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Точність кроку різьби ходових гвинтів передач гвинт-гайка кочення 

формується при фінішному різьбошліфувании. Численні дослідження пока-
зують, що точність різьбошліфувального верстата є необхідною, але не дос-
татньою умовою забезпечення точності кроку оброблюваної різьби – наваж-
ливішого показника якості передачі. Істотний вплив на точність кроку різьби 
роблять режими й умови різьбошліфувания, а також вихідна погрішність 
різьби. Як показали дослідження, причиною цього є коливання температури 
заготівель ходових гвинтів при фінішному різьбошліфувании, які викликані 
зміною умов і режимів обробки. Коливання температури приводять до 
коливань температурних деформацій заготівель, що при многопроходном 
фінішному різьбошліфувании спричиняє значний розкид крокової 
погрішності різьби навіть на високоточних різьбошліфувальних верстатах, 
наприклад, типу "Matrіx 5708" (Велика Британія) або "Lіndner" (ФРН). Для 
виявлення механізму утворення крокової погрішності різьби отримане й 
досліджене рівняння температурного поля у циліндрі від кільцевого джерела, 
що рухається по його поверхні, в умовах охолодження СОЖ 
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де  – поточний і максимальний радіуси заготівлі, ;r, R r R≤ ≤0 J , J0 1– функ-
ції Бесселя першого роду нульового й першого порядку; nμ – коріння 

характеристичного рівняння ( ) ( )n i n nJ B Jμ μ μ⋅ − ⋅0 1 0= ;  iB –  критерій БИО; iB = Rα
λ
⋅

; 

kF02 – критерій Фур'є, 
kF02

ka
R
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= 02
2 ; , , aα λ  – коефіцієнти тепло обміну, тепло – і 

температуропроводности;  
kτ02  – час охолодження;  

 – температура СОЖ; – початковий розподіл температури у циліндрі до 
моменту часу початку охолодження. На підставі зазначеного рівняння 
отримано математичну модель для визначення температурної погрішності 
( ) кроку різьби. Цю модель перевіряли експериментально при 
резьбошлифовании  трьох заготівель ( d

cT f ( r )

lΔ

,= 61 4  мм, R ,= 30 7  мм, H =0 5  мм) зі 
сталі 8ХФ ( λ = 40  Вт/(м °С), , a м / с−= ⋅ 6 28 10 γ −= 510  м/°С). СОЖ – масло И-20 
( iB ,= 0 7 ). Установлено, що відносна погрішність визначення величини  lΔ  по 
рівнянню моделі не перевищує 20%.  
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