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

Відомий аналог є спосіб виготовлення гвинтових заготовок, при якому на смузі виконують 
трикутні вирізи та здійснюють асиметричне обтискання її суцільної частини між двома валками 
до утворення ділянки плоскої кільцевої форми з наступним її згинанням до утворення гвинтової 5 

заготовки (Патент Японії № JP63130235 А1, кл. МПК В21В1/22, Опубл. 6.02.1988). 
Недоліком аналога є низька точність, значна матеріаломісткість та складність виготовлення 

вальцьованих гвинтових заготовок зі значною шириною витка та малим діаметром внутрішньої 
крайки витка. При деформуванні спостерігаються розриви зовнішньої крайки витка, через 
значний перепад товщини обкатаної і не обкатаної ділянок заготовки. 10 

В основу корисної моделі поставлена задача підвищити точність одержання гвинтових 
заготовок, зменшення матеріаломісткості та розширення технологічних можливостей. 

Поставлена задача вирішується тим, що спосіб, при якому на смузі виконують трикутні 
вирізи та здійснюють асиметричне обтискання її суцільної частини між двома валками до 
утворення ділянки плоскої кільцевої форми з наступним її згинанням до утворення гвинтової 15 

заготовки, згідно з корисною моделлю, використовують смугу, товщина якої у зоні 
асиметричного обтискання більша за товщину не обкатаної зони. 

Корисна модель пояснюється кресленням, де наведена схема асиметричного обтискання 
смуги із трикутними вирізами. 

Корисна модель реалізується наступним чином. 20 

На смузі 1 висотою Во виконують трикутні вирізи 2 висотою b та шириною а і кроком t. Потім 
здійснюють асиметричне обтискання її суцільної частини 3 між двома валками 4 і 5 до 
утворення ділянки 6 плоскої кільцевої форми з наступним її згинанням за допомогою 
калібруючого механізму 7 до утворення гвинтової заготовки 8. 

При цьому використовують смугу, товщина Hoh якої у зоні асиметричного обтискання, тобто 25 

на ділянці її суцільної частини 3 більша за товщину НOH не обкатаної зони. 
Приклад конкретного виконання корисної моделі. 
Для виготовлення гвинтової заготовки використовували нормалізовану стрічку висотою 

Bо=30 мм зі сталі 20 згідно з ГОСТ 1577-81. На ній за допомогою апарата електроплазмового 
вирізання "Київ-4М" (виробництво Інституту електрозварювання ім. І. Патона НАН України) 30 

трикутні вирізи висотою b=12 мм та шириною а=20 мм і кроком t=20 мм. Товщина суцільної 
частини смуги Hoh=2 мм, а товщина у зоні вирізів НOH=1 мм. Радіуси скруглення вершин 
трикутних вирізів 3 мм. Для покращення захоплення стрічки валками, її обрізали під кутом 60°. 

Асиметричне обтискання заготовки здійснювали на кувальних вальцях К-125М з міжосьовою 
відстанню між валками 125 мм. Кутова швидкість обертання валків - 10 об./хв. Подачу заготовки 35 

в зону деформації в кліть здійснювали так, щоб вона втягувалась спочатку в частині заготовки 
де менше обтискання. 

Як змащувальний матеріал використовували Оксидол-В. 
В результаті асиметричного обтискання суцільної частини заготовки між двома валками 

спостерігалось утворення ділянки такої заготовки плоскої кільцевої форми із діаметром 40 

зовнішньої крайки 80 мм. Після її згинання за допомогою калібруючого механізму одержали 
гвинтову заготовку з кроком 40 мм, діаметром зовнішньої її крайки 72 мм та діаметром її 
внутрішньої крайки 8 мм. Товщина зовнішньої крайки витка одержаної заготовки - 0,8 мм, а 
товщина її внутрішньої крайки - 2 мм. 

Таким чином, корисна модель дозволяє одержувати гвинтові заготовки, які 45 

характеризуються підвищеною точністю, якістю та розширеними технологічними можливостями, 
а також зменшеною на 20-40 % матеріаломісткістю одержаних виробів. 

 
ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 

 50 

Спосіб виготовлення гвинтових заготовок, при якому на смузі виконують трикутні вирізи та 
здійснюють асиметричне обтискання її суцільної частини між двома валками до утворення 
ділянки плоскої кільцевої форми з наступним її згинанням до утворення гвинтової заготовки, 
який відрізняється тим, що використовують смугу, товщина якої у зоні асиметричного 
обтискання більша за товщину не обкатаної зони. 55 
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