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Одной из основных задач современного 

машиностроения является повышение надежно-

сти и долговечности деталей и сборочных еди-

ниц машин, которое необходимо в связи с воз-

росшими требованиями к работоспособности, 

износостойкости, усталостной прочности, дру-

гим факторам. Поэтому возникает необходи-

мость непрерывного совершенствования техно-

логии обработки деталей машин. Особое внима-

ние при этом обращается на обеспечение точно-

сти размеров и формы, качества поверхности 

обрабатываемых изделий [1]. 

В промышленности строительных материа-

лов применяют вращающиеся печи. Существу-

ют различные типы приводов вращения печей в 

зависимости от условий их эксплуатации. Раз-

личают приводы с геометрическим замыканием, 

в состав которых входит приводная шестерня и 

венцовая шестерня, которые используются для 

всех печей с двумя и тремя опорными станция-

ми, и с фрикционным приводом (опорные роли-

ки - бандаж), которые применятся для печей с 

двумя опорными станциями. 

Привод вращающейся печи состоит из сле-

дующих приводов: главного и вспомогательно-

го. В качестве двигателей привода используются 

электродвигатели переменного или постоянного 

тока с регулируемым числом оборотов. Равно-

мерная работа печи, требуемое зацепление с ве-

дущей шестерней обеспечивается тем, что вен-

цовая шестерня на корпусе печи крепится с по-

мощью тангенциальных пружин. Одинарный 

привод через венцовую шестерню с двумя ве-

дущими подвенцовыми шестернями может ра-

ботать с одним главным двигателем. Для вра-

щающихся печей на двух опорных станциях 

применяют привод, заключающийся в передаче 

крутящего момента бандажу через опорные ро-

лики. Гидравлические приводы, воздействую-

щие непосредственно или через редуктор на 

приводные валы, так же обеспечивают плавную 

работу печи, но коэффициент полезного дей-

ствия их меньше. 

Венцы (венцовые шестерни) цементных пе-

чей – уникальные и оригинальные изделия по 

своим габаритам, сложности конструкции и ис-

пользуемым маркам стали, их диаметр достигает 

восьми метров, ширина до одного метра, а масса 

готового изделия до 60 тонн. При эксплуатации 

венцовые шестерни испытывают большие 

нагрузки. Вследствие эксплуатации вращаю-

щихся печей на венцовую пару действуют цик-

лические и динамические нагрузки, приводящие 

к поломке зубьев, усталостному выкрашиванию 

и задиру рабочей поверхности зубьев. Вслед-

ствие чего происходит разрушение зубьев вен-

цовой шестерни, уменьшение площади пятна 

контакта боковых поверхностей зубьев, которое 

приводит к нарушению плавности работы зуб-

чатого соединения, появлению шума и даль-

нейшей потере работоспособности передаточно-

го механизма. Следовательно, для восстановле-

ния работоспособности необходимо восстано-

вить требуемую форму зубьев венцовой шестер-

ни с обеспечением заданной точности размером, 

для этого следует использовать необходимое 

оборудование. 

Точности обработки профиля зуба прямо-

зубого зацепления венцовой шестерни достига-

ется тем, что при обработки применяют при-

ставной зубофрезерный станок, на рис.1 показа-

ны вид станка спереди и вид станка сбоку.  

Приставной зубофрезерный станок для об-

работки зубьев крупногабаритных зубчатых ко-

лес прямозубого зацепления [2] содержит кор-

пус 1 с механизмами продольного перемещения 

2 и вращения 3 фрезы 4. В корпусе станка име-

ются четыре регулируемых опоры 5, при помо-

щи которых станок выставляется и крепится на 
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корпусе зубчатого колеса 6 относительно по-

верхности обрабатываемого зуба. 

Станок работает следующим образом. Кор-

пус станка 1 регулируемыми опорами 5 и фре-

зой 4 при установке выставляется относительно 

обрабатываемой поверхности зуба и закрепляет-

ся на зубчатом колесе 6. Выверка правильности 

установки станка относительно обрабатываемой 

поверхности зуба производится пробным прохо-

дом фрезы по длине зуба, после положительного 

результата производится окончательное закреп-

ление станка. Фреза получает вращение от ме-

ханизма вращения фрезы 3, а перемещение 

вдоль обрабатываемой поверхности зуба – от 

механизма продольного перемещения 2. 

 
Рис.1. Приставной зубофрезерный станок: 

а – вид спереди; б – вид сбоку 

Использование предлагаемого приставного 

зубофрезерного станка для обработки зубьев 

крупногабаритных зубчатых колес прямозубого 

зацепления, имеет следующие преимущества: 

1. Обеспечивает высокую точность про-

филя зуба, точность его расположения и требуе-

мую шероховатость поверхности. 

2. Позволяет обрабатывать поверхности 

наплавленных и вставных зубьев.  

3. Обеспечивает обработку зубьев раз-

личной длины, модуля и диаметра зубчатого 

колеса. 

4. Конструкция станка позволяет обраба-

тывать зубья колес на месте их эксплуатации, 

т.е. без демонтажа. 

5. Значительно сокращается срок обра-

ботки, уменьшаются затраты и простой обору-

дования, что позволяет дополнительно выпус-

кать продукцию, а, следовательно, снижается 

себестоимость за счет уменьшения ремонтных 

простоев. 
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