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Зубчатые муфты применяются в различных механизмах и машинах. Одним из основных достоинств зубчатых муфт является способность компенсировать погрешности монтажа соединяемых валов [1], которых напрямую зависит от геометрии нарезанной на боковой поверхности зубьев.

Известны различные способы чистовой обработки зубьев зубчатых колес, такие как зубошевингование, зубошлифование, зубохонингование[2]. Для реализации данных способов разработано различное технологическое оборудование, которое позволяет получать зубья либо с прямолинейной образующей, либо с продольной модификацией (бочкообразный зуб) и то при наличии дополнительных устройств. Тогда как в процессе работы зубчатой муфты реализуется пространственное зацепление и при недостаточной кривизне боковой поверхности зубьев втулок возможно возникновение кромочного контакта с зубьями обоймы.

В связи со всем вышеперечисленным актуальным является разработка новых или модификация известных способов получения зубьев применительно к нарезанию пространственной геометрии зубьев.

Получение зубьев с пространственной модификацией, которая соответствует эксплуатационным условиям в которых работает зубчатая втулка возможно при применении второго способа Оливье, основными принципами которого являются:

- реализация при обработке изделия условий, при которых оно будет эксплуатироваться;

- использование инструмента (по крайней мере на последней стадии обработки), идентичного детали сопрягаемой с обрабатываемым изделием.

Одним из способов получения пространственной геометрии на боковых поверхностях зубьев является пространственное зубохонингование (рис.1) [3, 4]. По данному способу обработка зубьев осуществляется с помощью специального инструмента – дискового хона с внутренними зубьями, боковая поверхность которых полностью совпадает с боковой поверхностью зубьев обоймы. При этом инструмент совершает относительные движения полностью совпадающие с относительным движением втулки и обоймы при эксплуатации зубчатой муфты.

Способ заключается в следующем зубчатому изделию 1 и кинематически связанному с ним зубчатому инструменту 2 сообщается вращение вокруг своих осей за счет приложенного к изделию крутящего момента Мк. Инструмент 2 с передаточным отношением равным единице, охватываются все зубья обрабатываемого изделия 1 , при этом он притормаживается крутящим моментом Мт и перемещается возвратно-поступательно относительно своей продольной оси и изделия 1 . Поворот инструмента 2 производится относительно координатной оси y ,проходящей через плоскость симметрии центрального сечения зубчатого венца втулки.

Обработка боковой поверхности зубьев изделия осуществляется за счет относительного движения зубьев инструмента – возвратно-поступательного и пространственного движений при действии тормозного момента Мт на инструменте, приводимом во вращение изделием. Формообразование пространственной боковой поверхности зубьев происходит за счёт относительного пространственного движения зубьев, обусловленных вращением инструмента и изделия вокруг своих продольных осей, расположенных под углом друг к другу.

Для получения пространственной поверхности на обеих сторонах зубьев изделия 1 направление вращения и торможения инструмента 2 изменяется на противоположное при переходе инструмента через исходное положение за время полного цикла его поворота.


[image: image3.wmf]z

y

x

z

М

к

М

т

М

к

1

2


Пространственная геометрия полученная по изложенному способу сохраняет свои основные достоинства – линейный контакт и равномерное распределение нагрузки между зубьями при эксплуатации в условиях идентичных тем при которых данная геометрия изготавливалась. Отклонение эксплуатационных условий от условий нарезания пространственной геометрии приводит к возникновению кромочного контакта или уменьшения зоны контактирования зубьев, вплоть до контактирования двух диаметрально противоположных пар зубьев. Данное обстоятельство ограничивает практическое применение рассмотренного способа.

Таким образом необходимо совершенствовать геометрию боковой поверхности зубьев за счет создания пространственной геометрии состоящей из участков [5]. Геометрия каждого участка соответствует одному из углов перекоса зубьев втулки относительно зубьев обоймы, входящих в пределы интервала компенсации углов перекоса. А так же совершенствовать способ чистовой обработки зубьев втулки для получения заданной геометрии.
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Рис. 1. Схема зубохонингования зубьев
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