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Аннотация. Представлена усовершенствованная методика расчета цилиндрической зубчатой 
передачи. 

 
При проектировании зубчатых передач важно получить характеристики, 

максимально отвечающие требованиям технического задания, особенно при 
наличии специальных требований. В частности, для изделий авиационной и 
ракетно-космической техники, такими требованиями будут минимальных масса и 
габаритные размеры передачи.  

В данной работе представлена в сокращенном виде усовершенствованная 
методика расчета цилиндрической зубчатой передачи. За основу взята методика, 
изложенная в [1]. 
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Предварительный начальный диаметр шестерни определяется по формуле: 
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где IT  – крутящий момент на валу шестерни, K  – предварительный коэффициент 
нагрузки, цU  – передаточное отношение, bdψ  – коэффициент ширины венца 

относительно диаметра, Hσ    – допускаемые контактные напряжения.  

Рабочая ширина зубчатого венца определяется по формуле: 

1w wbdb dψ= .  
После определения ориентировочных габаритных размеров уточняется 

коэффициент нагрузки при известных значениях bdψ  и окружной скорости 
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π= , где In  - частота вращения вала шестерни. 

Расчётные контактные напряжения определяются выражением: 
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Z α=  – коэффициент, учитывающий геометрию контактирующих 

тел, wα  – угол зацепления. 
Расчётные контактные напряжения должны быть меньше допускаемых 

H Hσ σ  < . При этом для обеспечения минимальных массы и габаритов 

недогрузка по контактным напряжениям не должны превышать 3…5 %, т.е. 
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Если недогрузка не находится в допустимых пределах или условие 
контактной прочности не выполняется, то необходимо изменить размеры 
передачи.  

Уточненный диаметр шестерни: 
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Данная формула пересчета позволяет сохранить изначально заданное 
значение коэффициента bdψ . После уточнения габаритных размеров 
определяются остальные параметры.  

Модуль зацепления с последующим округлением до стандартного значения: 
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где FY  – коэффициент формы зуба, Fσ    – допускаемые напряжения изгиба.  

Число зубьев шестерни: 
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Число зубьев колеса: 

2 1 цz z U= . 

Числа зубьев шестерни и колеса округляются до целых. 
Далее определяются геометрические размеры передачи, и выполняется 

проверочный расчет на контактную и изгибную прочность. При необходимости 
может быть выполнен еще один корректирующий расчет. 

Таким образом, усовершенствована методика расчета цилиндрической 
зубчатой передачи, позволяющая получить наилучшие массо-габаритные 
характеристики передачи. При этом удается сохранить постоянным значение 
коэффициента ширины зубчатого венца относительно диаметра шестерни, 
который задается вначале расчета.  

Настоящая работа выполнена под руководством к.т.н., доцента кафедры 
основ конструирования машин Барманова И.С. 
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Аннотация. На основании экспериментальных исследований получена регрессионная 
зависимость мощности, развиваемой приводом в процессе обработки внутренней поверхности 
труб с целью удаления технологических отложений инструментом инерционно-ударного 
действия. 

 
Восстановление требуемого качества внутренней поверхности труб 

теплообменных аппаратов, очистка труб при ремонте скважин нефтяных и 
газовых месторождений [4] являются актуальными техническими задачами. 


