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Метод изготовления трубчатых заготовок с внутренними нарезами редуцированием является экономически выгодным и менее тру-

доемким по сравнению с существующими способами. Этот способ позволяет добиться коэффициента использования материала 0,95. 
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В качестве объекта исследования выбраны труб-

ные заготовки с внутренними нарезами. Разработка 
энерго- и ресурсосберегающей технологии изготов-
ления данных заготовок позволит получить конку-
рентоспособные изделия, отвечающие необходимым 
требованиям по качеству и точности. 

Заготовки деталей с внутренними нарезами (рис. 1) 
изготавливаются в серийном и массовом производ-
стве из стального проката горячей штамповкой на 
гидравлических прессах, с коэффициентом исполь-
зования материала 0,6. При механической обработке 
таких заготовок до 40 % металла переводится 
в стружку. Кроме того, данные заготовки имеют ани-
зотропию свойств. Недостатки таких изделий и тех-
нологии их изготовления очевидны и их применение 
неэффективно в современных условиях с точки зре-
ния металлосбережения и низкого качества изделия. 
Существующей базовой технологией изготовления 
заготовок с внутренними нарезами является способ 
литья [1]. Вес отливки заготовки 20 кг, вес отхода            
5 кг, выход годного 80 % [2]. 

Наиболее эффективной технологией изготовле-
ния таких деталей является редуцирование. Переход 
с традиционной технологии получения деталей лить-
ем на технологию редуцирования позволяет увели-
чить коэффициент использования металла до 0,95. За 
счет применения штамповки повышаются механиче-
ские и прочностные характеристики изделия, 
уменьшаются энергозатраты. Важно, что из техноло-
гического процесса исключается операция механо-
обработки наружной поверхности поковки. Достоин-
ства штамповки проявляются особенно при массо-
вом изготовлении изделий. 

 
Рис. 1. Заготовка с многозаходными спиральными нареза-

ми встречного направления:  
1 – трубная заготовка; 2 – ромбические выступы; 3 – многозаход-

ные спиральные нарезы 

 

Предлагается способ формирования многозаход-
ных спиральных нарезов встречного направления на 
внутренней поверхности трубчатых заготовок, обра-
зующих сетку выступов ромбической формы (рис. 1). 
Способ включает редуцирование трубчатой заготовки 
за две последовательные операции, каждую из кото-
рых осуществляют путем совместного продавливания 
через калибровочную матрицу трубчатой заготовки и 
пуансона со спиральными выступами на боковой по-
верхности, прикладывая при этом усилие на торец 
заготовки (рис. 2). В этом случае на указанных опера-
циях редуцирования используют пуансоны со спи-
ральными выступами противоположного направления 
и калибровочные матрицы разного диаметра.  

После завершения каждой операции редуцирова-
ния трубчатую заготовку со сформированными спи-
ральными нарезами и пуансон извлекают из матрицы 
или достают из полости матрицедержателя и вывин-
чивают пуансон из заготовки при установке послед-
ней на упор (рис. 3). Упор при этом установлен на 
радиально-упорном шариковом подшипнике. 

 

 

Рис. 2. Общий вид установки для редуцирования:  
1 – трубная заготовка; 2 – пуансон; 3 – многозаходные спиральные 
выступы; 4 – матрица; 5 – корпус штамповой оснастки; 6 – шари-

ковый радиально-упорный подшипник 
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Каждую операцию редуцирования осуществляют 
за два перехода. При этом используют пуансоны 
меньшей длины, чем длина трубчатой заготовки. 
Совместное продавливание через калибровочную 
матрицу пуансона и трубчатой заготовки на первом 
переходе каждой операции редуцирования произво-
дят с упором пуансона в заранее сформированную 
ступеньку путем запрессовки торца заготовки в мат-
рице данного перехода на длину 100 мм. 

 

 

Рис. 3. Общий вид установки для выпрессовки пуансона            
с многозаходными спиральными выступами:  

1 – трубная заготовка; 2 – пуансон; 3 – многозаходные спиральные 
выступы; 4 – упор; 5 – матрицедержатель; 6 – радиально-упорный 

шариковый подшипник 

Между переходами на каждой операции редуци-
рования производят выпрессовку пуансона из труб-
чатой заготовки со сформированными спиральными 
нарезами. Продольное перемещение заготовки огра-
ничивают упором, установленным на радиально-
упорном шариковом подшипнике, до образования 
между пуансоном и трубчатой заготовкой пояска 
взаимосвязи спиральных выступов пуансона и спи-
ральных нарезов трубчатой заготовки. Полученный 
поясок используют на следующем переходе редуци-
рования для обеспечения направления формируемых 
на этом переходе спиральных нарезов.  

Изготовление трубных заготовок с внутренними 
многозаходными спиральными нарезами предло-
женным методом редуцирования является менее 
трудоемким и более экономичным процессом по 
сравнению с существующими способами. В резуль-
тате получения внутренней и наружной поверхности 
заготовки без последующей механической обработки 
дает коэффициент использования материала до 0,95. 
Равномерное распределение свойств материала и 
геометрия нанесенного рельефа делают изделие, из-
готовленное предложенным способом, более конку-
рентноспособным. 
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Manufacturing of internal rifling grooves of tubular parts 
 
A method of manufacturing of tubular parts with internal rifling grooves by reduction is proposed. The method is labor-saving and cost-saving. 

The method allows obtaining the material operating ratio as high as 0.95. 
 
Keywords: rifling grooves, reduction, tubular parts, energy-saving technology, forging 
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