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(12) ОПИС ДО ПАТЕНТУ НА КОРИСНУ МОДЕЛЬ 

(54) СПОСІБ ВИГОТОВЛЕННЯ ГВИНТОВОЇ ЗАГОТОВКИ  

 

(57) Реферат: 

Спосіб виготовлення гвинтової заготовки, при якому із листового прокату вирізають зубчасту 
заготовку, яка виконана у вигляді кільцевих секторів, з'єднаних пазовими перемичками. 
Здійснюють формування витків гвинтової спіралі шляхом почергового провертання суміжних 
кільцевих секторів до їх суміщення за рахунок згинання пазової перемички відносно прямої, яка 
лежить у площині пазової перемички та рівновіддалена від центрів кільцевих секторів, потім 
калібрують на крок одержану гвинтову спіраль. У зубчастій заготовці суміжні кільцеві сектори 
з'єднані між собою пазовими перемичками, які розміщені на внутрішніх крайках кільцевих 
секторів зі сторони їх торців. 
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Корисна модель належить до технології машинобудування і може використовуватись для 
виготовлення широкосмугових гвинтових заготовок. 

Відомий спосіб виготовлення гвинтової заготовки, при якому із листового прокату вирізають 
зубчасту заготовку, яка виконана у вигляді кільцевих секторів, з'єднаних пазовими 
перемичками, здійснюють формування витків гвинтової спіралі шляхом почергового 5 

провертання суміжних кільцевих секторів до їх суміщення за рахунок згинання пазової 
перемички відносно прямої, яка лежить у площині пазової перемички та рівновіддалена від 
центрів кільцевих секторів, потім калібрують на крок одержану гвинтову спіраль (Патент України 
№48550, кл. МПК

7
 В2ID 11/06, Опубл. 25 03.2010, Бюл. №6). 

Недоліком вказаного способу є складність виготовлення неперервних широкосмугових 10 

гвинтових заготовок зі значною шириною витка та товщиною витка менше 4 мм та низький 
коефіцієнт використання матеріалу. 

В основу корисної моделі поставлено задачу розширення технологічних можливостей та 
підвищення коефіцієнта використання матеріалу шляхом реалізації способу виготовлення 
гвинтових заготовок, при якому із листового прокату вирізають зубчасту заготовку, яка виконана 15 

у вигляді кільцевих секторів, з'єднаних пазовими перемичками, здійснюють формування витків 
гвинтової спіралі шляхом почергового провертання суміжних кільцевих секторів до їх суміщення 
за рахунок згинання пазової перемички відносно прямої, яка лежить у площині пазової 
перемички та рівновіддалена від центрів кільцевих секторів, потім калібрують на крок одержану 
гвинтову спіраль, причому у зубчастій заготовці суміжні кільцеві сектори з'єднані між собою 20 

пазовими перемичками, які розміщені на внутрішніх крайках кільцевих секторів зі сторони їх 
торців. 

На фіг. 1 показана схема зубчастої заготовки; на фіг. 2 - схема зубчастої заготовки після 
провертання кільцевого сектора; на фіг. 3 - загальний вигляд гвинтової заготовки, на фіг. 4 - вид 
А на фіг. 3. 25 

Спосіб реалізується наступним чином. 
Із листового прокату вирізають зубчасту заготовку 1, яка виконана у вигляді кільцевих 

секторів 2, з'єднаних пазовими перемичками 3, які розміщені на внутрішніх крайках 4 і 5 
суміжних кільцевих секторів 2 зі сторони їх торців 6 і 7. 

Вирізування може здійснюватись на лазерних розкрійних комплексах, висічних ножицях або 30 

іншими технологічними способами. 
Формування витків гвинтової спіралі здійснюють шляхом почергового провертання суміжних 

кільцевих секторів 2 до їх суміщення за рахунок згинання пазової перемички 3 відносно прямої 
8, яка лежить у площині пазової перемички та рівновіддалена від центрів О1 і О2 суміжних 
кільцевих секторів 2. В результаті цього одержують плоский виток 9. 35 

Після цього здійснюють за відомими схемами калібрування на крок одержаної гвинтової 
спіралі до утворення гвинтової заготовки 10 із необхідними кроковими і діаметральними 
параметрами. 

Приклад конкретного виконання способу. 
Для виготовлення із сталі АМГ6М секційної гвинтової заготовки, яка характеризується 40 

такими параметрами: внутрішній діаметр - 30 мм; зовнішній діаметр - 110 мм; крок - 50 мм, 
товщина витка - 2 мм, із листового прокату за допомогою апарата електроплазмового вирізання 
"Київ-4М" (виробництво Інституту електрозварювання ім. І. Патона НАН України) вирізували 
зубчасту заготовку. Параметри кільцевих секторів такі: зовнішній діаметр 115 мм, внутрішній 
діаметр 35 мм, центральний кут кільцевого сектора - 120 град. 45 

Потім здійснювали формування витків гвинтової спіралі шляхом згинання перемички в 
спеціальному штампі, встановленому на пресі 1250 тс. 

Калібрування на крок гвинтової заготовки здійснювали на токарному верстаті 16К20. 
Таким чином, запропонований спосіб дозволяє одержувати широкосмугові гвинтові 

заготовки, які характеризуються підвищеним коефіцієнтом використання матеріалу та 50 

розширеними технологічними можливостями.  
 

ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 
 

Спосіб виготовлення гвинтової заготовки, при якому із листового прокату вирізають зубчасту 55 

заготовку, яка виконана у вигляді кільцевих секторів, з'єднаних пазовими перемичками, 
здійснюють формування витків гвинтової спіралі шляхом почергового провертання суміжних 
кільцевих секторів до їх суміщення за рахунок згинання пазової перемички відносно прямої, яка 
лежить у площині пазової перемички та рівновіддалена від центрів кільцевих секторів, потім 
калібрують на крок одержану гвинтову спіраль, який відрізняється тим, що у зубчастій 60 
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заготовці суміжні кільцеві сектори з'єднані між собою пазовими перемичками, які розміщені на 
внутрішніх крайках кільцевих секторів зі сторони їх торців. 
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