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Примеq,1.lше. Из"А.с:рсния серийных 110.шnшни:ков (бС'.:1 локрьгmя колец) ло уровню вибрации· с юJ;rьцом № 1 - R7 дБ; с колыюм 
N1!.2-&6цБ. 



Основной статьей расходов nрн опрt':де.пении техноло1·ической себе. 

стоимости, как известно [l], явля1отся затраты на материал (около 60 or 
обu(е1·0 о()ъема ·~атрат на детали). ()собенно зто важно для отливок, nолу. 

чаемых в кокилях, ибо чем ПfJlHЦl' конструкци)f от11ивки, тем 11rоще конст­

рукция кокиля, ;1.-1сн1.111е :~атраты на его изготовлсние. срок окуnае!\-fости. 

l la рис. 1 приRсдена конструкция tuкива ·н1nодского ис11олнения д.JIJ! 

серийного изготоu.ления с исноль:~онанисм вытряхного кокиля (схема 

представлена на рнi,;. 2). 

1 (тупица /[тол1, 451 
2 D1JCк/AЛlJ 

Рнс. 1. Ко11стrую1ия шкива заводского иt·полнсния 

Исходя из аналmа конструкции 1uкнва на технологичность, его мате­

риала (ЛJ12), техвических требов(tний, следует 11ри1натЕ. тrу конструкцию 

нетех11олоrичной по с11еду101цим причинам: 

- занижено значение литейного уклона (2°) на охватываю1цсй по­
верхности шкива н на ребрах жесткости; 

- завыrпено значение то.1щины стенки в детали, что nриводит к уве· 

JIИ'Iению ее материалоемкости и ухуд111ению механических свойств; 

- заливка кокиля ведется без применения литникоRой системы, по· 

тrому u1лак, немстш1лические вкл10•1ения и окиспЕ.1е пленки оказываются В 

теле отливки, снижi\Я ее ка1!ество и обус;1ов11ивая завышенный nринуск в 

верхней 1 1асти отливки (рис. 3 ); 
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Рис. J. l}1;1и11н~ пrк~11м ·1аводскоrо ИLl/ОJ111ения 

балансировка tuкпна "Jасвt:11;1иванием uпtсрстий на боковой 110-
верхности обода ухуднн1ст его ·1овар11ый вид и иьпынilет повы111е1111ыс 3J­
траты дорогого литей11оrо сnпава; 

- бол1~1ние потери цветного металла в стружку при мсха11и'lеской 

обработке и на угар nри пере11лав"е снижают R"им Если для по.11учсния от­
ливки rнкива исполиоиать кокиль с комбиниро1:1а1н1ым разъемом, то из ме­

талла, затра11иnаемого на заnоле на один rпкив, можно изготов111ъ 1ри. 

Оrмече11ные недостатки в конструкции летапи обуслопили и ltеnра­

вюп.ный выбор конi;трук1нн1 кокю111 (rис. 2). В таком кокиле 11евозможно 
полуqи1ъ 1а11ожснные и •tертеже две поро;кки пол текстроnну10 передачу. 

Это увеJ1и11ивает массу отливки и приводит к обра'.lояани10 усадочной по­
ристое·~ и R ободе шкива. 
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Исходя из анали1а рассмотрс1111ой конструкции 111кива на тсх11011 D. 
гичность и принимая во внимание отмс•1ен11ые тех.нологи'-lеские особенцо. 

СТИ КОКШIЪНОГО литья вооб1це и прои·1Fн.1.u.ства отливок ИЗ АЛ2 в кокиль Е1 

частности, приходим к заклю•1ени10, •1тu выбранный заводом дпя отпннkм_ 

111кива способ литья в вытряхной кокиль (рис. 2) является неудачным. 
I1o приведенным выше соображениям следует рекомендовать :.Ja\fctry 

вытряхного кокиля кокилем с комбинированным разъемом. Это позвuляеr 

полу•1ить отливку с двумя дорожками, с небольшим припуском на механи. 

ческую обработку (не более 2 мм), отменить механическую обработку бо. 
ковь~х поверхностей шкива, так как заданные чертежом степень точности 11 
чистоты поверхносrn обеспечиваются выбраннъrм способом литья. 

Выводы 

1. Совершенствование технологии кокильного литья и конструкцин 
кокилей должно базироваться на обесnе11ен11и технологичности издеJНJЙ. 

2. Гlовышение ка•1ества отливки в кокмь достигается заданием ОПТ!i­
ма;1ь11ых :и1аче11ий cro nараметrов и модифиuирова11ием литейнu1·0 с1Jлав.а. 
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НАГРУЗОЧНАЯ СПОСОБНОСТЬ КОМБИНИl'ОВАННЫХ СХЕМ 

Фl'ИКЦИОННОГО ВЗАИМОДЕЙСТВИЯ В МУФТАХ СЦЕПЛЕНИЯ 

В.Л. Бзсиt11ок, А.А. Глазу11она, И.1-1. Усе, Е.И. Мардосевич, В.В. Мухин 

Гf/У «()6ъеди11е1111ый инс,t1ип1уп1 машииостроения HAll Беларуси». А1инск; 
Г/О «Минский tnракторпый завод», Ми11ск 

Введение. При передачах мощности в трансмиссиях автомобилей, 
тракторов и дорожно-строительных машин часто используют вращающие· 

ся фрикционные муфты. Основным элементом этих муфт, обеспечиваю· 

щим передачу крутящего момента. в основном, являеrся фрикционный 
контакт рабочих поверхностей или специальный связую1ций комrюнент 
(ССК) с изменяю1цимися под воздействием внешнего управляюu\сrо фах· 
тора свойствами тина электро·, магии 1·ореолuгичсской жидкости илi-:1 113 

иного материала. Фрикционный контакт оGладает значительной н.Jrрузоч· 
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