2.3. Обоснование метода получения заготовки

При выборе метода получения заготовок необходимо учиты​вать трудоемкость изготовления, стоимость механической обра​ботки, сокращение расхода металла, точность изготовления заго​товок и т. д. Значительное сокращение расхода металла достигается применением малоотходных методов изготовления заготовок, форма и размеры которых максимально приближены к форме и размерам готовой детали. Экономия металла в заготовке дости​гается путем сокращения припусков под механическую обработку, повышения точности размеров и формы заготовки. Механическую обработку заготовок малоотходного производства производят на более высоких режимах резания. 

      В производстве зубчатых колес-валов к числу основных технологи​ческих методов малоотходного производства заготовок относятся поперечно-клиновая прокатка ступенчатых валов и холодная штам​повка. Исходный материал должен под​вергаться входному контролю согласно утвержденным техниче​ским условиям. Его запускают в производство только в том слу​чае, если он отвечает установленным требованиям. Широко применяемые горяче​катаные прутки очистки не требуют.

      Каждая партия стали, полученная отдельной плавкой, под​вергается входному контролю. При входном контроле проверяют химический состав, микроструктуру, размер зерна механические свойства металла, прокаливаемость. Деформация зубчатых колес из различных партий (плавок) различна. Большинство автомо​бильных заводов для определения степени деформирования из каждой партии изготовляют одну или несколько опытных партий зубчатых колес-валов. 

       Перед отправкой на механическую обработку заготовки после прокатки и штамповки должны подвергаться очистке и контролю в кузнечном производстве. При повышении точности заготовок требования к качеству их поверхности возрастают. На поверх​ности заготовки не должно быть окалины, трещин, волосовин, заусенцев. Очистку и удаление дефектов с поверхности заготовки производят различными методами. Механическую очистку на обдирочно-шлифовальных станках и ручными шлифовальными машинками широко применяют для удаления мелких и крупных поверхностных дефектов. Щетки, ролики, пневматическую струйно-абразивную обработку применяют для удаления окалины.

При контроле заготовок особое внимание уделяют проверке химического состава, твердости, прокаливаемости, размерам аустенитного зерна и механическим свойствам. Зубчатые колеса-валы обычно изготовляют из легированных сталей. Легирующие элементы в стали повышают ее прочность и износостойкость. Содержание углерода в цементируемых сталях обычно составляет 0,15— 0,25 %. Стали с низким содержанием углерода обеспечивают максимальную вязкость зуба, а с высоким — максимальную проч​ность сердцевины. Твердость оказывает влияние на обрабаты​ваемость резанием, она определяет период стойкости режущего инструмента и стоимость изготовления зубчатого колеса. Прокали​ваемость - одно из важнейших свойств стали для зубчатых колес-валов, которое определяется глубиной и распределением твердости при закалке. Чем выше прокаливаемость стали, тем больше глу​бина, на которую может быть закалена сталь. Прокаливаемость оказывает влияние также на прочность и деформацию. Размер аустенитного зерна по стандарту ASTM должен составлять 5— 7 баллов. Этот размер зерна обеспечивает минимальное коробле​ние при сохранении механических свойств. Механические свой​ства металла для зубчатых колес обычно определяют твердостью по Бринеллю.Объемная холодная штамповка (холодное выдавливание на прессах ) заготовок является важнейшей операцией в производстве зубчатых колес-валов. Т.к. заготовки должны иметь максимальную и однородную плотность.

 Требования к качеству заготовок, которые обрабатывают в ГПС, значительно повышаются. Поступающие на механическую обработку заготовки должны иметь минимальные стабильные припуски, малую шероховатость поверхности, точные размеры, оптимальную твердость и хорошую обрабатываемость. Чем выше уровень автоматизации, тем точнее и стабильнее следует изгото​влять заготовки.

      Для изготовления ступенчатых валов наиболее целесообразно применять
поперечно-клиновую прокатку круглыми валками или пло​скими плашками 1 (рис.    ) из проката круглого сечения.
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                   Рис.

       Во время про​катки заготовки вращаются, благодаря чему отсутствует облой по периметру поковки и расход материала сокращается до 15 %. Повышается размерная точность, уменьшается припуск на сторону под механическую обработку с 2,0—2,5 мм до 1,0—1,5 мм. Харак​терной особенностью деталей, полученных прокаткой, является наплыв металла на торцах валов. Производительность прокатных станов ВНИИметмаша составляет 300—900 шт/ч.

        Для изготовления заготовок конических и цилиндрических колес с хвостовиком (рис.      )
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наиболее экономич​ным является метод холодного выдавливания на прессах (разновидность объемной холодной штамповки) : коэффициент использования металла близок к единице.      

Допуски на внешние и внутренние диаметры составляют 0,2-0,25 мм.

     Коэффициент использования металла достигает 0,97, снижается объем механи​ческой обработки. 

