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ТЕХНІЧНИЙ УНІВЕРСИТЕТ ІМЕНІ ІВАНА ПУЛЮЯ 
(57) Установка для виготовлення гвинтових гоф-

рованих заготовок, що містить змонтовані в стани-
ні кінематично зв'язані між собою і з приводом їх 
обертання горизонтальні консольні верхній та ни-
жній прокатні валки, які закріплені на рамі шпин-
дельного вузла, а також підтискний ролик, вісь 
якого перпендикулярна площині прокатування і 
який встановлений з можливістю обертання на-
вколо власної осі, яка відрізняється тим, верхній 

та нижній прокатні валки встановлені на двохопо-
рних валах, причому нижній прокатний валок ви-
конаний привідним з розміщеним на його валу зі 

сторони механізму приводу маховиком, посадже-
ним також на вхідному валу редуктора приводу 
обертання, який кінематично зв'язаний з двигуном, 
а двохопорний вал верхнього прокатного валка 
встановлений з можливістю зміщення відносно 
двохопорного вала нижнього консольного валка за 
допомогою регулювальних гвинтів, розміщених 
навпроти опор двохопорних валів зверху рами 
шпиндельного вузлі, а підтискний ролик виконаний 
складеним із верхньої та нижньої тарілок, причому 
верхня тарілка встановлена з можливістю вільного 
обертання навколо власної осі і вертикального 
переміщення за допомогою вертикального гідро-
циліндра, який закріплений на хоботі, що розміще-
ний зверху над станиною, а нижня тарілка викона-
на привідною від гідродвигуна, встановленого на 
супорті, розміщеному на станині з можливістю го-
ризонтального переміщення відносно станини в 
напрямку до прокатних валків, а з правої сторони 
від станини розміщена гідростанція. 

 
 

 
 

Корисна модель належить до обробки металів 
тиском і може використовуватись в машинобудів-
ній і приладобудівній промисловості при виробни-
цтві гвинтових гофрованих заготовок методом хо-
лодного або гарячого прокатування. 

Відома установка для виготовлення гвинтових 
гофрованих заготовок, яка містить змонтовані в 
станині кінематично зв'язані між собою і з приво-
дом їх обертання горизонтальні консольні верхній 
та нижній прокатні валки, які закріплені на рамі 
шпиндельного вузла, а також підтискний ролик, 
вісь якого перпендикулярна площині прокатування 
і який встановлений з можливістю обертання на-
вколо власної осі (А.С. СРСР №678777А2, 
B21D11/06, В21Н3/12, Бюл. №32, 1989p.). 

Недоліком такої установки є складність прока-
тування гофрованих смуг та низька якість виробів 
через погані умови захоплення смуги на дефор-
муючих валках, пробуксування смуги та спотво-
рення форми одержуваних гвинтових гофрованих 
заготовок. 

В основу корисної моделі поставлено задачу 
підвищення якості гвинтових заготовок та підви-
щення стійкості процесу прокатування за рахунок 
вдосконалення конструкції установки для виготов-
лення гвинтових гофрованих заготовок шляхом 
того, що в установці для виготовлення гвинтових 
гофрованих заготовок, що містить змонтовані в 
станині кінематично зв'язані між собою і з приво-
дом їх обертання горизонтальні консольні верхній 
та нижній прокатні валки, які закріплені на рамі 
шпиндельного вузла, а також підтискний ролик, 
вісь якого перпендикулярна площині прокатування 
і який встановлений з можливістю обертання на-
вколо власної осі, верхній та нижній прокатні валки 
встановлені на двохопорних валах, причому ниж-
ній прокатний валок виконаний привідним з розмі-
щеним на його валу зі сторони механізму приводу 
маховиком, посадженим також на вхідному валу 
редуктора приводу обертання, який кінематично 
зв'язаний з двигуном, а двохопорний вал верхньо-
го прокатного валка встановлений з можливістю 
зміщення відносно двохопорного вала нижнього 
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консольного валка за допомогою регулювальних 
гвинтів, розміщених навпроти опор двохопорних 
валів зверху рами шпиндельного вузлі, а підтиск-
ний ролик виконаний складеним із верхньої та ни-
жньої тарілок, причому верхня тарілка встановле-
на з можливістю вільного обертання навколо 
власної осі і вертикального переміщення за допо-
могою вертикального гідроциліндра, який закріп-
лений на хоботі, що розміщений зверху над стани-
ною, а нижня тарілка виконана привідною від 
гідродвигуна, встановленого на супорті, розміще-
ному на станині з можливістю горизонтального 
переміщення відносно станини в напрямку до про-
катних валків, а з правої сторони від станини роз-
міщена гідростанція. 

