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Накатка – образование на заготовке резьбы или мелких рифлений непрерывным 
воздействием инструмента. Деформационное упрочнение поверхностного слоя при накатке и 
волокнистое строение структуры металла повышают циклическую прочность резьбовых 
соединений примерно в 1,6 раза по сравнению с нарезкой. 

Методы накатки находят широкое применение не только при формообразовании 
различных резьб на сплошных и полых заготовках крепежных деталей, но и для получения 
различных профилей на деталях типа валов и осей, шлицевых соединений, червяков и 
винтов, зубчатых зацеплений, а также для упрочнения поверхности деталей, полученных 
обработкой резанием, и калибровки (правки) относительно длинных изделий. 

Резьбы и профили наружных поверхностей цилиндрических деталей накатывают: 
- плоским инструментом с тангенциальной подачей заготовки – накатка плоскими  

плашками; 
- приводным круглым инструментом с тангенциальной, продольной (осевой) и 

радиально-осевой подачей заготовки; 
- неприводным круглым инструментом с тангенциальной подачей. 
Процессы пластического формообразования резьб и профилей имеют значительные 

преимущества перед другими способами и особенно перед обработкой резанием. 
Высокая скорость образования профилированной длины (0,1 – 20 м/мин) 

обеспечивает снижение длительности цикла обработки, повышая производительность. 
Важным преимуществом процессов пластического формообразования перед 

процессами резания металлов является высокая размерная стойкость инструмента. При 
накатке шлицев первоначальная точность сохраняется в течение длительного времени 
несмотря на значительный объем выпущенной продукции. Ухудшение формы профиля за 
весь цикл эксплуатации инструмента не наблюдается. При накатке тепловые воздействия и 
нагрузки распределяются по большей поверхности контакта (при резании они 
концентрируются на относительно слабой режущей кромке), что снижает возможность 
случайных поломок инструмента. 
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Конструктивной особенностью ножей кормоуборочной сельскохозяйственной 
техники является наличие заостренных частей (лезвий), кроме того эти детали 
эксплуатируются в условиях ударно-абразивного воздействия и поэтому должны иметь 
высокие прочностные и вязкие свойства. Традиционной технологией изготовления лезвий на 
заготовках, является операция фрезерования в специальных приспособлениях, 
обеспечивающих получение нужного угла заострения лезвия. 
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Для изготовления деталей рабочих органов сельскохозяйственной техники с 
заостренными частями разработан способ продольно-поперечной прокатки. Комплексный 
технологический процесс термопластической обработки (ТПО), включает в себя плазменную 
вырезку листовой заготовки, индукционный нагрев, продольно-поперечную прокатку лезвия 
изделия и закалку с температуры окончания деформации. В этом случае технологический 
процесс обеспечивает оптимальное соотношение прочностных и вязких характеристик 
изделия, необходимых в условиях ударно-абразивной эксплуатации. Такой комплекс свойств 
определяется образованием субмелкодисперсной мартенситной структуры в процессе 
ускоренного охлаждения деформированного аустенита, полученного на стадии горячего 
пластического формообразования изделия. Установлено, что при изготовлении ножей 
кормоуборочной техники целесообразно использовать сталь 30ХГСА, которая после ТПО 
имеет необходимые механические свойства (рисунок 1). 

Отпуск после закалки деформированного металла, в зависимости от его температуры, 
в значительной степени влияет на показатели ударной вязкости при некотором снижении 
прочности металла. На рисунке 1 представлена зависимость твердости и ударной вязкости от 
температуры отпуска для стали 30ХГСА после обычной закалки в масле с 900 °C (1) и 
закалки в масле после горячей деформации (2) при1000 °C.          
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Рисунок 1 
 
Как видно из графиков  наиболее предпочтительным является режим отпуска  200 – 250 °C, 

когда при твердости 50 – 52 HRC достигается ударная вязкость 0,6 МДж/м2. Дальнейшее 
повышение температуры приводит к снижению твердости – менее 40 HRC, что для 
почвообрабатывающих инструментов недопустимо. 
 
 
 
 
 
 
 
 




