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(57) Спосіб виготовлення широкосмугових гвинто-
вих заготовок, при якому вирізають зубчасту заго-
товку, яка складається із з'єднаних перемичками 
пластин зубців, які містять зовнішні та внутрішні 
крайки дугоподібної форми, формують на переми-
чках V-подібні гофри, навивають на ребро і каліб-
рують на крок, який відрізняється тим, що у зуб-
частій заготовці вирізають зовнішні крайки пластин 
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Корисна модель відноситься до технології 
машинобудування і може використовуватись для 
виготовлення широкосмугових гвинтових загото-
вок. 

Відомий спосіб виготовлення широкосмугових 
гвинтових заготовок, при якому вирізають зубчасту 
заготовку, яка складається із з'єднаних перемич-
ками пластин зубців, які містять зовнішні та внут-
рішні крайки дугоподібної форми, формують на 
перемичках V-подібні гофри, навивають на ребро і 
калібрують на крок, (Пат. України №61354А, кл. 
В21 D11/06, Заявл. 03.01.2003, Опубл. 17.11.2003). 

Недоліком вказаного способу є складність ви-
готовлення широкосмугових гвинтових заготовок зі 
значною шириною пазових перемичок. 

В основу корисної моделі поставлено задачу 
розширення технологічних можливостей за раху-
нок забезпечення одержання широкосмугових гви-
нтових заготовок, шляхом реалізації способу виго-
товлення широкосмугових гвинтових заготовок, 
при якому вирізають зубчасту заготовку, яка скла-
дається із з'єднаних перемичками пластин зубців, 
які містять зовнішні та внутрішні крайки дугоподіб-
ної форми, формують на перемичках V-подібні 
гофри, навивають на ребро і калібрують на крок, у 
зубчастій заготовці вирізають зовнішні крайки пла-
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hR  - радіус зовнішньої крайки витка гвинтової 
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T  - крок витка гвинтової заготовки; 

kh  - розрахункова висота гофра зі сторони 

зовнішньої крайки витка гвинтової заготовки; 

HR  - радіус внутрішньої крайки витка гвинто-
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На Фіг.1 показана форма зубчастої заготовки; 

на Фіг.2 - форма зубчатої заготовки після форму-
вання на перемичках V-подібних гофрів; на Фіг.3 - 
проекція широкосмугової гвинтової заготовки в 
поперечному напрямку і суміщені в одній площині 
проекції бокових сторін однієї півгофри на поверх-
ню внутрішньої і зовнішньої крайок витка гвинтової 
заготовки без врахування товщини такого витка; 
на Фіг.4 - поперечний переріз А-А витка широкос-
мугової гвинтової заготовки. 

Спосіб реалізується наступним чином. 

Із плоскої смугової заготовки товщиною  вирі-
зають зубчасту заготовку 1, яка складається із 
пластин зубців 2, постійної довжини l, з'єднаних 
перемичками 3. При цьому зовнішні крайки 4 плас-
тин зубців 2 виконують із радіусом кривизни Rk, а 
внутрішні крайки 5 пластин зубців 2, виконують з 
радіусом кривини RB. 

Вирізування може здійснюватись на лазерних 
розкрійних комплексах, висічних ножицях або ін-
шими технологічними способами. Товщина мате-

ріалу листа  вибирається в межах 0,5-3мм в за-
лежності від необхідної жорсткості гвинтової 
заготовки. 

Після цього у зубчастій заготовці 1 на переми-
чках 3 формують V-подібні гофри 6 з кроком t, ви-
сотою h і радіусом r (Фіг.2). Ребра гофрів розміще-
ні перпендикулярно до поздовжньої осі зубчастої 
заготовки 1. 

Радіус r вибирається в межах 1-3мм. 
Формування гофрів здійснюють за відомими 

схемами з допомогою штампів. 
Потім одержану заготовку з V-подібними гоф-

рами на перемичках 3 навивають на ребро, до 
утворення витків 7 із зовнішніми 8 і внутрішніми 9 
крайками, внаслідок чого гофри 6 на зовнішніх 
крайках 4 зубчастої заготовки 1 розтягуються до 
величини, яка визначається довжиною периметру 
витків 7 широкосмугової гвинтової заготовки за 
діаметром її зовнішньої крайки 8, а внутрішні 5 - 
стискуються до необхідного розміру. 

Навивання здійснюють за відомими технологі-
чними способами, наприклад навиванням смугової 
заготовки на оправу з паралельним або перпенди-
кулярним розміщенням осей формотвірного ін-
струменту відносно осі оправи. 

Радіуси кривизни Rk і RB зовнішньої та внутрі-
шньої крайок пластин зубців 2, їх довжина l і кіль-
кість n, визначається геометричними розмірами 
широкосмугової гвинтової заготовки: радіусом Rh 
зовнішньої крайки витка гвинтової заготовки, раді-
усом RH внутрішньої крайки витка, Т - кроком витка 

та кількістю  витків, допустимим відхиленням k 
радіуса зовнішньої крайки витка і допустимим від-

хиленням В радіуса внутрішньої крайки витка, 
висотою hk гофра зі сторони зовнішньої крайки 
витка і висотою hB гофра зі сторони внутрішньої 
крайки витка. 

Величини радіусів кривизни Rk і RB зовнішньої 
та внутрішньої крайок пластин зубців визначається 

із розгляду подібних трикутників DCA, ВСО і 

KFE, МЕО на Фіг.1 
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Ширина зубчастої заготовки визначається так: 
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Приклад конкретного виконання способу: 
Із листового прокату здійснювали вирізування 

зубчастої заготовки, яка характеризується такими 
параметрами: 

- кількість пластин зубців по довжині зубчастої 
заготовки n=7,23546мм; 

- довжина пластин зубців l=37,7849мм; 
- радіус кривизни зовнішніх крайок пластин зу-

бців Rk=99,1457мм; 
- радіус кривизни внутрішніх крайок пластин 

зубців RB=99,145мм; 

- товщина матеріалу листа =1мм; 
- ширина зубчастої заготовки НZ=102,027мм. 
Потім здійснювали гофрування зубчастої заго-

товки і навивання одержаної заготовки на токар-
ному верстаті мод. 16К20. Зусилля формоутво-
рення - 80Н. 

Одержану широкосмугову гвинтову заготовку 
калібрують на крок до утворення гвинтової загото-
вки із необхідними конструктивними параметрами. 

В результаті одержали широкосмугову гвинто-
ву заготовку, геометричні параметри якої наступні: 

- крок витка Т=100мм; 
- радіус зовнішньої крайки витка гвинтової за-

готовки Rh=90мм; 
- радіус внутрішнь крайки витка гвинтової заго-

товки RН=35мм; 
- допустиме відхиленням радіуса зовнішньої 

крайки витка k=1,8мм; 
- допустиме відхиленням радіуса внутрішньої 

крайки витка B=1,8мм; 
- коефіцієнт гофрованості гвинтової заготовки 

=2,2; 
- розрахункова висота гофра зі сторони зовні-

шньої крайки витка гвинтової заготовки hk=12мм. 
Таким чином, наведений спосіб забезпечує 

одержання широкосмугових гвинтових заготовок 
методом навивання на оправу. Економічний ефект 
досягається за рахунок економії матеріалу і зни-
ження трудомісткості виготовлення таких загото-
вок. 
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