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(57) Спосіб виготовлення гвинтових заготовок, при
якому на стрічку перпендикулярно до її довжини

наносять U-подібні вм'ятини з мінімальними радіу-
сами, що дорівнюють 1,2...2,5 товщинам стрічки, і
мінімальним кроком між сусідніми вм'ятинами, що
дорівнює 2...3 товщинам стрічки, потім здійснюють
її навивання на оправку, який відрізняється тим,
що після навивання здійснюють покриття гвинто-
вої заготовки поліуретановою композицією до
утворення гладких поверхонь витків.

Корисна модель відноситься до технології
машинобудування і може використовуватися для
виготовлення гвинтових заготовок.

Відомий спосіб виготовлення гвинтових заго-
товок, при якому на стрічку перпендикулярно до її
довжини наносять U-подібні вм'ятини з мінімаль-
ними радіусами, що дорівнюють 1,2...2,5 товщи-
нам стрічки, і мінімальним кроком між сусідніми
вм'ятинами, що дорівнює 2...3 товщинам стрічки,
потім здійснюють її навивання на оправку (Пат.
України №6431, кл. В21Н3/12, Заявл. 10.08.2004,
Опубл. 16.05.2005).

Недоліком такого способу низька якість одер-
жаних гвинтових заготовок, які легко піддаються
впливам повітряної та газової корозії, температур-
ним впливам технологічного середовища - масла,
спирту, бензину, а також мають обмежене викори-
стання для одержання деталей машин різних кон-
струкцій через наявність виступів і впадин на по-
верхнях витків таких заготовок.

В основу корисної моделі поставлено задачу
підвищення якості одержаних гвинтових заготовок
та розширення технологічних можливостей їх ви-
готовлення шляхом реалізації способу виготов-
лення гвинтових заготовок при якому на стрічку
перпендикулярно до її довжини наносять U-подібні
вм'ятини з мінімальними радіусами, що дорівню-
ють 1,2...2,5 товщинам стрічки, і мінімальним кро-
ком між сусідніми вм'ятинами, що дорівнює 2...3
товщинам стрічки, потім здійснюють її навивання
на оправку, а на наступним - покриття гвинтової
заготовки поліуретановою композицією до утво-
рення гладких поверхонь витків.

На Фіг.1 представлена операція виготовлення
вминань; на Фіг.2 - гвинтова заготовка після нави-
вання на оправу; на Фіг.3 - гвинтова заготовка піс-
ля нанесення поліуретанової композиції (з наклад-
ним поперечним перерізом витка); на Фіг.4 -
січення А-А на Фіг.3.

Спосіб реалізується наступним чином. На
стрічку 1 перпендикулярно до її довжини наносять
U-подібні вм'ятини 2 пуансоном 3 з мінімальним
радіусом rmin=(1,5...2,5)H0,  де Н0 -  товщина стрічки
1 та мінімальним кроком між сусідніми вм'ятинами,
що дорівнює Tmin=(2...3)H0. Вм'ятини крім U-
подібного профілю можуть мати трикутну форму
чи інший профіль.

Потім стрічку 1 з попередньо сформованими
U-подібними вм'ятинами 2 навивають у гвинтову
заготовку 4 на оправку (не показано) за відомими
способами. При цьому U-подібні вминання 2 по
внутрішньому діаметру стискуються, а по зовніш-
ньому розтягуються до необхідного значення в
залежності від величини внутрішнього діаметра та
ширини гвинтової заготовки 4.

Далі гвинтову заготовку 4, попередньо знежи-
рену в бензині, ацетоні чи інших розчинниках та
висушену на повітрі, покривають поліуретановою
композицією до утворення гладких поверхонь 5
витків гвинтової заготовки 4. Таке покривання
здійснюють багатошарове аерозольним способом.
Можливі також варіанти нанесення такого покрит-
тя, наприклад, пористою губкою або зануренням у
ємність з розчином поліуретанової композиції з
наступним сушінням на повітрі з утворенням на
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поверхні витків,  при її затвердінні,  покриття у ви-
гляді поліуретанової плівки 6.

Приклад конкретного виконання способу.
Здійснюють виготовлення гвинтових заготовок

із такими параметрами: внутрішній діаметр - 20мм,
зовнішній діаметр - 65мм, крок - 36мм. Використо-
вується стрічка шириною 22,5мм і товщиною 1,0мм
із термообробленої кислостійкої сталі 1Х18Н9Т
(tср=43кг/мм2; sв=54кг/мм2; d=40%). Формування U-
подібних вминань здійснювали на гідравлічному
пресі зусиллям 25т. Параметри U-подібних вми-
нань: радіус вминання - 3мм, крок - 3мм. Навиван-
ня одержаної заготовки здійснювали на токарному
верстаті 16К20.

Одержані гвинтові заготовки покривали такими
освоєними промисловістю серійними поліуретано-
вими композиціями які характеризуються здатніс-
тю при затвердінні утворювати еластичну плівку:

- двохкомпонентний клей ПУ - 2 (розчин полі-
ефірної смоли та діізоціанату в етилацетаті);

- двохкомпонентний поліуретановий клей типу
Уралан марок 8615 - А/В; 5737 - А/В; 5739 - А/В
(форполімер (А) і затверджувач (В)).

В результаті досліджень одержаних гвинтових
заготовок встановлено, що витки витримують зна-
чні згинальні та крутильні навантаження, тривалу
дію високих тисків та напружень, а також характе-
ризуються задовільною зносостійкістю в умовах їх
використання в газонафтотранспортному устатку-
ванні.

Поверхні витків характеризуються еластичніс-
тю та високими показниками міцності на розрив
(210-350кг/см2), здовження (250-400%) і твердості
по Шору (40-50од.).

Таким чином одержані гвинтові заготовки ха-
рактеризуються підвищеною якістю, можуть широ-
ко використовуватись для одержання деталей
машин різних конструкцій (спіралей шнеків, повер-
хонь гвинтових повітропроводів та ін.). Викорис-
тання освоєних промисловістю серійних поліуре-
танових композицій, у поєднанні з відомими
схемами одержання гвинтових заготовок з гофро-
ваними поверхнями, роблять застосування запро-
понованого способу виготовлення гвинтових заго-
товок простим і дешевим.
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