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(54)(57) ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ ПРОКАТКИ 
ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС, содержащий приводные 
валки с рабочей поверхностью, имею­
щей в поперечном сечении зубчатый 
профиль, а также нижнюю и верхнюю 
оправки с зажимными конусами, уста­
новленными между валками, отли­
чающийся тем, что, с целью 
повышения качества зубчатых колес и 
расширения технологических возможнос­
тей путем прокатки зубчатых колес из 
штампованных заготовок, он снабжен 
установленными соосно верхней и ниж­
ней оправкам соответствующими кони- - 
ческими дисками и коническими втул­
ками, причем зажимные конусы уста­
новлены с возможностью перемещения в 
радиальном и осевом направлениях и 
выполнены с пазами, а конические 
диски подпружинены в осевом направ­
лении и размещены в пазах.
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Изобретение относится к обработке 

металлов давлением, в частности к 
производству зубчатых колес прокат­
кой из штампованной механически об­
работанной заготовки. 5

Известен инструмент для прокатки 
зубчатых колес, содержащий приводные 
гладкие и соосно с ними установлен­
ные зубчатые валки, расположенные 
между валками нижнюю и верхнюю оп- ю 
равки с зажимными конусами для креп­
ления заготовки. При прокатке этим 
инструментом штампованную заготовку 
базируют на зажимных конусах за внут­
ренние необработанные поверхности is 
обода, которые одновременно повышают 
жесткость обода, предотвращая его 
прогиб в радиальном направлении и 
тем самым обеспечивают заполнение 
зубьев на штампованных заготовках с 20 
широким ободом и тонким полотном. 
Инструмент такой конструкции обеспе­
чивает удовлетворительное заполнение 
зубьев при отношении ширины венца к 
толщине полотна до 4 £l]. 25

Недостаток заключается в том, что 
этим инструментом не представляется 
возможным прокатывать штампованные 
заготовки с базированием по механи­
чески обработанному отверстию и одно- jq 
временным подпором обода по необра­
ботанным внутренним поверхностям 
штамповки для обеспечения заполнения 
зубьев при прокатке зубчатых колес 
с широким ободом и тонким полотном. 35

Известен инструмент для прокатки 
зубчатых колес, содержащий приводные 
валки с рабочей поверхностью, имею­
щей в поперечном сечении зубчатый 
профиль, а также нижнюю и верхнюю оп-40 
равки с зажимными конусами, установ­
ленными между валками £2].

Недостаток известного инструмента 
заключается в том, что для крепления 45 
заготовки с базированием по механи­
чески обработанному отверстию с одно­
временным подпором обода штамповки 
требуется механическая обработка 
внутренней поверхности обода, что 
значительно удорожает изготовление 
заготовок под прокатку известным ин­
струментом.

Цель изобретения - повышение ка­
чества зубчатых колес и расширение 5$ 
технологических возможностей путем 
прокатки зубчатых колес из штампован­
ных заготовок.

' Указанная цель достигается тем, 
что инструмент для прокатки зубчатых 
колес, содержащий приводные валки с 
рабочей поверхностью, имеющей в попе­
речном сечении зубчатый профиль, а 
также нижнюю и верхнюю оправки с за­
жимными конусами, установленными 
между валками, снабжен установленны­
ми соосно верхней и нижней оправкам 
соответствующими коническими дисками 
и коническими втулками, причем за­
жимные конусы установлены с возмож­
ностью перемещения в радиальном и 
осевом направлениях и выполнены с 
пазами, а конические диски подпру­
жинены в осевом направлении и разме­
щены в пазах.

На чертеже показан инструмент 
для прокатки зубчатых колес, общий 
вид.

Инструмент для прокатки зубчатых 
колес содержит приводные втулки 1 и 
2 и жестко закрепленные на них зубча­
тые валки 3 и 4.

Между валками расположены верхняя 
5 и нижняя 6 оправки, на которых рас­
положены комплекты пружин 7 и 8, ус­
тановленные между оправками и зажим­
ными конусами 9 и 10. На торце за­
жимных конусов установлены коничес­
кие втулки 11 и 12, на которых выпол­
нены конические поверхности 13 и 14, 
сопряженные с установленными на оп­
равках коническими дисками 15 и 16. 
На концах оправок выполнены хвосто­
вики 17 и 18 с буртиками 19 и 20 
для центрирования и зажима заготов­
ки 2 1 .

Зажимные конусы установлены с 
возможностью радиального и осевого 
перемещения относительно оправок.

Инструмент работает следующим 
образом.

Нагретую по наружной цилиндри­
ческой поверхности до температуры 
прокатки заготовку 21 устанавливают, 
базируя по обработанному отверстию 
на хвостовик 18 нижней оправки 6. 
При этом заготовка внутренней поверх­
ностью обода ложится на нижний зажим­
ной конус 10. Затем гидроцилиидром 
(не показан) опускают верхнюю оправ­
ку 5, которая своим хвостовиком 17 
входит в отверстие заготовки 21. За­
жимным конусом 9 верхняя оправка за­
жимает заготовку по внутренней повер­
хности обода. При этом, благодаря .. 
возможности перемещения зажимных ко—
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нусов относительно оправок в ради­
альном :направлении , происходит ус­
тановка зажимного конуса соосно внут­
ренней поверхности обода заготовки и 
обеспечивается тем самым хороший кон- 5 
такт внутренней поверхности обода 
с поверхностью зажимного конуса.Даль­
нейшим ходом вниз верхней оправки 5 
зажимают заготовку между буртиками 
19 и 20 верхней и нижней оправок, 
при этом центрирование заготовки осу­
ществляется хвостовиками 17 и 18 и 
поджимом обода подпружиненными за­
жимными конусами 9 и 10 валкам сооб­
щают вращательное движение и переме­
щение по направлению к заготовке в 
радиальном направлении. По мере 
уменьшения расстояния между валками 
3 и 4 они вступают в контакт с наруж­
ной поверхностью заготовки и произво­
дят на ней формообразование зубчато­
го профиля. Благодаря тому, что за­
жимные конусы 9 и 10 плотно прилега­
ют по всей поверхности внутреннего 
обода заготовки, происходит хорошее 25 

4
заполнение зуба по всей его длине, а 
учитывая то, что заготовка обработа­
на по наружной поверхности и сцент­
рирована оправками по посадочному 
отверстию относительно зубчатых вал­
ков, удается повысить точность прока­
танных зубчатых колес. После калиб- ,· 
ровки сформованных : зубьев валки 
расходятся, оправка 5 под действием 
гидроцилиндра поднимается, освобож­
дая прокатанное зубчатое колесо вы­
грузке из стана. При этом пружины 7 
и 8 разжимаются, и конические втулки 
11 и 12 своими коническими поверхно­
стями 13 и 14 центрируют по коничесх 
ким поверхностям конических дисков l4 
и 16 зажимные конусы 9 и 10, которые 
устанавливаются соосно оправкам. Ин­
струмент готов к следующему циклу 
прокатки.

По сравнению с известным предла­
гаемый инструмент позволяет получить 
точные прокатанные зубчатые колеса 
из штампованной заготовки с широким 
ободом.
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