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основании этого можно сделать вывод, что в зоне контакта граница кон-
такта должна являться и границей элементов  Degre 1, и Degré 2 Implicit. 
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В  статті  проведено  аналіз  ефективного використання об-
катування деталей роликами на зносостійкість гвинтових пар в 
умовах абразивного зношування. При аналізі досліджень було вияв-
лено, що зносостійкість гвинтів після обкатування підвищується в 
обох випадках, але більшою мірою в парі із бронзовими гайками 

Для того, щоб перевірити вплив обкатування на підвищення зносостійко-
сті деталей в умовах абразивного зношування, були проведені дослідження в 
промислових умовах зносостійкості гвинтових пар на кантователі опок [1, 2]. 

Обкатування здійснювалось за 5 проходів на кожну сторону профілю 
різьби (рис. 1). Подача огинання на кут 30° здійснювалася перед кожним 
проходом ролика. Зусилля обкатування складало 5-7 кН. Швидкість обка-
тування складала 30 м/хв [3, 4]. 

 
Рис.1. Обкатування трапецеїдальної різьби Tr 160×16×2  

ходового гвинта кантователя опок 
Схему навантаження гвинтових пар представлено на рис. 2. 
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Рис.2. Схема навантаження гвинтових пар 

Дані про зношування обкатаних гвинтових пар кантователя опок на-
ведено в таблиці.  

Таблиця 
Зношування гвинтових пар кантователя опок 

Необкатаний гвинт Обкатаний гвинт 
Деталь, що 
зношується 

Матеріал 
гайки Марка Тривалість 

роботи, 
змін 

Знос, 
мм 

Тривалість 
роботи, 
змін 

Знос, 
мм 

Відносне збіль-
шення строка 
служби при зно-
шуванні, % 

Гвинт Бронза АЖМЦ 10-
3-1,5 

144 
268 

0,64 
0,68 

289 
404 
268 
315 

0,68 
0,88 
0,34 
0,40 

78 

 Чавун СЧ21-40 

225 
156 
108 
255 
255 
162 
160 
228 

0,64 
1,02 
0,70 
0,48 
1,08 
0,74 
0,44 
0,94 

186 
160 
195 

0,61 
0,27 
0,60 

54 

Бронза АЖМЦ 10-
3-1,5 106 6,1 144 3,8 76 Гайка 

Чавун СЧ21-40 192 7,7 225 4,4 60 

Надставка 
бронзова Бронза АЖМЦ 10-

3-1,5 
38 
60 

6 
7,2 

126 
98 
60 
46 

6,2 
3,2 
3,5 

114 

Зношування гвинтів за міжремонтний період складає 0,4 – 1мм. Заміна брон-
зових гайок чавунними призводить до збільшення зносу гвинтів на 35 – 50 %. 

При однаковому зношуванні стійкість обкатаних гвинтів, що працю-
ють з бронзовими гайками, вища, ніж необкатаних, на 78 %, працюючих з 
чавунними гайками - на 54 %. Зношування чавунних гайок, що працювали 
з необкатаним гвинтом, як видно із рис. 3, відбувалося практично до сти-
рання витків. 
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На рис. 4 представлено перерізи надставок, що встановлені в роботу з 
новими гайками і є свідками їх зношування. Як видно, надставки, що пра-
цювали з обкатаними гвинтами, мали менший знос ніж ті, що працювали з 
необкатаним гвинтом. 

Відносне збільшення зносостійкості гайок в результаті обкатування 
гвинтів таке ж, як і для самих гвинтів. 

 
Рис. 3. Переріз чавунних гайок:1 – після 192 змін роботи  

з необкатаним гвинтом(знос склав 7,2 мм); 2 – після 225 змін роботи  
з обкатаним гвинтом (знос склав 4,4 мм) 

 
Рис. 4. Переріз бронзових надставок: 1 – після 106 змін роботи  

з необкатаним гвинтом (знос склав 6,1 мм); 2 – після 114 змін роботи  
з обкатаним гвинтом (знос склав 3,8 мм) 
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