
 

УКРАЇНА (19) UA         (11) 44500        (13) U 

(51) МПК  
B21D 11/06 (2009.01)  

 

МІНІСТЕРСТВО ОСВІТИ 
І НАУКИ УКРАЇНИ 

 
ДЕРЖАВНИЙ ДЕПАРТАМЕНТ 

ІНТЕЛЕКТУАЛЬНОЇ  
ВЛАСНОСТІ 

ОПИС 
ДО ПАТЕНТУ 

НА КОРИСНУ МОДЕЛЬ 

 
видається під 
відповідальність 
власника 
патенту 

 

(1
9)

 U
A

   
   

   
 (1

1)
 44

50
0 

   
  (

13
) U

 

 

(54) СПОСІБ ВИГОТОВЛЕННЯ ПРОФІЛЬНИХ ГВИНТОВИХ ЗАГОТОВОК З ЛИСТОВОГО ПРОКАТУ  
 

1 2 

(21) u200903077 
(22) 01.04.2009 
(24) 12.10.2009 
(46) 12.10.2009, Бюл.№ 19, 2009 р. 
(72) ВАСИЛЬКІВ ВАСИЛЬ ВАСИЛЬОВИЧ, РАДИК 
ДМИТРО ЛЕОНІДОВИЧ 
(73) ТЕРНОПІЛЬСЬКИЙ ДЕРЖАВНИЙ ТЕХНІЧ-
НИЙ УНІВЕРСИТЕТ ІМЕНІ ІВАНА ПУЛЮЯ 

(57) Спосіб виготовлення профільних гвинтових 
заготовок з листового прокату, при якому із листо-
вого прокату формують початкову заготовку, із 
якої вирізають профільну заготовку у вигляді бага-
товиткової стрічкової спіралі з наступним розтягу-
ванням її на крок до утворення витків, який відріз-
няється тим, що початкову заготовку формують у 
вигляді еліптичної поверхні. 

 
 

 
Корисна модель відноситься до машинобуду-

вання і може мати практичне використання для 
виготовлення профільних гвинтових заготовок з 
яких виготовляють спіралі шнеків, а також гвинтові 
робочі органи змішувачів, дозаторів, живильників 
та ін. 

Відомий спосіб виготовлення профільних гви-
нтових заготовок з листового прокату, при якому із 
листового прокату формують початкову заготовку 
із якої вирізають профільну заготовку у вигляді 
багатовиткової стрічкової спіралі з наступним роз-
тягуванням її на крок до утворення витків, [Пат. 
України №6426, кл. В21D11/06, Блок№5, За-
явл.10.08.2004, Опубл.16.05.2005]. 

Недоліком вказаного способу є складність ви-
готовлення гвинтових заготовок з криволінійним 
профілем поперечного перерізу витка. 

В основу корисної моделі поставлено задачу 
розширення технологічних можливостей і підви-
щення якості профільних гвинтових заготовок, 
шляхом реалізації способу виготовлення профіль-
них гвинтових заготовок з листового прокату, при 
якому із листового прокату формують початкову 
заготовку із якої вирізають профільну заготовку у 
вигляді багатовиткової стрічкової спіралі з наступ-
ним розтягуванням її на крок до утворення витків, 
причому початкову заготовку формують у вигляді 
еліптичної поверхні. 

На Фіг.1 показана початкова заготовка у ви-
гляді еліптичної поверхні; на Фіг.2 - переріз А-А на 
Фіг.1; на Фіг.3 - форма розкрою еліптичної поверхні 
початкової заготовки; на Фіг.4 - переріз В-В на 
Фіг.3; на Фіг.5 - профільна гвинтова заготовка; на 
Фіг.6 - переріз Г-Г на Фіг.3. 

Спосіб реалізується наступним чином. 

Із листового прокату формують початкову за-
готовку у вигляді еліптичної поверхні 1 за відоми-
ми способами. Формування може здійснюватись 
на ротаційних машинах, штампах тощо. Прикла-
дами технології виготовлення таких початкових 
заготовок також можуть бути проміжні заготовки 
від операцій формування еліптичних поверхонь 
сателітарних антен, дисків копачів, днищ резерву-
арів тощо. 

Із такої початкової заготовки, що має еліптич-
ну поверхню, вирізуванням по контуру 2 одержу-
ють багатовиткову профільну стрічкову спіраль 3 з 
криволінійним профілем поперечного перерізу 
витка. Профільні стрічкові спіралі можуть бути ви-
конані по контуру спіралей Архімеда, Корню, лога-
рифмічної, гіперболічної, квадратично-
гіперболічної, евольвенти кола, n - центроїдні за-
витки, тощо. 

Вирізування може здійснюватись на висічних 
ножицях, штампах, лазерних розкрійних технологі-
чних комплексах. 

Після цього здійснюють розтягування багато-
виткової профільної спіралі на крок за відомими 
способами до утворення профільної гвинтової 
заготовки 4 з необхідними геометричними параме-
трами (діаметральними і кроковими). 

Приклад конкретного виконання способу. 
Виготовлення профільної гвинтової заготовки 

здійснювали з такими параметрами: 
- крок спіралі - 136мм; 
- ширина витка - 50мм; 
- форма спіралі - гвинтова заготовка постійно-

го кута нахилу конічної гвинтової лінії за зовнішнім 
краєм; 

- кут нахилу гвинтової лінії за зовнішньою 
крайкою - 10°; 
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- товщина витка - 1,5мм; 
- кут при вершині конуса - 40°; 
- максимальний радіус основи конуса - 150мм; 
- повна довжина конуса спіралі - 412. 
Використовувався лист розміром 520x520мм 

товщиною 1,5мм із м'якої вуглецевої сталі марки 
1Х18Н9Т (τср=43 кг/мм2; σВ=54 кг/мм2; δ=40%). 

Формування еліптичної поверхні здійснювали 
за відомою технологією на пресі мод. 1С297 за 
два етапи. Температура нагріву заготовки 650°С. 
Після охолодження із одержаної заготовки здійс-
нювали вирізування багатовиткової стрічкової спі-
ралі з допомогою лазерного розкрійного комплексу 
ТЛ - 1,5 вітчизняного виробництва. Він дозволяє 
різати, по складному контуру, стальні листи тов-
щиною до 15мм і неметалічні вироби до 60мм. 

Здійснювали вирізування багатовиткової плос-
кої стрічкової спіралі Архімеда з наступними пара-
метрами: 

- кількість витків - 4; 
- ширина витка - 50мм; 
Кутові параметри розміщення кінців спіралі: 
- внутрішнього 6,28 рад; 
- зовнішнього - 31,41 рад; 
- максимальний радіус спіралі - 100мм. 
Калібрування спіралі на крок здійснювали за 

відомими способами. Відхилення кроку складало 
14мм. 

В результаті проведених досліджень встанов-
лено, що запропонований спосіб забезпечує роз-
ширення технологічних можливостей з покращен-
ням якості профільних гвинтових заготовок. 
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