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(57) Изобретение относится к области 
машиностроения и может быть исполь
зовано при изготовлении нереверсив- 
ньпс зубчатых передач. Цель - повы
шение долговечности передач. Поверх
ность заготовок нагревают индуктором 
до аустенизации, проводят поперечную 
прокатку с осевым смещением до полу
чения зубчатых колес, закаливают их 
и осуществляют сборку передачи таким 
образом, чтобы передняя при прокатке 
сторона зуба колеса контактировала с 
аналогичной стороной зуба другого 
колеса й передавала крутящий момент. 
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Изобретение относится к машино
строению и может быть использовано 
при изготовлении нереверсивных зуб
чатых передач.

Цель изобретения - повышение дол- j 
говечности передач.

На чертеже представлена схема про
странственной текстурной картины по
верхностных слоев зубчатого венца 
после изготовления предлагаемым спосо-^д 
бом (А - передняя боковая поверхность 
зуба, Б - тыльная боковая поверхность 
зуба). •

Изобретение иллюстрируется следу
ющими примерами.

Предлагаемый способ апробирован 
при исследовании характера деформации 
зубчатого венца с модулем 1,5 мм, 
числом зубьев 35. Материал - сталь 
40Х. Нагрев поверхностных слоев про
изводился до температурного диапазо
на 8 0 0 - 9 2 0 машинным генератором 
токов высокой частоты мощностью бЗкВт. 
частотой 8 кГц посредством двухвит- 
кЬвого индуктора. Последующее фор
мообразование зубчатого венца произ
водилось при той же температуре по 
схеме поперечно-винтовой прокатки с 
осевой подачей заготовки. Затем про
изводилось немедленное,охлаждение 
(закалка) эмульсией посредством 
спрейера. Все элементы (индуктор, 
деформирующее устройство и спрейер), 
обеспечивающие формообразование по 
схеме высокотемпературной термомеха
нической поверхностей обработки (ВТМПО) 
были смонтированы в одном устройстве. 
Таким образом, обеспечивалась непре
рывно-последовательная схема обработки.

Для получения пространственной 
картины характера течения металла при 
формообразовании зубчатого венца пла
стическим деформированием по пред
лагаемой и известной схемам исследо
валась микроструктура материала в 
плоскостях,перпендикулярных й парал
лельных оси колеса (в различных зонах 
вершина, средняя часть зуба, впадина 
на поверхности и в объеме). .

У образцов, полученных ВТМПО, уста 
новлена резко выраженная jeKCTypoBan- 
ность структуры в большинстве исследу
емых областей, позволившая составить 
пространственную картину характера 
течения металла (фиг. 1), На передней 
(по направлению вращения заготовки 
при обработке) боковой поверхности 
зуба и впадине слои вытянуты, повто
ряя наружный контур, на тыльной боко-
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поверхности направленность носила 
спиралевидный характер. В области вер
шины регулярного направления слоев 
не отмечено. Установленные различия 
характера текстуры на передней и 
тыльной боковых поверхностях зуба 
имели большое практическое значение: 
поверхность с вытянутой текстурой 
оказалась более износоустойчивой, 
чем тыльная со спиралевидной тексту
рой. Вследствие этого была принята 
схема установки колес в передачу, 
при которой рабочей являлась боковая 
поверхность с вытянутой текстурой, т.е. 
передняя при обработке. В результате 
такой направленной сборки бьша су
щественно повьппеИа долговечность 
(износостойкость) зубчатых колес.

Глубина текстурованных слоев сос
тавила величину до 0,8 мм. В объеме 
наблюдалась ослабленная направлен
ность. При реализации ВТМПО профиль- 
ньпс изделий деформированием по схеме 
поперечной: прокатки без осевой пода
чи заголовки (известное решение) - 
специфическая текстурная картина фор
мируется лишь в плоскости, перпенди
кулярной оси колеса (направленность, 
повторяющая наружный профиль на пе
редней боковой поверхности зуба и 
впадине, и вихреобразная - на тыльной 
поверхнЬсти). В группе плоскостей, 
перпендикулярньпс приведенной (в том 
числе перпендикулярной оси зуба)i 
какая-либо регулярная направленность 
отсутствовала. Таким образом, при 
составлении пространственной текстур
ной картины, в данном случае геомет
рическими аналогами текстурованных 
зерен являются жгуты конечного диа
метра, расположенные в семействе плос
костей, перпендикулярных оси колеса, 
и повторяющие наружный контур венца 
на передней поверхности зуба и во 
впадине, а на тыльной поверхности - 
вихреобразные. Регулярная ориентация 
жгутов в направлении оси колеса от- 
сутвтвует.

Анализ текстурной картины поверх
ностных слоев венца, полученного 
предлагаемым способом, выявил прост
ранственную схему, указанную выше.
Зерна вытянуты в обоих плоскостях 
(перпендикулярной и параллельной оси 
колеса) на передней боковой поверх
ности зуба и впадине и направлены 
спиралевидно - на тыльной. Геометри
ческой моделью ориентированных эле
ментов структуры в данном случае мо-



гут быть листы конечной толщины, по
вторяющие наружный контур венца в 
одном из случаев (зоны вытянутой на
правленности) и спиралевидно распо
ложенные - в другом. J

Принципиальные структурные отличия 
(наличие и отсутствие направленности 
в плоскостях, параллельньк оси колеса), 
связанные разными схемами деформи
рования в известном и предлагаемом fO
способах привели к повьшению износо
стойкости передней при изготовлении 
зубьев стороны зубчатого венца (в 
среднем на 14% у прямозубых колес и 
на 18% у косозубых,’ модуль 1,5 мм, 15
число зубьев 35).

Принципиальное различие в текстур
ной картине поверхностных слоев разных 
сторон зуба обусловило их различную 
износостойкость. Износостойкость пе- 20 
.редней стороны зуба (с вытянутой 
^текстурой) выше, чем у тыльной (со 
спиралевидной текстурой), в среднем 
на 22%.
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Таким образом, установка колес 

с наиболее износоустойчивой стороной 
зуба в качестве рабочей позволяет 
значительно повысить долговечность 
нереверсивных зубчатых передач.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Способ изготовления . зубчатьга.; 
передач, преимущественно нереверсив
ных, включающий нагрев поверхности 
заготовок до температуры аустениза
ции, поперечную прокатку зубчатых 
колес, их закалку и сборку, о т 
л и ч а ю щ и й с я  тем, что, с це
лью повьшения долговечности передач, 
поперечную прокатку колес проводят 
с осевой подачей, а сборку осущест
вляют таким образом, чтобы передняя 
при прокатке сторона зуба.колеса кон
тактировала с аналогичной стороной 
зуба другого колеса и передавала 
крутящий момент.
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