
 

УКРАЇНА 
(19) UA         (11) 56734        (13) U 

(51) МПК  
B21D 11/06 (2006.01)  

 

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
) 
5

6
7
3

4
  
  

  
(1

3
) 
U

 

 

(54) СПОСІБ ВИГОТОВЛЕННЯ ГОФРОВАНИХ ГВИНТОВИХ ЗАГОТОВОК  
 

1 2 

(21) u201008315 
(22) 05.07.2010 
(24) 25.01.2011 
(46) 25.01.2011, Бюл.№ 2, 2011 р. 
(72) ВАСИЛЬКІВ ВАСИЛЬ ВАСИЛЬОВИЧ, РАДИК 
ДМИТРО ЛЕОНІДОВИЧ 
(73) ТЕРНОПІЛЬСЬКИЙ НАЦІОНАЛЬНИЙ ТЕХНІ-
ЧНИЙ УНІВЕРСИТЕТ ІМЕНІ ІВАНА ПУЛЮЯ 
(57) Спосіб виготовлення гофрованих гвинтових 
заготовок, при якому спочатку на стрічці наносять 
U-подібні вм'ятини під кутом до поздовжньої осі 

стрічки з утворенням гофрованої стрічки, а потім 
здійснюють формування гвинтової спіралі з насту-
пним розтягуванням її на крок, який відрізняється 
тим, що формування гвинтової спіралі здійснюють 
шляхом асиметричного обтискування гофрованої 
стрічки по її ширині за допомогою валків, які утво-
рюють між собою клиноподібну щілину, причому 
деформуванню піддають лише зовнішню по від-
ношенню до центру кривини частину гофрованої 
стрічки, яка не перевищує 95 % від її початкової 
ширини. 

 
 

 
Корисна модель відноситься до технології 

машинобудування І може використовуватися для 
виготовлення гофрованих гвинтових заготовок. 

Відомий спосіб виготовлення гофрованих гви-
нтових заготовок, при якому спочатку на стрічці 
наносять U-подібні вм'ятини під кутом до поздовж-
ньої осі стрічки з утворенням гофрованої стрічки, а 
потім здійснюють формування гвинтової спіралі з 
наступним розтягуванням її на крок (Пат. України 
№ 44551, B21D11/06, Заявл. 13.04.2009, Опубл. 
12.10.2009). 

Недоліком такого . способу є низька продукти-
вність та якість одержуваних гофрованих гвинто-
вих заготовок через значні зусилля при формоут-
воренні таких заготовок та складність їх 
виготовлення зі значними зовнішніми та внутріш-
німи діаметрами витків. 

В основу корисної моделі поставлено задачу 
підвищення якості одержуваних гвинтових загото-
вок та підвищення продуктивності їх виготовлення 
шляхом реалізації способу виготовлення гофрова-
них гвинтових заготовок при( якому спочатку на 
стрічці наносять U-подібні вм'ятини під кутом до 
поздовжньої осі стрічки з утворенням гофрованої 
стрічки, а потім здійснюють формування гвинтової-
спіралі з наступним розтягуванням її на крок, а 
формування гвинтової спіралі здійснюють шляхом 
асиметричного обтискування гофрованої стрічки 
по її ширині за допомогою валків, які утворюють 
між собою клиноподібну щілину, причому дефор-
муванню піддають лише зовнішню по відношенню 

до центру кривини частину гофрованої стрічки, яка 
не перевищує 95% від її початкової ширини. 

На фіг. 1 показана схема нанесення U-
подібних вм'ятин на стрічці; на фіг 2 вид А на фіг. 
1; на фіг. 3 - схема формування гвинтової спіралі; 
на фіг. 4 - гофрована гвинтова заготовка. 

Спосіб реалізується наступним чином. 
Спочатку на стрічці 1 пуансоном 2 наносять U-

подібні вм'ятини 3, таким чином, що їх поздовжні 

осі 4 виконані під кутом 35-80 до поздовжньої осі 
5 стрічки 1. В результаті цього утворюється гоф-
рована стрічка 6. 

Мінімальні радіуси вм'ятини rmin дорівнюють 
1,5-2,5 товщинам Н0 стрічки, а величина мінімаль-
ного кроку Тmin між сусідніми вм'ятинами дорівнює 
2...З товщини стрічки Н0. Вм'ятини 3 можуть мати 
U-подібні профілі, трикутну, трапецевидну чи іншу 
форму профілю. 

Потім здійснюють формування гвинтової спі-
ралі 7 шляхом асиметричного обтискування гоф-
рованої стрічки 6 по її ширині за допомогою валків 
8 і 9, які утворюють між собою клиноподібну щіли-
ну 10, з центральним кутом а, причому деформу-
ванню піддають лише зовнішню 11 по відношенню 
до центру кривини частину гофрованої стрічки 6 
шириною Вр, яка не перевищує 95% від її початко-
вої ширини Вр. 

При цьому U-подібні вм'ятини 3 по внутріш-
ньому діаметру стискуються, а по зовнішньому 
розтягуються до необхідного значення в залежно-
сті від величини клиноподібної щілини 10, а U-
подібнІ вм'ятини розміщуються тангенціально до 
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внутрішнього діаметра, гофрованої гвинтової заго-
товки. 

Потім здійснюють розтягуванням на крок оде-
ржаної гвинтової спіралі 7 за відомими способами 
з утворенням гофрованої гвинтової заготовки 12 із 
необхідними діаметральними і кроковим парамет-
рами. 

Приклад конкретного виконання способу. 
Виготовлення гофрованої гвинтової заготовки 

здійснювали з такими параметрами: внутрішній 
діаметр - 250 мм; зовнішній діаметр - 450 мм; крок 
- 400 мм. На першій операції використовували 
стрічку шириною 118 мм, і товщиною 1,5 мм із від-

паленого дюралюмінію Д16М ( зр
= 15 кг/мм

2
, b = 

21кг/мм,   = 12%). Формування U-подібних вм'я-
тин здійснювали на пресі потужністю 25 т. Пара-
метри U-подібних вм'ятин: радіус вм'ятин 4 мм; 
крок 24 мм; висота вм'ятини 16 мм; кут нахилу U-
подібних вм'ятин до поздовжньої осі стрічки 56°. 

Формування гвинтової спіралі здійснювали 
шляхом асиметричного обтискування гофрованої 

стрічки по її ширині за допомогою валків, які утво-
рюють між собою клиноподібну щілину з центра-

льним кутом  =26, причому деформуванню під-
давали частину гофрованої стрічки шириною 
Вр=75 мм. 

В результаті одержали гофровану гвинтову за-
готовку, параметри гофрів якої наступні: висота 
гофрів за внутрішнім діаметром 14 мм; висота го-
фрів за зовнішнім діаметром - 2,0 мм; кут нахилу 
гофрів до тангенціальної лінії, проведеної до внут-
рішнього діаметра гофрованої гвинтової заготовки 
3°. 

Таким чином, запропонований спосіб дозволяє 
одержувати гофровані гвинтові заготовки, які ха-
рактеризуються підвищеною якістю, підвищеною 
продуктивністю та незначними зусиллями їх фор-
моутворення та розширеними технологічними мо-
жливостями через можливість одержання таких 
заготовок зі значними внутрішніми діаметрами. 
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