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(54)(57) СПОСОБ ПОЛУЧЕНИЯ ВНУТ­
РЕННЕЙ РЕЗЬБЫ НА ПОЛЫХ ЗАГОТОВ­
КАХ, включающий объемное обжатие за­
готовки на резьбообразующей оправке и 
окончательную обработку резьбового про­
филя, отличающийся тем, что, с целью по­
вышения производительности и стойкости 
оправки за счет уменьшения усилия де­
формирования заготовки, одновременно с 
объемным обжатием заготовки образуе­
мый резьбовой профиль подвергают обкат­
ке посредством вращения оправки с осе­
вой подачей, равной шагу получаемой резь­
бы.
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Изобретение .относится к обработке ме­
таллов давлением и может быть использо­
вано при изготовлении резьбовых деталей.

Известен способ получения внутренней 
резьбы на полых заготовках, включающий 5 
объемное обжатие заготовки на резьбо­
образующей оправке [1],

Недостатком этого способа является 
низкая стойкость оправки ввиду высоких 
деформирующих усилий.

Известен способ получения внутренней 0 
резьбы на полых заготовках, включающий 
объемное обжатие заготовки на резьбооб­
разующей оправке и окончательную обра­
ботку резьбового профиля [2].

Недостатком известного способа также и 
является низкая стойкость оправки, по­
скольку вследствие сил трения давления в 
зоне контакта заготовки и обжимного ин­
струмента превышают давления непосред­
ственно в профиле получаемой резьбы. Кро­
ме того, из-за необходимости дополнитель- 
ной калибровки резьбы резанием произ­
водительность известного способа невысо­
ка.

Цель изобретения — повышение произ­
водительности и стойкости оправки за счет 25 
уменьшения усилия деформирования за­
готовки.

Поставленная цель достигается тем, что 
согласно способу получения внутренней 
резьбы на полых заготовках, включающему 
объемное обжатие заготовки на резьбооб- 
разующей оправке и окончательную обра­
ботку резьбового профиля, одновременно 
с объемным обжатием заготовки· образуе­
мый резьбовой профиль подвергают обкат­

ке посредством вращения оправки с осе­
вой подачей, равной шагу получаемой резь­
бы.

Вследствие того, что резьбообразующая' 
оправка подвижна во время обжатия заго­
товки, т.е. оказывает деформирующее дав­
ление непосредственно на формирующийся 
профиль резьбы, необходимые давления 
объемного обжатия меньше давлений резь- 
бообразования. Снижение усилий деформи­
рования заготовки обеспечивает повышение 
стойкости резьбообразующей оправки. Кро­
ме того, резьбообразующая оправка при 
своем винтовом перемещении производит 
калибровку формирующейся резьбы выгла­
живанием, и поэтому получаемый черновой 
профиль резьбы не требует обработки реза­
нием.

Пример. В цилиндрической заготовке 
из стали 10 ГОСТ 1050-74 высотой 9 мм при 
наружном диаметре'1 7 мм с отверстием ди­
аметром 1С мм необходимо выполнить резь­
бу М10-7Н по ГОСТ 915-59. Заготовку рас­
полагают на резьбообразующей' оправке и 
подвергают объемному обжатию до высоты 
8 мм при одновременном винтовом переме­
щении оправки с шагом,■ равным шагу по­
лучаемой резьбы, т.е. яри осевом переме­
щении оправки на 1,5 мм. Усилие объемно­
го обжатия составляет 140 кН. При вывин­
чивании оправки из заготовки получают 
профиль резьбы М10-7Н.

Изобретение обеспечивает повышенную 
производительность и повышенную стой­
кость резьбообразующей справки при вы­
соком качестве нблучаел-ой резьбы.
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