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ПЕРСПЕКТИВНЫЕ ТЕХНОЛОГИИ 
ШЛИФОВАНИЯ ВЫСОКОТОЧНЫХ ЗУВЧЛТЫХ 

КОЛЕС ТАРЕЛЬЧАТЫМИ КРУГАМИ
Одним ИЗ перспективных направлений зубош- 

лифования является обработка зубчатых колес 
тарельчатыми кругами из хромистого электроко
рунда (А89).

Проведенные исследования показали, что 
в некоторых случаях можно использовать при 
шлифовании высокоточных зубчатых ко лес та
рельчатые круги из электрокорунда хромистого. 
В последнее время европейские фирмы по произ
водству абразивных шлифовальных кругов нача
ли выпуск шлифовальных кругов из новых типов 
абразивных материалов. Это рубин-корунд (А98), 
желтый электрокорунд (А91) и золь-геливый 
корунд (92SG). Совместно с Чешским абра
зивных холдингом «BEST-BUSINES a.s.» и его 
Украинским отделением ДП «БЕСТ-БИЗНЕС» 
проведен комплекс работ по отработке техноло
гии шлифования высокоточных зубчатых колес 
тарельчатыми кругами из специальных хроми
стых электрокорундов на станках «МААС».

Опытно-промышленные испытания тарельча
тых шлифовальных кругов производили на пред
приятии АО «АЗОВМАШ » при шлифовании зуб
чатых колес на зубошлифовальном станке фирмы

«М ААС» SD-32X. Ш лифовались зубчатые 
валы: модуль т =  5 мм, число зубьев z = 15 и зуб
чатые колеса: модуль m = 6, число зубьев z =16. 
Испытывались шлифовальные круги из белого 
электрокорунда 24А 16СМ2 6К5 и хромистого 
электрокорунда А89 60К 8V.

Было проведено шлифование четырех зубча
тых колес одним комплектом шлифовальных кру
гов (2 штуки). Результаты испытаний, показали, 
что при шлифовании зубчатых колес тарельчатые 
круги из хромистого электрокорунда диаметром 
280 мм производительность обработки повыша

ется в 1,2 раза по сравнению с кругами из бело
го электрокорунда, при сохранении необходимой 
точности и качества обработки.

Аналогичные испытания были проведены в ус
ловиях ГП ЗМКБ «Ивченко-Прогресс» (г. Запоро
жье). Шлифовались зубчатые колеса из закален
ной стали ДИ-ЗА: модуль т =  1,5-6,0 мм, число 
зубьев z от 24 до 80, ширина венца В  = 15-100 мм. 
Ш лифование зубчатых колес производилось 
на зубошлифовальном станке фирмы «М ААС» 
HSS-30. Испытывались шлифовальные круги 
диаметром 280 мм из хромистого электрокорунда 
А89 60К 8V и рубин-корунда А98 60К 8V.

Результаты испытаний, показали, что произво
дительность обработки при шлифовании зубча
тых колес тарельчатыми кругами из рубин-корун- 
да повышается в 1,2 раза по сравнению с кругами 
из хромистого электрокорунда, при сохранении 
необходимой точности и качества обработанной 
поверхности эвольвентного профиля зуба.

Опробование технологии зубошлифования 
было проведено на ПАО «Мотор-Сич» (г. Запоро
жье) при шлифовании высокоточных зубчатых ко
лес из закаленной стали 12Х2Н4А: модуль т =  3 мм, 
число зубьев z = 31, ширина венца В  =  мм. При
шлифовании использовались тарельчатые кру
ги диаметром 225 мм из рубин- корунда А98 46L. 
Результаты испытаний показали, что производи
тельность обработки зубчатых колес тарельчатыми 
кругами из рубин-корунда повышается в 1,3 раза 
по сравнению с кругами из белого электрокорун
да, применяемого в данный момент на предпри
ятии. При этом сохраняется необходимая точность 
эвольвентного профиля зуба и качество обработан
ной поверхности.
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