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渐开线圆柱齿轮单侧磨损后的反向使用

汤利民 韩桂云

(齐齐哈尔胶管厂 16 1 ( , 0 0 )

橡胶加工设备中的齿轮种类繁多
,

使用

后失效形式也不一样
,

但多数为齿面磨损
。

按

照部颁检修规程的规定
,

齿轮单侧磨损超过

齿厚的 1 / 5 时应修复或更换
。

我厂对于单向

运转
、

单侧磨损的外啮合渐开线 圆柱齿轮
,

常

采取反向换向的办法继续予以使用
。

我厂在

中 5 6 o m m 只 中 5 1 o m m 火 1 5 3 o m nr 开炼机大修

和其它一些橡胶加工设备 的维修中
,

只要齿

轮结构和改制条件允许反 向的都采取 了这一

办法
。

1 齿轮反向使用的可行性

轮齿两侧工作段 的渐 开线形状 完全相

同
,

一侧磨损
.

另一侧完好
,

可以反向使用未

磨损的另一侧
。

若一对齿轮修理后
,

中心距保

持不变
,

则齿轮反 向使用传递运动的准确性
、

平稳性和载荷分布的均匀性与未磨损齿轮相

比
,

只有微小变化
,

一般可忽略不计
。

齿轮副

侧隙虽显著加大
,

但不影响使用
。

齿轮磨损后反 向使用 的强度条件有二
:

一是接触强度
,

它应与未磨损原齿轮齿面所

具有的接触强度基本相 同
,

少量变化不计
; 二

是弯曲强度
,

齿轮单侧磨损后
,

齿厚变薄
,

弯

曲强度下降
,

齿轮磨损情况不同
,

剩余齿厚亦

不同
,

轮齿危险截面的大小和危险截面齿厚

数据离散性太大
,

一般可不计算
。

根据我厂的

实际经验
,

磨损超过齿厚 1 / 5 的齿轮反向使

用和新齿轮一样可以长期工作而不会失效
。

2 开炼机齿轮反向使用的原则

2
.

1 速 比齿轮的反向

两个啮合的速比齿轮单侧磨损超过齿厚

的 1 / 5
。

后辊速比齿轮模数
,

此 4 ( 旧标准
,

下

同 )
,

齿数 d 9
,

直齿
,

材料 Z G 4 5
,

重 3 4 Ok g
。

前

辊速 比齿轮模数 m 24
,

齿数 22 5
,

直 齿
,

材料

z G 4 5
,

重 72 0k g
。

检修方案有三
:

① 报废 ; ②

较大的前辊齿轮齿顶圆车小后变位
,

后辊齿

轮报废
,

重做一个新的变位的后辊齿轮与前

辊齿轮相配
;③齿轮均反 向使用

。

三个方案进

行对比
,

认为第 3 方案是经济合理的
。

由于两

个速比齿轮用楔键定位
,

毅槽有 1 , 1 00 的斜

度
,

因此在采取第 3 方案反向使用时
,

每个齿

轮均需重开一个毅槽
,

新毅槽与旧毅槽斜度

方 向相 反
,

位置相差 9 00
。

齿 轮其 它部分 对

称
,

可以直接反向使用
。

加工一个反向的毅槽

约 15 。 元
,

而 制作一个较 小 的后辊 齿轮需

2 5 0。 元
。

就我厂的实际情况看
,

反向齿轮的

使用期基本上与新齿轮相当
。

综合比较
,

反向

使用是可行的
,

节约较为显著
。

2
.

2 驱动齿轮的反向

大小驱动齿轮均为单侧磨损
。

大驱动齿

轮模数 m 1 8
,

齿数 26 5
,

直齿
,

材料 ZG 45
·

重

1 20 Ok g
。

小驱动齿轮模数 m 1 8
,

齿数 21 6
,

直

齿
,

材料 Z G 45
,

重 92 k g
。

检修仍采用 2
.

