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ЗубошлиФовальный станок NZA/OZA предназначается для пlлtиФовки внешней
эвольвентой нарезки прямо и косозубых цилиндрических шестерней.
На этом станке также производится шлифовка шертерней с модиФи-
кацией проФиля зубьев или без нее.

Шлифовка запускается нажимом на кнопку и проистекает почти
автоматически.

Применяемые при шлифовки принципы являются гарантией осуществления
обычной для станков РЕйСХАУЕРА рентабильности и точности.

Шлифовка обкаткой шлиф. шнеком
Двухсторонняя шлифовк а
Мокрая шлифовка

7/2 автом. рабочий цикл
Простота обслуживания
Широкие шлиФ. шнеки

Электросинхр. привод
высокая жесткость
Упрощеный уход
рЕйсхАуЕровскоЕ качество

Короткое время обрабсшtи
Вilсокая производительн .

Низкий расход

Короткое холостое время
Одновремен. обслуживанIе
нескольких станков

высокая точность
Надежность
Тождественнос ть прqдуfiдд{

Благодаря вьптIеупоминаемым преимуществам зубошлифовалъный станок
NZA/OZA может рассматриваться как саI,шй подходящий инстумент для
крупносерийной шлифовки шестерен с высокой точностъю и при малых
эксплуатационных затратах
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Шлифовка обкаткой шлифовальным шнеком

В качестве шлифовального инструмента здесь применяется шлифовалъ-
ный шнек с исходным проФилем ввиде зубчатой рейки.
В течении шлифовального процесса шнек и изделие увлекаются син-
хронно двумя отдельными электромоторами и вращаются вокруг своих
осей. Шлиф. шнек, подобно бесконечно длинной зубчатой рейке,
входит в постоянное соприкосновение с зубьями шестерни и, снимая
материал путем обкатки, образует эволъвентный проФиль зуба.
Одновременно изделие многократно перемещается вверх и вниз в
осевом направлении.
Обработка проистекает не прерываясь никакими делительными опе-
рациями.
Продуктивность этого способа еще повышается возможностью приме-
нить тангенциальное перемещение изделия по отношению к ЕIJIи-
фовалъному шнеку. Пока проФиль шнека не сносился, шестерни могут
отшлифовываться одна за другой до желаемого размера с безукориз-
ненной точностъю и гарантией высокой качественности.

Шлифовка в двух направлениях
Съем материала происходит в обоих направлениях хода изделия.
Подача изделия может быть бесступенчато отрегулирована в строгих
границах. Переключение с черновой шлифовки на чистовуЮ происходит
автоматически. ]

В верхней и нижней точках реверсирования цlлlиФ. шнек автоматически
и периодически подается на шаг подачи до желаемого размера
толtrци:{ы зуба.

Мокрая пrлIиФовка

Во время шлиФовки на шлиФ. шнек и на изделие подается ЕrлIиФоваль
масло. Это масло препятствует слишком высокому перегреву изделия,
связанному с ним пережогом поверхности и образованию трещин.
Масло также способствует безукоризненному удалению снятого шли-
Фовкой материала и абразивных частиц
Качество шлифовки и съем материала значительно повыша}этся.

шлифовальныЙ шнек

11рофиль шлиф. шнека мохет заново отшлифовъiвапся на приспособле-
нии для профилирования

Станок : ГIрофи;Iирование может производиться
однозаходнъш

Станок s Профилирование на станке
. дв.ухзаходIьп,1 шлиф. шнеком

однозаходнъш
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ХАРАКЕЕРИСТИiЦ

IIаим./ скрувЕоети i{oaeк зубьев 10 мм
Наиб.ý окрtrrжllости выстJпIов эубьев З00 мм (3З0)
Наиб. ход саJIазок 180 мм

Детализ см. раздел В/ ь и Е t

I1аиrд. длиЕа заjкима 145 шм

Детали: см. раздел 6/ о и Е
IIау.б. длиЕ? за8иша 42о ull,

Детализ см. раздел 6/ о и Е
Наиб. .вес заготовки 60 кг

Зключая средства креплеЕия
Iiаим. число зубьев t2
Наиб. чиело зубъев 260

IIасколъко позволяют услов}rя разшещеЕия сшев-
tlbDc колее, могут такае шлифоватъся и шестерЕи
с бёльшим числом зубъево

Наиш. шаг пдOд 0,5 ; Dp 48
Применеяие особьпс шлиф. иЕстрJr!деЕтов trоз-
воляет шлифовку сцецлений с более J,I€гкDIш

шаго!{
Наиб. шаг

С лвзвзаходЕым шлиф. шЕеком ШOД 2r5 i:DP 1о

С одЕозаходЕым }ДОД 5 ; Dp 5

Наим. угол зацеiIлеЕия 1ОО
Наиб. угод зацеЕлеЕия 45О
Ёаиб. угол наклоЕа коеого зуба (с 2-х стор.) 45О

Детализ еш. 6/Е
}Iодификация профшля Моди(Dlлкацпя головкц/ноаки

Ьгt;гклостъ цо Bbieoтe
Ьш;жлоетъ trо ширшве

Размеlъ: шлифовальЕого шЕека
-Ьа:аб. Й 27О шд

-Наuц. il 350 шд

-ХМрина 62/ М rrм

подача изделия
_на оборот, бесстзrпенчато О 14 - 3 12 ш![

Авт. подводка шлиф. шЕека
-раб. ход, шаг за шагом 0101 - Оr08 rдм

-общая 0r8 мш

0тход шлифовалъЕого цзrека
-для замеЕьi издедия 50 мм

ТаЕгевц. trеремецеЕие изделия
-вручную, вапtб. 7о мrл

Число оборотов шлиф. шЕека
-trри trрофилиро".*."(толъко AzA) 9О об/мпв.
-пви шлифовке 19О0 о6/wtн.
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