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ВИГОТОВЛЕННЯ ГВИНТОВИХ ГОФРОВАНИХ 
ЗАГОТОВОК НА УНIВЕРСАЛЬНОМУ КОНТРОЛЬНО-

ОБКАТНОМУ ВЕРСТАТI 5А725 
 

Приведено результати експериментальних дослiджень 
формоутворення гвинтових гофрованих заготовок із сталi 08кп i 
алюмiнiю Д16М за допомогою зубчастих колiс на унiверсальному 
контрольно-обкатному верстатi 5А725. 

 
Однiєю з передумов подолання кризової ситуації у нацiональнiй 

економiцi i подальший розвиток машинобудування, який сприяє зростанню 
продуктивностi працi, пiдвищенню ефективностi виробництва, 
покращенню якостi продукцiї, та вимагає принципово нових пiдходiв до 
створення та використання високоефективних ресурсоощадних технологiй. 

Незважаючи на значну кiлькiсть наукових праць, якi присвяченi 
виробництву гвинтових гофрованих заготовок, рiвень технологiчного 
забезпечення в нашiй державi та за її межами залишається недостатньо 
високим, а науково база для його створення не завжди вiдповiдає сучасним 
вимогам за матерiало- та енергоємнiстю. 

Питанням, що пов’язані з процесом формоутворення гвинтових 
заготовок присвяченi роботи ряду авторiв [1, 2. 3], однак особливостi 
формоутворення гофрованих гвинтових заготовок розглянутi 
недостатньо.  

Тому метою дослiдження є розробка рекомендацiй для 
ефективного технологiчного процесу формоутворення гвинтових 
гофрованих заготовок на унiверсальному контрольно-обкатному 
верстатi 5А725, який забезпечив би точнiсть, економiчнiсть та 
пiдвищення продуктивностi працi. 

Робота виконується в рамках Постанови Кабiнету Мiнiстрiв 
Украни про прiоритетнi напрямки розвитку науки i технiки “Новiтнi та 
ресурсозберiгаючi технологiї в промисловостi, енергетицi та 
агропромисловому комплексi” на 2002-2006 роки. 

Для дослiдження технологiчного процесу формоутворення 
гвинтових гофрованих заготовок слiд провести комплекс 
експериментальних дослiджень для уточнення конструктивних i 
технологiчних параметрiв. 

Проведено експериментальнi дослiдження навивання гвинтових 
гофрованих заготовок iз сталi 08 кп, i алюмiнiю Д16М товщиною 



S=1…3 мм, шириною b=10…80 мм. Навивали заготовки на 
унiверсальному контрольно-обкатному верстатi 5А725. 

 
Рис. 1. Гвинтовий гофрований робочий орган 

 
Унiверсальний контрольно-обкатний верстат 5А725 призначений 

для пiдгонки i контролю розмiщення плями контакту, замiру бокових 
зазорiв i вiдносної безшумностi конiчних i гiпоїдних зубчастих 
передач, як ортогональних, так i неортогональних. Верстат дає 
можливiсть встановлювати конiчнi передачi пiд рiзними кутами (рис. 
2), що дозволяє провести комплекс випробувань з формоутворення 
гофрованих гвинтових заготовок з дослiдженням рiзноманiтних 
параметрiв. 

 
Технiчна характеристика верстату 5А725: 

Найбiльший дiаметр зубчастого колеса  500 мм 
Кути мiж осями шпинделiв: 
    найменший  45° 
    найбiльший  180° 
Найбiльша мiжосьова вiдстань:   260 мм 
Модуль зубчастих колiс: 
    найменший  2,5 
    найбiльший  10 
Число швидкостей ведучого шпинделя:  2 
Частота обертання ведучого шпинделя 625; 1250об/хв. 
Електродвигун трьохфазного струму   АО2-42-

8/4СПУ3 
Потужнiсть     2,3; 3,9 кВт 



Частота обертання    720; 1420 об/хв 
 

 
Рис. 2. Схема встановлення неортогональних конiчних передач 

 
Рис. 3. Пара конiчних колiс  =90º 

 



 
Рис. 4. Технологiчне спорядження для виготовлення гвинтових 

гофрованих заготовок 
 

 
Рис. 5. Пара конiчних колiс встановлена на унiверсальному 

контрольно-обкатному верстаті 5А725 ( =35º) 
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Рис. 6. Технологiчний процес навивання гвинтовоi гофрованоi 

заготовки ( =90º) 
1 смуга; 2 ведучий шпиндель; 3 упорне кiльце; 4 пара конiчних 

зубчастих колiс; 5 гвинтова гофрована заготовка; 6 ведений шпиндель 
 

Висновки: 
1. В результатi експериментальних дослiджень встановлено 

можливiсть навивання гвинтових гофрованих заготовок за допомогою 
неортогональних зубчастих передач. 

2. Встановлено, що збiльшення кута   призводить до зменшення 
радiуса  гвинтової гофрованої заготовки. 
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Dragan A.P. 
MAKING OF THE SPIRAL CORRUGATED SEMISS ON 

UNIVERSAL CONTROL-ROLLING TOOL 5A725 
 
 The results of experimental researches of ôîðìîóòâîðåííÿ of the spiral 

corrugated semiss are resulted from steel of 08êï and aluminium of Ä16Ì by 
gear-wheels on an universal êîíòðîëüíî-îáêàòíîìó machine-tool 5À725. 
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ИЗГОТОВЛЕНИЕ ВИНТОВЫХ ГОФРИРОВАНЫХ ЗАГОТОВОК 
НА УНИВЕРСАЛЬНОМ КОНТРОЛЬНО-ОБКАТНОМ СТАНКЕ 

5А725 
 
Приведены результаты экспериментальных исследований 

формообразования винтовых гофрированных заготовок из стали 08кп 
и алюминия Д16М с помощью зубчатых колес на универсальном 
контрольно-обкатном станке 5А725. 


