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В данной работе рассмотрены способы повышения долговеч-
ности шлицевых соединений. Отдельное внимание уделено способам 
упрочнения рабочих поверхностей шлицевой втулки, на основании чего 
предложен наиболее эффективный способ электромеханической за-
калки рабочих поверхностей шлицевой втулки.

Повышение долговечности узлов трения является первостепенной 
задачей машиностроительного и ремонтного производств. В равной сте-
пени это относится и к шлицевым соединениям, широко используемым 
в технике различного назначения.

Основными способами повышения долговечности шлицевых со-
единений являются:

•	 Повышение твердости рабочих поверхностей шлицевых соединений.
•	 Обеспечение точности сборки шлицевых соединений.
Одним из эффективных способов повышения долговечности шли-

цевых соединений, как было отмечено выше, является применение 
упрочняющих технологий и обработки рабочих поверхностей деталей 
данного соединения.

Распространенным способом поверхностного упрочнения приме-
нительно к деталям шлицевого соединения, является закалка ТВЧ. В 
связи с технологическими особенностями данный способ в основном 
применяется для упрочнения рабочих поверхностей шлицевых валов, 
и практически не применяется для закалки шлицевых втулок, особен-
но малого диаметра (менее 30 мм). Кроме того, было установлено, что 
отсутствует технология поверхностного упрочнения шлицевых втулок 
данного диаметра. В связи с этим втулки эксплуатируются с низкими 
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эксплуатационными свойствами рабочих поверхностей, что существен-
но лимитирует срок их эксплуатации и сопряжения в целом. Вместе с 
тем следует отметить, что изготовление шлицевых втулок более трудо-
емкий и затратный процесс, чем изготовление шлицевых валов. 

Рисунок – Схема процесса электромеханической закалки рабочих 
поверхностей шлицевой втулки

На основании вышеизложенного, с учетом ранее проведенных исследо-
ваний в данном направлении [1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15] нами 
предлагается способ электромеханической закалки (ЭМЗ) рабочих поверх-
ностей шлицевых втулок. Схема данного процесса представлена на рисунке.

Данный способ заключается в том, что оправку со шлицевым брон-
зовым инструментом (количество шлицов инструмента, соответствует 
количеству шлицов втулки) подводят к верхней части шлицевой втулки, 
поворотом оправки обеспечивают надежное прижатие рабочей части 
инструмента к одной из сторон рабочей поверхности втулки. В дальней-
шем подается технологический ток на втулку и инструмент (j=220…270 
A/мм2) и одновременно осуществляется вертикальное перемещение 
инструмента к нижней части втулки. После перемещения инструмента 
к нижней части втулки, ток отключается, инструмент поворотом в об-
ратную сторону прижимается к противоположной боковой поверхности 
шлицевой втулки, после чего производится повторное включение тех-
нологического тока той же плотности и инструмент вертикально пере-
мещается к верхней части шлицевой втулки.

Центрирование инструмента относительно шлицевой поверхности 
втулки осуществляется посредством токонепроводящей втулки распо-
ложенной в нижней части оправки. Диаметр токонепроводящей втулки 
соответствует внутреннему диаметру шлицевой втулки.
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Применение предложенного способа позволит повысить твердость, 
а следовательно и износостойкость рабочих поверхностей шлицевых 
втулок и продлить период эксплуатации шлицевого соединения.
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IMPROVED DURABILITY SPLINE CONNECTION

Musharapov D.R., Shamukov N.I.

Key words: spline joints, spline hub, increasing longevity, 
electromechanical hardening.

This paper discusses ways to improve the durability of splines. Spe-
cial attention is paid to the methods of hardening work surfaces splined 
sleeve, which is offered on the basis of the most effective way of electrome-
chanical hardening work surfaces slotted sleeve.