На графічному зображенні представлений за-
гальний вигляд установки для виготовлення гвин-
тових гофрованих заготовок. 

Установка для виготовлення гвинтових загото-
вок містить змонтовані на станині 1 механізм по-
дачі (не показано) смугової заготовки та механізм 
завивки (не показано) спіралі, кінематично зв'язані 
між собою горизонтальні консольні верхній 2 та 
нижній 3 прокатні валки, які закріплені на рамі 
шпиндельного вузла 4, а також підтискний ролик 5, 
вісь якого перпендикулярна площині прокатування 
і який встановлений з можливістю обертання на-
вколо власної осі. Робочі поверхні прокатних вал-
ків 2 і 3 утворюють між собою клиноподібну щілину 
6. Прокатні валки можуть бути виконані частково 
або цілком із еластичних матеріалів. Механізм 
завивання спіралі виконаний у вигляді упора з ге-
лікоїдальною робочою поверхнею для формуван-
ня спіралі гвинтової гофрованої заготовки 7 зі сму-
гового матеріалу. 

Верхній 2 та нижній 3 прокатні валки встанов-
лені, відповідно, на двохопорних валах 8 і 9, при-
чому нижній прокатний валок 3 виконаний привід-
ним з розміщеним на його валу 9 зі сторони 
механізму приводу маховиком 10, посадженим 
також на вхідному валу 11 редуктора 12 приводу 
обертання, який кінематично зв'язаний з двигуном 
13. 

Двохопорний вал 8 верхнього прокатного вал-
ка 2 встановлений з можливістю зміщення віднос-
но двохопорного вала 9 нижнього валка 3 за до-
помогою регулювальних гвинтів 14, розміщених 
навпроти опор двохопорних валів 8 і 9 зверху ра-
ми шпиндельного вузла 4. Таке конструктивне ви-
конання валків забезпечує можливість збільшення 
товщини клиноподібної щілини 6 і тим самим до-
зволяє збільшити відносну ширину прокатуваних 
гвинтових гофрованих заготовок. 

Підтискний ролик 5 виконаний складеним із 
верхньої 15 та нижньої 16 тарілок. Верхня тарілка 
15 встановлена з можливістю вільного обертання 
навколо власної осі і вертикального переміщення 
за допомогою вертикального гідроциліндра 17, 
який закріплений на хоботі 18, що розміщений 
зверху над станиною 1. 

Нижня тарілка 16 виконана привідною від гід-
родвигуна 19, встановленого на супорті 20, розмі-
щеному на станині 1 з можливістю горизонтально-
го переміщення відносно станини 1 по 
направляючих планках станини в напрямку до 

прокатних валків 2 і 3 за допомогою гідроциліндрів 
(не показано). 

З правої сторони від станини розміщена гідро-
станція 21. 

Параметри зразка установки для виготовлення 
гвинтових гофрованих заготовок є такими: діаметр 
прокатних валків - 400мм, центральний кут клино-
подібної щілини - 22град., утвореної робочими 
поверхнями прокатних валків, швидкість обертан-
ня валків - 90град./с, зусилля підтиску гофрованої 
заготовки за допомогою підтискного ролика - 
300кН, робочий тиск гідромережі для гідродвигуна 
переміщення верхньої тарілки підтискного ролика - 
4-5атм, робочий тиск гідромережі переміщення 
супорта - 40кгс/см

2
, сумарна потужність електрод-

вигунів - 31,1кВт, габаритні розміри установки - 
довжина - 5800мм, ширина - 1240мм, висота - 
2770мм, маса установки - 8440кг. 

