який від-
різняється тим, що перед розтягуванням на крок 

гофровану спіраль навивають на ребро оправи. 

 

 
Корисна модель належить до технології ма-

шинобудування і може використовуватися для 
виготовлення гвинтових гофрованих заготовок. 

Спосіб виготовлення гофрованих гвинтових 
заготовок, при якому гофровану стрічку обтиска-
ють по ширині за допомогою валків, що утворюють 
між собою клиноподібну щілину з утворенням гоф-
рованої спіралі та розтягують її на крок (Пат. Укра-
їни №56734, B21D11/06, Заявл. 05.07.2010, Опубл. 
25.01.2011, бюл. №2). 

Недоліком такого способу є низька якість та 
складність виготовлення гвинтових гофрованих 
заготовок із малими діаметрами внутрішньої край-
ки витка. 

В основу корисної моделі поставлена задача - 
підвисити якість одержуваних гвинтових заготовок 
та розширення технологічних можливостей шля-
хом реалізації способу виготовлення гофрованих 
гвинтових заготовок, у якому гофровану стрічку 
обтискають по ширині за допомогою валків, що 
утворюють між собою клиноподібну щілину з утво-
ренням гофрованої спіралі та розтягують її на 
крок, причому перед розтягуванням на крок гоф-
ровану спіраль навивають на ребро на оправу. 

На фіг. 1 показана схема обтискання гофрова-
ної стрічки по ширині за допомогою валків; на фіг. 
2 - схема навивання гофрованої спіралі на ребро 
на оправу. 

Спосіб реалізується наступним чином. 
Гофровану стрічку 1 обтискають по ширині за 

допомогою валків 2 і 3, які утворюють між собою 

клиноподібну щілину 4, з центральним кутом , 
причому деформуванню піддають лише зовнішню 
5 по відношенню до центру кривини частину гоф-
рованої стрічки 1, яка не перевищує 95 % від її 
початкової ширини. 

При цьому гофри по внутрішньому діаметру 

стискуються, а по зовнішньому розтягуються до 
необхідного значення в залежності від величини 
клиноподібної щілини 4. В результаті цього одер-
жують гофровану спіраль 6. 

Потім здійснюють навивання гофрованої спі-
ралі 6 на ребро оправи 7 за допомогою згинного 
ролика 8 та подаючих роликів 9 і 10 та напрямної 
вилки 11. В результаті цього одержують гвинтову 
гофровану заготовку 12, яку розтягують на крок за 
відомими способами до одержання необхідних 
діаметральних і крокових параметрів. 

Приклад конкретного виконання способу. 
Здійснювали виготовлення гофрованої гвин-

тової заготовки із такими параметрами: зовнішній 
діаметр - 250, внутрішній діаметр - 50 мм, крок - 
300 мм. 

Параметри гофрованої стрічки - матеріал - 

дюралюміній Д16М (зр = 15кг/мм
2
, b = 21 кг/мм,   

- 12 %), висота гофрів - 16 мм, крок - 24 мм, радіус 
- 4 мм. 

Гофровану стрічку обтискають по ширині за 
допомогою валків, які утворюють між собою кли-

ноподібну щілину, з центральним кутом =26°, 
причому деформуванню піддають частину гофро-
ваної стрічки шириною 75 мм. В результаті одер-
жують гофровану спіраль, параметри гофрів якої 
наступні: внутрішній діаметр - 250 мм; зовнішній 
діаметр - 450 мм; крок - 400 мм, висота гофрів за 
внутрішнім діаметром 14 мм; висота гофрів за зо-
внішнім діаметром - 2,0 мм; кут нахилу гофрів до 
тангенціальної лінії, проведеної до внутрішнього 
діаметра гофрованої гвинтової заготовки 3°. 

Потім здійснюють навивання такої гофрованої 
спіралі на ребро на оправу діаметром 120 мм. В 
результаті цього одержують гвинтову гофровану 
заготовку яку розтягують на крок за відомими спо-
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собами з утворенням такої заготовки із необхідни-
ми діаметральними і кроковим параметрами. 

Таким чином, запропонований спосіб дозволяє 
одержувати гофровані гвинтові заготовки, які ха-
рактеризуються підвищеною якістю, підвищеною 

продуктивністю та незначними зусиллями їх фор-
моутворення та розширеними технологічними мо-
жливостями через можливість одержання таких 
заготовок із малими внутрішніми діаметрами.
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