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ПОВЫШЕНИЕ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ ШЛИФОВАНИЯ ЗУБЬЕВ КОЛЁС 

 
В настоящее время основным способом окончательной обработки зубьев высокоточ-

ных колёс является зубошлифование [1]. В связи с этим, задача повышения качества, точно-
сти и производительности зубошлифования остаётся актуальной. 

Анализ исследований и публикаций, посвящённых этой проблеме [2, 3, 4], показыва-
ет, что работа по повышению производительности зубошлифования ведётся в различных 
направлениях. Сокращение времени зубошлифования может быть достигнуто: за счёт обра-
ботки эвольвентного профиля периферией круга большого диаметра без его перемещения 
вдоль оси заготовки; путём рационального отвода шлифовальных кругов из зоны обработки; 
сокращением времени холостого хода; путём обеспечения равенства припусков на обработку 
[5, 6, 7, 8]. Основным способом сокращения времени зубошлифования является уменьшение 
длины хода обкатки. При обработке профиля двумя тарельчатыми кругами для этого были 
разработаны: угловой, нулевой и «К»-методы. Сокращение длины хода обкатки при шлифо-
вании косозубых зубчатых колёс также можно достигнуть путём смещения зоны обкатки 
шлифовальных кругов относительно оси изделия [9]. 

Анализ различных методов зубошлифования и способов повышения их производи-
тельности позволяет сделать следующие выводы. 

В станках с механизмами винтообразования (типа «MAAG») получение винтовой ли-
нии зуба осуществляется за счёт перемещения стойки лент и дополнительного поворота об-
катного ролика. При этом изменяется длина ветвей лент, что сказывается на точности, про-
изводительности и динамике обработки. 

В случае получения винтовой линии за счёт поворота направляющей шлифовальной 
бабки на угол наклона зуба (станки типа KOLB) – обеспечивается более высокая точность 
винтовой линии, но, в свою очередь, увеличивается ход обкатки, что ведёт к снижению про-
изводительности зубошлифования. 

Рассмотренные схемы имеют механизм спиралеобразования, входящий в состав меха-
низма обкатки. Недостатками данных механизмов являются: малая производительность вслед-
ствие увеличения хода обкатки из-за дополнительного доворота обкатного барабана для обес-
печения винтовой линии, что увеличивает время обкатки, а также внесение механизмами спи-
ралеобразования дополнительных погрешностей в процессе обработки зубчатых колёс. 

Целью работы является решение проблемы сокращения времени зубошлифования 
и повышения точности шлифованных зубчатых колёс, определение степени взаимного влия-
ния конструкции механизмов обкатки и спиралеобразования на эти показатели, а также зада-
чи компенсации возникающих при настройке погрешностей. Необходимость повышения 
производительности зубошлифования, в том числе и шлифования косозубых колёс, является 
актуальной задачей и требует исследования путей решения этой проблемы. 

С целью уменьшения длины хода обкатки предложены схемы, в которых винтовая 
линия зуба получается за счёт поворота направляющих, по которым движется шлифовальная 
бабка, а специальный механизм спиралеобразования отсутствует. В этих станках сокращение 
хода обкатки возможно как путём дополнительного поворота обкатного ролика со шлифуе-
мым зубчатым колесом (рис. 1, а) [5], так и за счёт поворота шлифовальных кругов вместе 
с зоной шлифования (рис. 1, б; рис. 2). 

На схеме (рис. 1, а) показан механизм сокращения длины хода обкатки путём допол-
нительного поворота, сообщаемого обрабатываемому зубчатому колесу. При этому каретка 6, 
зубчатое колесо 4 и механизмы обкатки и дополнительного поворота зубчатого колеса  
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Для схемы с рычагом первого рода (рис. 2, б): 
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Для схемы с рычагом второго рода (рис. 2, а): 
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Для исправления ошибки в случае увеличения диаметра производственной окружно-

сти угол  следует увеличить, а при уменьшении – уменьшить на расчётную величину. 
Как видно из зависимостей (3, 5, 7, 8, 9, 10), при одинаковых настройках dш/D и по-

грешностях 2fшr требуемая поправка fвх установки направляющих механизма сокращения 
длины хода обкатки в каждой из рассматриваемых схем будет различной и зависящей от со-
отношения dш/D для схемы без рычага, а для схем с рычагом и от соотношения плеч рычага. 
 

ВЫВОДЫ 

Полученные уравнения настройки и исправления возможных погрешностей направ-
ления винтовой линии зуба позволяют дать анализ причин их возникновения и осуществить 
исправление путём поднастройки. В дальнейшем необходимо более полное исследование 
кинематических и динамических характеристик, а также разработка рекомендаций по проек-
тированию и эксплуатации механизмов сокращения хода обкатки при шлифовании зубчатых 
колёс. 
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