Установка для виготовлення гвинтових гофро-
ваних заготовок працює наступним чином. 

Гофровану смугу за допомогою механізму по-
дачі смугової заготовки вводять в клиноподібну 
щілину 6, утворену робочими поверхнями прокат-
них валків 2 і 3. Між верхньою 15 та нижньою 16 
тарілками підтискного ролика 5 може встановлю-
ватись кільце із фрикційними зачепами для взає-
модії із гофрами заготовки. 

Потім підводять підтискний ролик 5 до утво-
рення клиноподібного калібру для асиметричного 
обтискання гофрованої смуги. За рахунок клино-
подібного калібру гофрована заготовка обтиска-
ється до утворенням гофрів зі змінною амплітудою 
по ширині заготовки без деформації її перерізу. 

Необхідно відзначити, що прокатування може 
здійснюватись при наявності некатаної зони. В 
цьому випадку підтискний ролик 5 підводять для 
підтискання гофрованої смуги для її ефективного 
входження в клиноподібну щілину між валками. 
Крім цього, як смуга може також використовува-
тись гладка смуга трапецієподібного або прямоку-
тного поперечного перерізу. 

Потім вмикають привід обертання прокатних 
валків 2 і 3 та привід обертання підтискного ролика 
5. Обертання підтискного ролика 5 синхронізовано 
із обертанням прокатних валків 2 і 3. При прокату-
ванні підтискний ролик створює зусилля підпору, 
яке постійно дії на смугу в напрямку, перпендику-
лярному до її переміщення. Величину цього зу-
силля в процесі прокатування регулюють. 

При обертанні прокатних валків 2 і 3 та підтис-
кного валка 5 здійснюється ефективна подача го-
фрованої заготовки в зону деформації та прокату-
вання гофрованої смуги зі змінним по ширині 
степенем деформації (асиметричне обтискання), 
що забезпечується формою і розмірами робочої 
щілини, утвореної прокатними валками і підтиск-
ним роликом. 

За рахунок того, що одна сторона гофрованої 
смуги одержує більше видовження ніж інша, через 
зменшення амплітуди гофрів з однієї сторони гоф-
рованої смуги відносно іншої, відбувається зги-
нання з утворенням плоского гофрованого кільця. 
За допомогою механізму завивання спіралі фор-
мується широкосмугова гвинтова гофрована заго-
товка 7 та відводиться із зони деформації. 
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Одержану гвинтову гофровану заготовку 7 ро-
зрізають на необхідні куски, при цьому менш якісні 
ділянки початку і кінця гвинтової гофрованої заго-
товки відрізають у відходи. 

За необхідності зміни параметрів одержуваних 
гвинтових гофрованих заготовок здійснюють від-
повідні операції заміни оброблюваного матеріалу і 
переналадки установки. В процесі переналадки 
здійснюють регулювання його механізму подачі та 
заміну механізму завивки спіралі та деформуючих 
валків (для зміни центрального кута клиноподібної 
щілини між прокатними валками встановлюють 
валки з необхідними кутами конусності робочих 
поверхонь таких валків), а також регулювання мі-
жосьової відстані прокатних валків та умов підтис-
ку гофрованої смуги підтискними роликом. 

Якість гвинтових гофрованих заготовок, які 
можуть виготовлятися на установці, - висока і ста-
більна для наступних параметрів: зовнішній діа-
метр гофрованої гвинтової заготовки від 300 до 
1000мм, внутрішній діаметр - не менше 160мм, 
товщина гофрованої смуги, змотаної в рулон або 
штучної гофрованої смуги, до 35мм, а товщина 
гофра - до 2,5мм і ширина від 12 до 80мм, типові 
матеріали заготовок - сплав АМг6М. 

Таким чином, наведена установка дозволяє 
підвищити якість одержуваних гвинтових гофрова-
них заготовок та розширити технологічні можливо-
сті за рахунок більш ефективного направлення в 
зону деформації та обтискання гофрованої смуги.  
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