1 节

中的第 3 方案
,

使大小驱动齿轮反 向使用
。

由

于大驱动齿轮形状不对称
,

需将不对称的定

位段切除
,

按切除定位段的尺寸重做一个定

位套
,

使齿轮轴向位置不变
。

因楔键的原因
·

大驱动齿轮需重开一个毅槽
,

斜度方向与旧

毅槽方 向相反
,

位置相差 90
“ 。

小驱动齿轮一

侧轮端有一定位凹槽
,

需加工一个与凹槽尺

寸相 同的零件补满凹槽
,

并在另一轮端加工

同一尺寸的凹槽定位
。

由于是平键
,

因此不需

再加工毅槽
。
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3 减速箱人字齿轮的反向

减速箱单级减速
,

一对齿轮均为单侧磨

损
。

大齿轮模数 m 5
.

5
,

齿数 21 85
,

人字齿
,

螺

旋角 月2 8
0 ,

材料 Z G 4 5
,

重 7 4 6k g
。

小齿轮为齿

轮轴
,

模数 m 5
.

5
,

齿数 21 6
,

人字齿
,

螺旋角

尹2 80
,

人字方向与大齿轮相反
,

材料 40 C r ,

重

24
.

k7 g
。

大齿轮完全对称
,

又为平键固定
,

可

以直接反向使用
。

由于小齿轮是齿轮轴
,

不易

反向
,

必须更换
,

而且人字齿的方向应与原小

齿轮方向相反
。

2
.

4 齿轮反向使用情况

结合开炼机大修
,

传动系统三对齿轮均

按反向使用的原则予 以修复
。

修复前
,

开炼机

工作时
,

齿轮系统振动较大
,

特别是空载时振

动更大
。

修复后
,

开炼机运转平稳
,

已投人正

常生产
。

1 9 8 4 年年底大修至今
,

齿轮系统运

转正常
,

未发生异常磨损和轮齿断裂现象
、

达

到了修复 目的
。

3 结论

( 1) 齿轮反向使用后
,

啮合精度可以满足

橡胶加工设备的使用要求
。

齿面接触强度和

轮齿弯曲强度也经受住了长期使用的考验
。

( 2) 齿轮反向使用是一种简单有效的齿

轮修复方法
,

具有较显著的经济效益
,

对于形

状对称和大型贵重齿轮的修复就更是如此
。
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新型橡胶改性剂

英国《欧洲橡胶杂志 》 1 9 9 5 年 1 77 卷 n

期 7 页报道
:

美国 I T P S 公司发明了一系列新型无机

聚合物改性剂 I N T E C
,

可用于代替几种目前

橡胶加工中使用的助剂
。

这些产品是长链的

无机聚合物改性剂
,

无毒性
,

有利于环保
,

热

稳定性好
,

已用于 R C A 橡胶公司一些工 厂

的实际生产
。

这些改性剂具有 4一 5 种助剂的优点
,

而

且效果更好
。

胶料的挤出性
、

流动性
、

混炼时

间和贮存稳定性获得全面改善
,

而且可减少

N R 的用量
。

R C A 还将混有 I N T E C 的胶料老化一年

后重新加工
,

最终产品性能也获得改善
。

NI T E c 与杜邦和 3M 公司制造的氟橡

胶相容性很好
。

杜邦对这种改性剂进行了实

验室试验
,

发现在氟橡胶 中使用最佳用量 的

I N T E C
,

可 以改善模型 内流动性能
,

而对胶

料物理性能几乎没有影 响
。

I T P S 公司说
,

这种改性剂还改善了分散

性
,

从而提高了劳动生产率
,

降低了废 品率
。

而且还提高了尺寸稳定性
,

降低了挤出 口型

膨胀率和压延收缩率
,

同时提高了挤 出速度
。

这些改性剂使橡胶工业能够提高产量而

不损害产品性能
。

这主要是通过使用一种有

专利权的无机聚合物代替传统有机产品的结

果
。

这些改性剂是长链无机聚合物
,

这一事实

是不同寻常的
。

数据还表明
,

这些改性剂有力地阻止了

亚硝胺的生成
,

亚硝胺是橡胶硫化中产生的

致癌副产品
。

橡胶工人从此将能呼吸到清洁

的空气了
。

(涂学忠译 )


