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Корисна модель належить до технології машинобудування і може мати практичне 
використання для виготовлення широкосмугових гвинтових заготовок з листового прокату. 

Відомий спосіб гвинтової заготовки, при якому здійснюють вирізування із листового прокату 
багатовиткової стрічкової спіралі з наступним формуванням гвинтової спіралі та калібруванням 
її на крок [Пат. України №6426, МПК B21D 11/06, Бюл. № 5, Опубл. 16.05.2005]. 5 

Недоліком вказаного способу є складність виготовлення гвинтових заготовок, які 
характеризуються постійними зовнішнім і внутрішнім діаметрами витків та постійним кроком. 

В основу корисної моделі поставлена задача розширення технологічних можливостей, 
шляхом реалізації способу виготовлення гвинтової заготовки, при якому здійснюють 
вирізування із листового прокату багатовиткової стрічкової спіралі з наступним формуванням 10 
гвинтової спіралі та калібруванням її на крок, причому формування гвинтової спіралі здійснюють 
шляхом згинання на ребро багатовиткової стрічкової спіралі на роликовій профілезгинальній 
машині з одночасним калібруванням її на крок. 

На фіг. 1 показана форма розкрою плоскої заготовки; на фіг. 2 - схема згинання на ребро 
багатовиткової стрічкової спіралі на роликовій профілезгинальній машині; на фіг. 3 - схема 15 
гвинтової заготовки. 

Спосіб реалізується наступним чином. 
Із листового прокату вирізуванням по контуру 1 одержують багатовиткову стрічкову спіраль 

2, якою можуть бути спіралі Архімеда, Корню, логарифмічна, гіперболічна, квадратично-
гіперболічна спіралі, евольвента кола, спіралі n-центроїдних завитків тощо. Вирізування може 20 
здійснюватись на висічних ножицях, штампах, лазерних розкрійних технологічних комплексах та 
інших. 

Після цього здійснюють формування гвинтової спіралі 3 шляхом згинання на ребро 
багатовиткової стрічкової спіралі 2 на роликовій профілезгинальній машині 4 з одночасним 
калібруванням її на крок за допомогою направляючого ролика 5. 25 

Приклад виконання способу. 
Здійснюють виготовлення гвинтової заготовки із такими параметрами: внутрішній діаметр 20 

мм, зовнішній діаметр 84 мм, крок - 40 мм, товщина витка 2
+0,5

 мм. 
Використовують лист розміром 396 × 396 мм, товщиною 2,5 мм із відпаленої якісної 

конструкційної сталі 08кп (=24-33 кг/мм2, =28-38кг/мм2, =26-30 %). 30 
Для вирізання багатовиткової плоскої спіралі використовували лазерний розкрійний 

технологічний комплекс ТЛ - 1,5 вітчизняного виробництва. Він дозволяє різати листи товщиною 
до 15 мм (сталь) і до 60 мм (неметалічні вироби) по складному контуру. 

Здійснюють вирізування багатовиткової плоскої спіралі Архімеда з наступними 
параметрами: ширина витка 33 мм, кути розміщення кінців спіралі: внутрішнього 37,59 рад, 35 
зовнішнього 383,27 рад, кількість витків - 3. 

Згинання на ребро багатовиткової стрічкової спіралі Архімеда здійснювали на гідравлічній 
роликовій профілезгинальній машині мод. КРВ 45. 

Таким чином, запропонований спосіб забезпечує розширення технологічних можливостей з 
покращенням якості гвинтових заготовок.  40 

 
ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 

 
Спосіб виготовлення гвинтової заготовки, що включає вирізування із листового прокату 
багатовиткової стрічкової спіралі з наступним формуванням гвинтової спіралі та калібруванням 45 
її на крок, який відрізняється тим, формування гвинтової спіралі здійснюють шляхом згинання 
на ребро багатовиткової стрічкової спіралі на роликовій профілезгинальній машині з 
одночасним калібруванням її на крок. 
 



UA   70379   U 

2 

 

 
 

 
 

Комп’ютерна верстка А. Крижанівський 

 

Державна служба інтелектуальної власності України, вул. Урицького, 45, м. Київ, МСП, 03680, Україна 

ДП “Український інститут промислової власності”, вул. Глазунова, 1, м. Київ – 42, 01601 


