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Корисна модель належить до технології машинобудування і може використовуватись для 
виготовлення широкосмугових секційних гвинтових заготовок. 

Відомий штамп для виготовлення секційних гвинтових заготовок, який містить пуансон та 
матрицю з торцевими гвинтовими робочими поверхнями [Патент Росії №2080234С2, 1997, кл. 
В23Р15/02, В21КЗ/04, В2ШЗ/02, Опубл. 27.05.1997, Бюл. №42]. 5 

Недоліком такого штампа є низька точність виготовлення секційних гвинтових заготовок зі 
значною шириною витка через складність центрування та фіксації кільцевої секторної заготовки 
у процесі її деформування. При деформуванні на значний крок спостерігається спотворення 
форми і розмірів витка, оскільки заготовка в процесі розтягування (формування) нічим не 
утримується від зміщення. 10 

В основу корисної моделі поставлено задачу підвищення точності одержання секційних 
гвинтових заготовок та розширення технологічних можливостей, шляхом того, що у штампі для 
виготовлення секційних гвинтових заготовок, який містить пуансон та матрицю з торцевими 
гвинтовими робочими поверхнями, причому в матриці, на гвинтовій робочій поверхні виконані 
радіальні канавки, в яких розміщені плоскі упори, встановлені з можливістю взаємодії з 15 
пружними елементами, встановленими на дні радіальних канавок, а робочі поверхні плоских 
упорів зі сторони пуансона розміщені в одній площині та встановлені з можливістю суміщення з 
гвинтовою робочою поверхнею матриці. 

На фіг. 1 показаний загальний вигляд штампа у розімкнутому стані; на фіг. 2 - переріз А-А на 
фіг. 1; на фіг. 3 - загальний вигляд штампа на кінці робочого ходу. 20 

Штамп містить пуансон 1 та матрицю 2 з торцевими гвинтовими робочими поверхнями 
відповідно 3 і 4. Пуансон 1 закріплений на верхній рухомій траверсі (не показано), а матриця 2 
на нижньому висувному столі преса (не показано). 

В матриці 2, на гвинтовій робочій поверхні 4, виконані радіальні канавки 5, в яких розміщені 
плоскі упори 6, встановлені з можливістю взаємодії з пружними елементами 7, встановленими 25 
на дні таких радіальних канавок. При цьому робочі поверхні 8 плоских упорів 6 зі сторони 
пуансона 1 розміщені в одній площині для встановлення на них плоскої кільцевої секторної 
заготовки 9. Крім того, плоскі упори 6 встановлені з можливістю суміщення їх робочих 
поверхонь 8 з гвинтовою робочою поверхнею 4 матриці 2 при максимальній деформації 
пружного елемента 7 внаслідок змикання гвинтових робочих поверхонь 3 і 4 через товщину 30 
секційної гвинтової заготовки 10. Як і пружні елементи 7 можуть використовуватись пружини або 
поліуретан. 

Штамп працює наступним чином. 
Кільцеву секторну заготовку 9 розмішують в штампі між пуансоном 1 і матрицею 2 на 

робочих поверхнях 8 плоских упорів 6. При опусканні пуансона плоскі упори через кільцеву 35 
секторну заготовку 9 взаємодіють із гвинтовою робочою поверхнею 3 пуансона 1, проникають в 
канавку та деформують пружний елемент 7. Внаслідок цього створюється зусилля підтискання 
заготовки до гвинтової поверхні 3 пуансона 1. В кінці робочого ходу відбувається змикання 
гвинтових робочих поверхонь 3 і 4 по товщині заготовки та остаточне формування кроку 
секційної гвинтової заготовки 10. При цьому робочі поверхні 8 плоских упорів 6 розміщені 40 
суміщено з гвинтовою робочою поверхнею 4 матриці 2. 

Після піднімання пуансона 1 відформовану секційну гвинтову заготовку 10 виймають зі 
штампа. 

Таким чином, запропонований штамп дозволяє одержувати секційні гвинтові заготовки, які 
характеризуються підвищеною точністю, якістю та розширеними технологічними можливостями 45 
за рахунок надійного утримування заготовки від зміщення при її деформації. 
 

ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 
 

Штамп для виготовлення секційних гвинтових заготовок, що містить пуансон та матрицю з 50 
торцевими гвинтовими робочими поверхнями, який відрізняється тим, що в матриці, на 
гвинтовій робочій поверхні, виконані радіальні канавки, в яких розміщені плоскі упори, 
встановлені з можливістю взаємодії з пружними елементами, встановленими на дні радіальних 
канавок, а робочі поверхні плоских упорів зі сторони пуансона розміщені в одній площині та 
встановлені з можливістю суміщення з гвинтовою робочою поверхнею матриці. 55 
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