
 

 

Зубошлифование методом копирования 

Режимы резания 

 

Скорость движения стола Vд, число проходов i, глубина резания на двойной ход tдв.х 

Модуль 

зуба m, 

мм 

Припуск на 

сторону по 

делительной 

окружности Пд, 

мм 

Скорость 

движения 

стола Vд, 

мм/мин 

Общее 

число 

проходов 

i* 

Глубина шлифования по делительной 

окружности tдв.х, мм/дв.ход 

Проходы 

Черновые Получистовые Чистовые 

До 4 0,125 7 ... 10 7 
0,03 ... 

0,04 
0,015 ... 0,02 

0,005 ... 

0,01 
5 0,2 7 ... 10 9 

Более 5 0,3 7 ... 10 11 

* Число чистовых проходов 1 ... 2. 

Длина перебега круга y 

Диаметр шлифовального круга, Dд, мм 

Модуль зуба, m, мм 

2 3 4 5 6 7 8 9 и более 

Длина перебега круга y, мм 

100 31 35 38 41 44 46 48 50 

150 35 41 45 49 53 55 58 61 

200 39 46 51 56 60 63 67 70 

250 43 50 56 61 66 70 74 78 

300 46 54 61 66 72 76 81 85 

400 50 61 69 75 81 87 92 97 

Примечания: 

1. При повышенных требованиях к точности рекомендуется последние 1 ... 2 прохода 

производить без подачи. 

2. При повышенных требованиях к шероховатости поверхности рекомендуется уменьшать 

скорость движения ползуна на 20 %. 

3. При шлифовании зубьев колес из легированных или цементированных сталей, 

закаленных до твердости HRC> 55, следует приведенные значения скорости движения 

стола уменьшать на 20 %. 

4. Для определения припуска и глубины шлифования в радиальном направлении следует 

приведенные по карте значения Пд и tдв.х умножать на K = 2,75 для зубчатых колес с углом 

зацепления 20° и K = 3,7 - для колес с углом зацепления 15°. 

Основное время рассчитывается по формуле: 

 

где 2 Bp.x = B + y, мм; 

B - ширина зубчатого колеса, мм; 

Vд - время на переключение и деление, применяется по паспорту станка. 


