
 

Зубошлифование обкаткой двумя тарельчатыми кругами 
 

Режимы резания 

1. Число проходов, i, глубина шлифования, t, подача обкатки, So 

Модуль 

зуба m, 

мм, до 

Припуск на сторону 

по делительной 

окружности, Пд, мм 

Наименование и 

количество проходов 

Глубина шлифования 

по делительной 

окружности, t, мм 

Подача на 

1 ход So, 

мм 

3 

0,125 

Черновые 1 0,07 
4,7 

Получистовые 1 0,04 

Чистовые 1 0,02 1,33 

0,16 

Черновые 1 0,10 
4,7 

Получистовые 1 0,04 

6 

Чистовые 1 0,02 1,33 

0,20 

Черновые 2 0,075 
4,7 

Получистовые 1 0,04 

Чистовые 1 0,02 1,33 

0,25 

Черновые 3 0,07 
4,7 

Получистовые 1 0,04 

> 6 

Чистовые 1 0,02 1,33 

0,3 

Черновые 3 0,08 
4,7 

Получистовые 1 0,04 

Чистовые 1 0,02 1,33 

Примечания: 

1. Для черновых проходов глубина шлифования задается на один ход ti (двухстороннее 

деление), для получистовых и чистовых проходов - на двойной ход (одностороннее 

деление). 

2. Подача обкатки приводится для шероховатости поверхности Ra = 2,5 ... 1,25 мкм, при 

повышенных требованиях к шероховатости поверхности, Ra = 0,63 ... 0,32 мкм подачу 

обкатки So на чистовых проходах следует уменьшать до 1,0 мм. 

3. При повышенных требованиях к точности зуба (5, 6 степень) рекомендуется производить 

один дополнительный проход с режимами чистового шлифования без подачи круга на 

глубину. 

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

закаленных до твердости HRC> 55, следует приведенные значения подач принимать с 

коэффициентом 0,8, а при шлифовании инструментальных сталей - с коэффициентом 0,5. 

 

 

 

 



2. Длина перебега круга, y 

Диаметр шлифовального круга 

Dк, мм, до 

Модуль зуба m, мм, до 

2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 

Длина перебега круга на две стороны, y, мм 

60 38 46 - - - - - - - - 

90 42 50 60 - - - - - - - 

165 60 72 80 88 96 100 106 112 116 124 

200 68 82 92 102 110 116 124 130 136 146 

225 72 86 97 107 116 123 130 138 144 154 

250 76 90 102 112 122 130 138 146 152 164 

275 80 94 108 117 128 136 146 152 160 172 

3. Время на деление для обработки следующего зуба, д 

Модель станка 
SS60, SS60X, 

HSS60 

SS1/2Y; HSS1/2; SS30; SS30X; 

HSS 

Масса детали с оправкой, кг < 2 > 2 < 2 > 2 

Время на деление на следующий зуб д, 

мин 
0,02 0,03 0,015 0,02 

4. Число обкатов nоб (число ходов каретки) 

Модуль зуба m, мм до 

Число зубьев z, до 

14 30 50 100 

Число обкатов Ппя, мин 

3 250 200 150 90 

6 225 125 90 - 

> 6 150 90 - - 

 Основное время (То) рассчитывается по формуле: 

 


