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основою, який включає гнуття заготовки поздовж 
осі, тангенціальну подачу стрічкової заготовки з 
попереднім натягом, зварювання їх контактним 

способом з прикладанням зварювального зусилля 
до спіралі перпендикулярно напрямку її подачі, 
який відрізняється тим, що попередньо здійсню-

ється формування швелерної заготовки заданих 
розмірів та з плоскої заготовки відомим способом з 
наступним формуванням витків швелерної спіралі 
навиванням на оправку з U-подібними ребрами, 
які розміщені по зовнішньому діаметру на певний 
крок з нагрівом струмами високої частоти з насту-
пною операцією, яка здійснюється тангенціальною 
подачею стрічкової заготовки в простір між U-
подібними ребрами гвинтової заготовки з швелера 
з попереднім натягом і при цьому здійснюється 
формування спіралі між U-подібними ребрами, 
ширина між якими є більшою товщини стрічкової 
заготовки. 

 
 

 
Корисна модель належить до галузі машино-

будування і може мати широке використання для 
буріння нафтових і газових свердловин, транспор-
тування і подрібнення матеріалів, галтування де-
талей та інше. 

Відомий спосіб спірального оребрення труб, 
який включає гнуття заготовки поздовж осі, танге-
нціальну подачу стрічкової заготовки з попереднім 
натягом, зварювання їх контактним способом з 
прикладанням зварювального зусилля до спіралі 
перпендикулярно напрямку її подачі (Патент № 
36853 Україна "Спосіб спірального оребрення 
труб". Бюл. № 21, 2008). 

Основний недолік - обмежене використання і 
мала жорсткість конструкції. 

Задачею корисної моделі є розширення тех-
нологічних можливостей і підвищення жорсткості 
конструкції шляхом виконання способу виготов-
лення спіралей з підсиленою основою, який вклю-
чає гнуття заготовки поздовж осі, тангенціальну 
подачу стрічкової заготовки з попереднім натягом, 
зварювання їх контактним способом з прикладан-
ням зварювального зусилля до спіралі перпенди-
кулярно напрямку її подачі, причому попередньо 
здійснюється формування швелерної заготовки 
заданих розмірів та з плоскої заготовки відомим 
способом з наступним формуванням витків шве-
лерної спіралі навиванням на оправку з U-

подібними ребрами, які розміщені по зовнішньому 
діаметру на певний крок з нагрівом струмами ви-
сокої частоти з наступною операцією, яка здійсню-
ється тангенціальною подачею стрічкової заготов-
ки в простір між U-подібними ребрами гвинтової 
заготовки з швелера з попереднім натягом і при 
цьому здійснюється формування спіралі між U-
подібними ребрами, ширина між якими є більшою 
товщини стрічкової заготовки. 

Спосіб виготовлення спіралей з підсиленою 
основою, який представлений на фіг. 1 - заготовка, 
фіг. 2 - швелер, фіг. 3 загальний вигляд і фіг. 4 - 
вид по А на фіг. 3. 

Спосіб виготовлення спіралей з підсиленою 
основою, який включає в себе виготовлення плос-
кої заготовки 1 і швелера 2 заданих розмірів з на-
ступним навивання спіралі швелера 3 з U-
подібними ребрами 4 на оправку на заданий крок в 
такій послідовності: перша операція - нарізання 
плоскої заготовки 1 для виготовлення швелера 2 
заданих розмірів. Друга операція - формування 
швелера 2 відомим способом. Третя операція - 
навивання спіралі швелера 3 на оправку з розмі-
щенням з U-подібних ребер 4 по зовнішньому діа-
метру. Четверта операція здійснюється виготов-
ленням стрічкової заготовки 5 для навивання 
гвинтової заготовки. П'ята операція здійснюється 
тангенціальною подачею стрічкової заготовки 5 в 
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простір між U-подібними ребрами 4 спіралі швеле-
ра 3 з попереднім натягом і формуванням спіра-
лей 6. 

Після цього проводять зварювання контактним 
способом з прикладанням зварювального зусилля 
до U-подібних ребер швелерної гвинтової заготов-
ки і спіралі 4 і нагріву струмами високої частоти 
відомою установкою, яка на кресленні не показа-
на. Ця операція виконується на токарному або 
іншому верстаті з підігрівом зон контакту двох 
елементів 2 і 4 струмами високої частоти відомої 
контактної зварювальної установки. 

Основні операції способу виготовлення спіралі 
з підсиленою основою здійснюється на наступному 
обладнанні: різка заготовок здійснюється на гіль-
йотинних ножицях моделі KM 3/200 або інші, нави-

вання гвинтових швелерних заготовок зі швелера і 
стрічки здійснюється на токарному верстаті 16К20 
або ДИП-200 чи ДИП-300 в залежності від розмірів 
спіралей і зусилля формоутворення, наступна 
операція здійснюється тангенціальною передачею 
стрічкової заготовки в простір між U-подібними 
ребрами 4 спіралі швелера 3 попереднім натягом і 
при цьому здійснюється формування спіралі між 
U-подібними ребрами 4, ширина між якими є біль-
шою товщини стрічкової заготовки, зварювання 
деталей здійснюється зварювальною контактною 
машиною. 

До переваг способу виготовлення спіралей з 
підсиленою основою слід віднести розширення 
використання і підвищення жорсткості конструкції. 

 
Приклад виконання способу 

 

№ 
п/п 

Розміри плоскої заготовки для виготовлення 
швелера 

 
Розмір гвинтового шве-

лера 
Розмір плоскої гвинтової заго-

товки 

 h×b×l  d×D t×d×D 

1 2×10×1500  25×35 2×30×50 

2 3×12×1500  30×38 3×38×60 

3 4×15×1500  35×48 4×40×65 
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