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(57) Изобретение относится к майійност[)ое- 
нию. Цель изобретения - повышение на
грузочной способности порошкового зубча
того колеса и упрощение способа изгогов- 
.іенйя. Виброизолирующие слои образованы 
смещенными рядами патостей, не нарушаю

щих ие.юсгност!) его порошковой основы за 
счет по.іученйя необхо.тимой конструкции и 
свойств материала колеса в процессе о.тноіі 
()пе;)аиии спекания. По.юсти одною слоя 
перекрізвают ііеремі,ічкй 3 между полостями 
другого. Полосой каж.цис) из рядов m o i s t 
быть сообпишы между собой и заполнены 
дем пфирующим м атериалом. Пористост1> 
порошковою матерна.іа. образующего не
сущие слои 1 , монотонно возрастает по юл- 
щнне от периферии к середине с.юя. Из гоф- 
[)ированной по нртфпю зубьев и перфори- 
[іованной ленты сворачивают кольцевые ч.іе- 
менгы бу.тущие ряды полостей и scia 
нав.'ійвают в матрицу. При спекании мате
риал .тенты pacii.'iaicтяется с образоватн'м 
полостей. Толщина ленты — расчетная. Пере
менная пористость несущих с.тоев 1 luj.iyna 
ется в [)ез\Л1,тате проникновения расп.іан 
ленноіч) метал,та .тенты в поры. 2  с. и 2 ей. 
ф-.Т1,|. 4 и,1 .
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Изопреіх'ййе отнсх'итсн к машинострое
нию и может быть использовано в зубчатых 
передачах, при изготовлении зубчатых ко
лес с основой из порошкового материала.

Целью изобретения является повьииение 
наірузочной способности зубчатого колеса 
и упрощение способа еіо изготовления.

Виброизолирующие слои в теле колеса 
образованы смещениями рядами полостей, 
не нарущающих целостность порошковой 
основы Ko.ieca. Упрощение способа изготов
ления достигается за счет получения необ
ходимой кспш’трукции и свойств материала 
колеса в процессе одной операции — спе
кания порошка.

На фиг. 1 показано зубчатое колесо, се
чение; на фиг. 2 - схема расположения
полостей на соседних виброизолирующих 
слоях; на фиг. 3 - схема изменения порис
тости в сечении зуба; иа фиг. 4 — лента 
для кольцевых элементов.

Зубчатое колесо из порошкового мате
риала содержит эквидистантные профилю 
зубьев чередующиеся несущие 1 и вибро
изолирующие 2 слои. Последние выполнены 
в виде рядов полостей, смещенных друг от
носительно друга в соседних слоях так, 
что полости одного слоя перекрывают пере
мычки .3 между полостями другого (фиг. 2).

Полости каждого из рядов могут быть 
сообщены между собой (фиг. 2 ) и заполне
ны де.мпфирующим материалом. Пористость 
порошковшс) материала колеса, образующе
го несущие слои 1 монотонно возрастает от 
2 — 5 до 10- 18®/о по толщине от периферии 
к середине слоя.

Зубчатое колесо изготавливают прессо
ванием металлического порошкового мате
риала в матрице с обратным требуемому 
зубчатым нрсгфилем. В матрице на расстоя
нии д друг от друга коаксиально размеща
ют гофрированные кольцевые элементы из 
металлической перфорированной ленты. 
Температура плав.тения .материала ленты 
ниже температуры плавления порошкового 
материала. Затем заполняют зазоры между 
элементами и матрицей металлическим по
рошковым материа.юм, уплотняют его до 
пористости 20 25®/о магиитои.мпульсным
прессованием и спекают. Толщину ленты 
выбирают из соотношения

Ó = (0,45 0,48)'iS-/i 
і'де 6 толщина ленты;

й - расстггяние между элементами;
- пористость заготовки колеса после 

ирессования.
При заполнении матрицы и прессования 

иорощка он заполняет предварительно изго
товленные в лейте прорези (фиг. 4), образуя 
перемычки 3 полостей. В процессе спекания 
стального порошка лента толщиной Ó рас
плавляется. заполняя ближайщие поры и 
растворяясь в несущих, расположенных меж
ду виброизолирующими, слоях. При этом
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на ее месте образуются полости, а порис
тость прилегающих к ним несущих слоев 
уменьшается (фиг. 3).

После спекания сообщающиеся полости 
заполняются под давлением материалом с 
повышсшгыми демпфирующими характерис
тиками.

При работе' колеса виброизолирующие 
слои 2 гасят колебания, генерируемые зуб
чатым профилем.

Перемычки 3 между полостями обеспе
чивают высокую нагрузочную способность 
колеса, так как соединяют между собой не
сущие слои 1. Последние, вследствие пере
менной по толщине пористости, имеют не
линейную виброакустическую характеристи
ку. что также повыщает виброизоляцию.

Пример. Изготавливают зубчатое колесо, 
имеющее модуль m = 8 мм, число зубьев 
Z = 76, ширину зубчатого венца в =
= 100 мм, из стального порошка X 13 М2С2. 
Кольцевые элементы сворачивают из пред
варительно гофрированной медной ленты 
толщиной 0.2 мм. В ленте вырубают перфо
рацию -  прямоугольные отверстия 
( 2 x 8  мм общей площадью 26—30% от 
площади поверхности ленты). Три кольце
вых элемента коаксиально устанавливают в 
матрицу на расстоянии й = 2 мм друг отно
сительно друга, после этого матрицу запол
няют металлическим порошком, уплотняют 
предварительно и затем проводят магнитно
импульсное прессование с энергией прессо
вания 18 кДж. После прессования заготовку 
зубчатого колеса спекают в эндогазе при 
1160-1200%.

Образовавшиеся полости пропитаны 
свиггцом.

Изобретение позволяет повысить нагру
зочную способность зубчатого колеса в 
2,2—2,4 раза при одинаковой с прототипом 
виброакустической способности.

Формула изобретения

1. Зубчатое колесо, содержащее экви
дистантные профилю зубьев чередующиеся 
несущие и виброизолирующие слои, отли
чающеес я  тем, что, с целью повышения на
грузочной способности, виброизолирующие 
слои выполнены в виде рядов полостей, сме
щенных друг относительно друга в сосед
них слоях.

2. Колесо по п. 1, отличающееся тем, 
что полости каждого из рядов сообщены 
между собой и заполнены демпфирующим 
материалом.

3. Колесо по п. 1, отличающееся тем, 
что пористость материала несущих слоев мо
нотонно возрастающая от 2—5 до 10—18% 
гго толщине от периферии к середине слоя.
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4. Способ изготовления зубчатого коле
са, включающий размещение гофрирован
ных кольцевых элементов из металлической 
перфорированной ленты в матрицу пресс- 
формы с обратным требуемому зубчатым про
филем, заполнение зазоров между матрицей 
и элементами металлическим порошковым 
материалом, прессование и спекание, отли
ч аю щий ся  тем, что, с целью упрощения спо
соба, кольцевые элементы берут из материа
ла с температурой плавления ниже темпе
ратуры плавления порошкового материала.

10

причем используют лепту толщиной, ні.іой- 
раемой из соотношения

6 = (0,45 0,48)-Л - к,
где S - толщина ленті>і;

Л — расстояние между элементами; 
к — пористость заготовки колеса после 

прессования,
а спекание проводят в условиях выплавле
ния материала кольцевых элементов с после
дующим заполнением образующихся полос
тей демпфирующим материалом.

Фиг. 2

Пористость после спекания 

Фиг.3

Прорези
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