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(54)(57) СПОСОБ НАРЕЗАНИЯ ЗУБЧАТЫХ 
КОЛЕС по авт.св. Р 998026, о т-л и- 
чающийся тем, что, с целью 
расширения технологических возмож­
ностей за счет нарезания зубьев кони­
ческих колес инструментом в виде кон­
цевой конической фрезы, формообразу­
ющее движение инструмента выполняют 
качательным по круговой траектории, 
центр которой совпадает с вершинами 
конусов отрабатываемого колеса и 
инструмента.
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Изобретение относится к области 

металлообработки, в частности к на­
резанию зубчатых колес, и может быть 
использовано во всех областях маши­
ностроения при производстве зубча- $ 
■тых колес.

По основному авт.св. № 998026 
известен способ нарезания зубчатых 
колес при непрерывном вращении коле­
са и относительном формообразующем fo 
движении инструмента симметричного 
профиля таким образом, что плоскость 
его режущих кромок остается постоян­
но касательной к поверхности наре­
заемого зуба, причем постоянное ка- 15 
сание кромок осуществляют по плос­
кости, проходящей через их образую­
щую, а формообразующее движение ин­
струмента выполняют возвратно-посту­
пательным в радиальном направлении к эд 
колесу со скоростью» вращения коле­
са и определяемой формой боковой 
поверхности зуба, при этом прямой 
ход к центру колеса производят до 
совмещения осей симметрии профиля 25 
инструмента и впадины между зубьями 
колеса, а обратный - до совмещения 
осей симметрии профиля инструмента 
и зуба колеса [1] .

Цель изобретения - расширение тех- 
нологических возможностей за счет на­
резания зубьев конических колес ин­
струментом в виде концевой коничес­
кой фрезы.

Поставленная цель достигается 
тем, что при нарезании непрерывно вра­
щающихся зубчатых колес и формообра­
зующем движении инструмента в радиаль­
ном направлении с подачей, согласо­
ванной со скоростью вращения колеса, 
формообразующее движение инструмента 
выполняют качательным по круговой 
траектории, центр которой совпадает 
с вершинами конусов обрабатываемого 
колеса и инструмента.

На фиг.1 изображена схема установ­
ки конической фрезы относительно 
нарезаемого колеса', на фиг.2 - вид 
А на фиг.1,' на фиг.З - схема формо­
образования впадины зуба колеса при 
прямом ходе инструмента.

Нарезание зубьев конического ко­
леса осуществляют следующим образом.

Относительно обрабатываемого ко­
нического колеса 1 устанавливают 55 
концевую коническую фрезу 2 с углом 
конуса Г , равным углу сходимости 
линий /;на впадины колеса 1, так,

51 1 
чтобы вершины основного конуса коле­
са и внешнего конуса режущих
зубьев фрезы 2 JP совпадали в точ­
ке 0 , а образующие конуса фрезы 2 
касались обеих эвольвентных поверх­
ностей зуба нарезаемого колеса 
(фиг.1 и 2), при этом ориентацию фре­
зы относительно обрабатываемого ко­
леса производят смещением вершин 
внешнего конуса зубьев фрезы У и 
основного конуса колеса & , для 
чего фреза 2 отводится на угол, 
обеспечивающий касание ее конуса с 
эвельвентньаии поверхностями, являю­
щимися продолжением боковых поверх­
ностей зуба за точкой их пересечения. 
Этот угол рассчитывается или опре­
деляется графически с последующей 
корректировкой после первого прохо­
да. Длину t рабочей части фрезы 
выполняют больше ширины ί зубчато­
го венца колеса 1, а диаметр d фре­
зы 2 выбирают меньшим или равным ши­
рине впадины на внешнем конусном 
расстоянии Re. Колесу 1 сообщают 
непрерывное вращение с угловой 
скоростью 09, вокруг оси 0-0; , а 
фрезе 2 - вращение вокруг оси 0-0г 
с угловой скоростью , обеспечи­
вающей необходимую скорость реза­
ния. Фрезу 2 наклоняют к центру ко­
леса 1 по круговой траектории с 
центром в точке 0 с круговой по­
дачей , которая согласована со 
скоростью вращения колеса 1 по за­
висимости, определяемой формой по­
верхности нарезаемого зуба (эволь- 
вентной, циклоидальной и т.п.).
Для эвольвентного профиля зуба при 
вращении колеса 1 с постоянной угло­
вой скоростью изл =const величина 
круговой подачи определяется выра­
жением g сω?|Γ-гДе ΐην.βίχψ; Ψ-

• * — R g
угол поворота колеса, соответствую­
щий текущему эвольвентному участку 
зуба; радиус окружности вершин
колеса. Приведенные в формуле пара­
метры эвольвентного профиля фиг.2 
условно показаны на проекции допол­
нительного конуса к основному кону­
су зубчатого колеса. Перемещение 
фрезы 2 со скоростью круговой подачи 
осуществляют до тех пор, пока ось 
фрезы, формирующей боковую поверх­
ность зуба, не дойдет до основногр 
конуса сГ6 нарезаемого колеса 1, а 
режущие зубья фрезы - до конуса впа-
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дин г £, . В этом положении закан­
чивается формирование одной боковой 
поверхности впадины нарезаемого ко­
леса (фиг.1 и 3). Затем Колесо 1 
продолжают вращать в том же направ­
лении с частотой. а>1 , а фрезу 2 
наклоняют от колеса стой же пода­
чей 5кр по круговой траектории в 
противоположном направлении до тех 
пор,пока образующие конуса фрезы 2 не 
коснутся одновременно эвольвентных 
кривых, образующих боковые поверх­
ности 3 и 4 зуба нарезаемого колеса 
1 (фиг.2). В этом случае завершена 
обработка одной впадины нарезаемого 
конического колеса. Цикл повторяет­
ся в соответствии с числом нарезае­
мых зубьев.

Предлагаемым способом можно наре­
зать конические колеса с различной 
осевой формой зубьев, процесс обра­
ботки при этом отличается установкой 
фрезы относительно колеса. Возмож­
но нарезание конических зубчатых 
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колес с косым тангенциальным зубом 
при наклоне фрезы на заданный угол 
зуба.

Применение предлагаемого способа
5 особенно эффективно для нарезания 

конических колес крупного модуля, 
что позволяет упростить конструкцию 
зубообрабатывающих станков, унифици­
ровать узлы и компановку, сократить 

10 номенклатуру зуборезного инструмен­
та, повысить производительность об­
работки на 20-30%. Кроме того, дно 
впадины соответствует обработке ин­
струментом с симметричным протубе- 

15 ранцем, что значительно снижает кон­
центрацию напряжений у основания зу­
ба и повышает долговечность зубча­
того колеса.

Предлагаемый способ может быть 
реализован на модернизированном зу­
борезном станке мод. 5К32М, модер­
низация которого заключается в уста­
новке наклоняемого стола взамен ста­
ционарного .
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