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(57) Спосіб виготовлення гвинтових гофрованих
заготовок, що включає деформування стрічки
прямокутного перерізу валками, який відрізня-
ється тим, що на першій операції здійснюють від-
різання смуги необхідної ширини і довжини,  на
другій операції здійснюють формоутворення гоф-

рів заданої форми і розмірів за допомогою ортого-
нальних або неортогональних формоутворюючих
конічних інструментів і упорної шайби, встановле-
ної на більшому торці ведучого конічного формо-
утворюючого інструмента, діаметр якої більше, ніж
зовнішній діаметр ведучого конічного формоутво-
рюючого інструмента на 4-5 товщин заготовки, а
на третій операції здійснюють навивання гвинтової
гофрованої заготовки на вал, до якого вона прива-
рена, і її калібрування на заданий крок, який фор-
мується регулювальними кутовими упорами, роз-
міщеними в зоні заходу гвинтової гофрованої
заготовки на вал з можливістю регулювання відо-
мими способами.

Корисна модель відноситься до галузі маши-
нобудування і може мати широке використання в
транспортному, сільськогосподарському та інших
галузях машинобудування.

Відомий спосіб виготовлення гвинтових гоф-
рованих заготовок (ГГЗ), який здійснюється шля-
хом деформування стрічки прямокутного перерізу
валками [АС колишнього СРСР №1082534, Бюл.
№12, 1984].

Основний недолік способу - обмежені техноло-
гічні можливості і низька якість продукції.

В основу корисної моделі поставлено задачу
вдосконалення способу виготовлення гвинтових
гофрованих заготовок шляхом деформування
стрічки прямокутного перерізу парою ортогональ-
них або неортогональних конічних зубчатих фор-
мувальних інструментів, що дозволяє розширити
технологічні можливості і покращити якість проду-
кції.

Поставлена задача вирішується тим, що за
способом виготовлення гвинтових гофрованих
заготовок, який здійснюється шляхом деформу-
вання стрічки прямокутного перерізу валками, на
першій операції здійснюється відрізання смуги
необхідної ширини і довжини, на другій операції
здійснюється формоутворення гофр заданої фор-

ми і розмірів за допомогою ортогональних або не-
ортогональних формоутворюючих конічних ін-
струментів і упорної шайби встановленої на
більшому торці ведучого конічного формоутворю-
ючого інструмента, діаметр якої є більшим зовніш-
нього діаметра ведучого конічного формоутворю-
ючого інструмента на 4-5 товщин заготовки, а на
третій операції здійснюється навивання гвинтової
гофрованої заготовки на вал до якого вона прива-
рюється і її калібрування на заданий крок, який
формується регулювальними кутовими упорами,
які розміщені в зоні заходу гвинтової гофрованої
заготовки на вал з можливістю регулювання відо-
мими способами.

Спосіб виготовлення гвинтових гофрованих
заготовок представлено на Фіг.1.

Спосіб реалізовується наступним чином.
На першій операції здійснюється нарізання

стрічок певної ширини, товщини і довжини з листа.
На другій операції стрічкова заготовка 1 подається
в зону формоутворення між конічними формоут-
ворюючими інструментами (ведучим 2 і веденим
3) по упорній шайбі 4, яка встановлена на більшо-
му торці ведучого конічного формоутворюючого
інструмента 2. Зазор між формоутворюючими ін-
струментами є більшим товщини заготовки.
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При обертанні конічних формоутворюючих ін-

струментів 2 і 3 заготовка захоплюється і при цьо-
му здійснюється процес формоутворення гвинто-
вої гофрованої заготовки по формувальних зубах.
При цьому висота гофр по внутрішньому діаметрі
є більшою, ніж по зовнішньому, що забезпечує
утворення гвинтової спіралі. Забезпечення точного
направлення стрічкової заготовки 1 в зону формо-
утворення здійснюється упорною шайбою 4, діа-
метр якої є більшим зовнішнього діаметра ведучо-
го конічного формоутворюючого інструмента 2 на
4-5 товщин заготовки 1.

На третій операції здійснюється навивання
гвинтової гофрованої заготовки 5 на вал 6 до якого
вона приварюється,  і при цьому здійснюється її
калібрування на крок за допомогою регулювальних
кутових упорів 7, які розміщені в зоні заходу гвин-
тової гофрованої заготовки з можливістю регулю-
вання відомими способами.

Стрічки шириною 15, 20 і 25мм, товщиною
0,5мм, матеріал - алюмінієвий сплав, при куті
встановлення конічних формоутворюючих інстру-
ментів a»65° (не показано). Спосіб виготовлення
здійснюється на обкатному верстаті 5А725.

Приклад виконання способу виготовлення гвинтових гофрованих заготовок

№
пп

Ширина стрічки,
мм

Товщина стрічки,
мм

Радіус гофри,
мм

Крок гофр t,
мм

Діаметр вала d,
MM

Зовнішній діаметр ГГЗ
D, мм

1 15 0,5 2 45 25 55
2 20 0,5 3 65 30 70
3 25 0,5 4 70 40 80

В результаті проведених досліджень встано-
влено, що запропонований спосіб забезпечує
розширення технологічних можливостей виготов-
лення гвинтових гофрованих заготовок з покра-

щенням їх якості, а також розширює технологічні
можливості обкатних  верстатів і коефіцієнт їх
використання.

Комп’ютерна верстка В. Мацело Підписне Тираж 26 прим.

Міністерство освіти і науки України
Державний департамент інтелектуальної власності, вул. Урицького, 45, м. Київ, МСП, 03680, Україна

ДП “Український інститут промислової власності”, вул. Глазунова, 1, м. Київ – 42, 01601


