2.3. Обоснование метода получения заготовки.
Зубчатые колёса, являются наиболее ответственными и нагруженным деталями коробки передач. Основной, конструктивный элемент - колес зубчатый венец. Работоспособность венца обеспечивается :
1) высокой твёрдостью поверхностного слоя, необходимой для увеличена усталостного выкрашивания рабочих поверхностей зуба;

2) прочностью на изгиб зубьев при одновременно высокой вязкост сердцевины, для противостояния ударной нагрузке.

Высокие механические свойства зубчатого венца и их дифференциаци достигаются изготовлением зубчатых колёс из легированной стал подвергаемых   соответствующей   химико-термической   обработке последующей закалкой и отпуском.

Шестерня, ведомая заднего хода автомобиля «Москвич 2141» изготовлен из низкоуглеродистой легированной конструкционной стали 20ХГНМ.
Рассмотрим химический состав стали в, %:
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Обрабатываемость различных металлов зависит от его химического состава и термических свойств. Чем твёрже сталь данной марки, тем хуже она обрабатывается, т.е. тем быстрее изнашивается инструмент. При введении легирующих элементов обрабатываемость улучшается. Стали, с малым содержанием углерода вследствие высокой вязкости обладают также худшей обрабатываемостью. Легирующие элементы особенно сильно повышают предел текучести, относительное сужение и ударную вязкость. После термической обработки данная сталь имеет более мелкое зерно и дисперсную структуру. Хром и марганец легируют стали для хорошей прокаливаемое™, и являются дешёвыми легирующими элементами. Чем выше в стали концентрация легирующих элементов, тем выше её прокаливаемость. Никель и молибден в стали повышают сопротивление хрупкому разрушению стали, увеличивая   пластичность   вязкость,   уменьшая   чувствительность   к концентраторам напряжений.

Заготовка шестерни ведомой заднего хода получается на ГКМ, который представляет собой высадку нагретого кольца или мерной заготовки с заполнением металлом рабочей полости пуансона и матрицы. При штамповке колец высадка дополняется безотходной проковкой.

Штамповка на ГКМ обеспечивает ряд технических преимуществ по сравнению со штамповкой на молотах, основными из которых являются:

повышение точности, повышение производительности штамповки, сокращение расхода металла за счёт уменьшения припусков и штамповочных уклонов, улучшение санитарно-гигиенических условий работы в цехе.

На ГКМ можно получить от 300 и более поковок в час. Поэтому этот метод и выбран для изготовления заготовки шестерни ведомой заднего хода.

