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ТЕХНОЛОГІЧНІ ОСОБЛИВОСТІ ВИГОТОВЛЕННЯ ПРОФІЛЬНИХ 

ГВИНТОВИХ ЗАГОТОВОК 

 

На послідовність операцій формоутворення профільних гвинтових заготовок (ПГЗ) 

визначальний вплив має форма гофр ПГЗ, яка може бути контрольована і неконтрольована. 

Найширше використання одержали ПГЗ із неконтрольованою формою гофр, оскільки деталі, 

виготовлені на основі ПГЗ, виконують функції, переважна частина яких не залежить від форми гофр. 

Особливості виготовлення ПГЗ з контрольованою і неконтрольованою формою гофр представлено на 

рисунку 1. 

 
Рис. 1. Послідовність операцій формоутворення ПГЗ з контрольованою та 

неконтрольованою формою гофр 

Довжину стрічки для виготовлення ПГЗ визначають за формулою: 
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де m – кількість витків ПГЗ; Т – крок витків ПГЗ; Т1 – крок гофр; lп – довжина прямолінійної 

частини гофри на зовнішньому радіусі ПГЗ;  р  - кут радіусної частини гофри; RГ – зовнішній 

радіус гофри в місці згину; rГ – внутрішній радіус гофри в місці згину. Довжину стрічки 

потрібно уточнювати при виготовлені пробної партії деталей. 


