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(57) Изобретение относится к обработ
ке металлов давлением и может быть, ис
пользовано при восстановлении крупномо- 
дульных зубчатых колес , работающих в ус 
ловиях ограниченной подачи смазки.Нель - 
повышение долговечности зубчатых ко
лес ,  работающих в условиях гpaни^tнoгo 
трения. В зубьях '1 на всю их длину 
.вьтолняют пазы 2 глубиной, соответст-

ву'ющей высоте зчбьеп. ('сушествляют 
раздачу 1 тх по ш и рине . Заполняют паям 
металлическим поропч-о '̂ (МЛ1 и формиру
ют исхолныи профил!- при температуре 
спеючния поргчгка. Пепел заполгьением 
пазов МП на рабочих поверхностях зу 
бьев в зоне лелительной окружности 
выполняют по меньшей мере олин канал 
3, выходящий в паз зуба. Каналы за
полняют МП, уплотняют его по  плотнос
ти о , 6-0,8.  После формирования исход
ного профшля колеса и спекания МП 
последний пропитывают жидкой смазкой 
и осущестнля 1 'Т закрытие пор на повер
хности МИ п пазах. Для повьпиения эф
фективности теплоотвода из зоны тре
ния поверх 1 !ость каналов предваритель
но плакируют цветным металлом. При 
это.м снижается интезьсзьвность изззазш- 
вания зубьев в 1,2-1,3 раза и увели- 
чьзвается лолговечность восстаззовлезз- 
ньзх зубчатз.гх колес п 1,2-1,4 раза.
1 з .п .  ф-льз, 1 зз:1 .
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Изобретение относится к обработке 

металлов давлением и может быть ис
пользовано при восстановлении крупно
модульных зубчатых колес, работающих  ̂
в условиях ограниченной подачи смаз
ки о

Целью изобретения является повы
шение долговечности зубчатых колес, 
работающих в условиях граничного тре-ю  
ния.

На чертеже показано сечение зуба 
после в1>1полнения в нем паза и кана
лов, которые заполняют металлическим 
порошком.

Способ осуществляют в следующей 
последовательности.

Зубчатое колесо с изношенными 
зубьями 1 устанавливают в приспособ- 
петт, и на отрезном станке по осям 20 
симметрии зубьев на всю их длину вы
полняют пазы 2 глубиной, соответству
ющей высоте зубьев. Затем венец зуб
чатого колеса нагревают до 1000- 
1050“С, помешают в штамп, разделяют 25 
зубья до требуемой ширины, причем ве
личину паза 5 после раздачи выбира
ют из соотношения

15

5  = 30

^  пер

где -  ширина паза до раздачи,
-  величина максимального 

износа зуба^
величина припуска на ме
ханическую обработку, 
величина усадки порошка 
при спекании.

В зоне делительной окружности в 
зубьях со стороны их рабочих поверх
ностей выполняют каналы 3, выходящие 
в полость пазов. В полости пазов и 
каналов помещают металлический поро
шок, причем в каналах осуществляют 
его уплотнение до плотности 0,6-0,8 . 
Зубчатый венец вновь нагревают до 
1000-1050 С, после чего в штампе про
изводят обжатие зубьев.

Описанные операции повторяют для 
каждого зуба. Далее колесо обрабаты
вают на зубофрезерном станке и упроч
няют его химико-термической обработ
кой .

На заключительном этапе осущест
вляют пропитку порошкового металла 
жидкой смазкой, после чего произво
дят закрытие пор на поверхности по
рошкового материала в пазах. Закры
тие ппнерхностных пор выполняют выг
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лаживанием, пропиткой лепшавким ме
таллом, их уплотнением. Данная опера
ция исключает возможность выхода 
смазки на периферию паза.

П р и м е р .  Способ осуществлен 
для восстановления шестерни редукто
ра очистного комбайна 1К101 (деталь- 
шестерня 1К101.01.282, ш=12 мм, 2= 
=26, В=100 мм, материал -  сталь 
20Х2НЧА) в следующей последователь
ности.

Отжиг изношенного венца. На от
резном станке в зубьях колеса на всю 
их длину по оси симметрии зубьев 
прорезали пазы глубиной 26 мм и шири
ной 1,6 мм. Венец колеса нагревали 
с помощью индуктора ТВЧ до 1000- 
1050^0, помещали колесо в штамп и на 
кривошипном прессе раздавали пазы 
на величинуд =3,0 мм„ Со стороны ра
бочих поверхностей зубьев в зоне де
лительной окружности выполняли три 
канала, выходящих в полость паза. 
Диаметр каналов 4,5 мм. Поверхность 
каналов плакировали слоем меди толщи
ной 50 мкм. В пазы, а также в каналы 
зубьев помещали порошок ПЖ 2М, после 
чего осуществляли его уплотнение в 
каналах до плотности 0,6-0,7, С помо
щью кольцевого индуктора ТВЧ разогре
вали венец до 1000-1050°С и обжимали 
в штампе зубья. На зубопротяжном стан
ке получали требуемы!! профиль зубьев. 
Производили химико-термическую обра
ботку зубчатого венца. Колесо поме
щали в емкость с маслом "Индустриаль
ное 20" и вьщерживали там 4-5 мин 
до полной пропитки пористой структу
ры. Поверхность пазов подвергали 
пластическому выглаживанию с целью 
закрытия на ней сообщающихся пор.

Выполнение отверстий в зоне дели
тельной окружности зубчатого колеса 
и заполнение их металлическим порош
ком с последующим его уплотнением 
обеспечивает снижение интенсивности 
изнашивания зубьев в 1,2-1,3 раза и 
увеличивает долговечность восстанов
ленных зубчатых колес в 1,2-1,4 раза.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я
1, Способ восстановления крупно

модульных зубчатьк колес по авт. св.
№ 1255253, о т л и ч а ю щ и й с я  
тем, что, с целью повьаиения долговеч
ности зубчатых колес при работе в 
условиях граничного трения, перед 
заполнением пазов дополнительным ме
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таллическим порошком на рабочих по
верхностях зубьев в зоне делительной 
окружности выполняют по меньшей мере 
один канал, выходяпшй в паз зуба, ко-  ̂
торый заполняют металлическим порош
ком, уплотняют до плотности О,6-0,8, 
а после деформирования исходного про

филя колеса металлически!! порошок в 
канале пропитывают жидкой смазкой и 
осуществляют закрьп’ие пор на поверх
ности порошка в пазах.

2о Способ попо1,  о т л и ч а ю 
щ и й с я  тем, что поверхности кана
лов плакируют цветным металлом.
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