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(57) 1. Черв'ячна фреза для обробки зубчастих
коліс, що містить ріжучі зубці з товщиною, що
змінюється на вершині зубців заходної частини від
мінімальної на початку заходної частини до стан-
дартної у зубців, розташованих ближче до полюса
зачеплення, яка відрізняється тим, що ліва сто-

рона профілю зубців заходної частини фрези ви-
конана з додатковою прямолінійною ділянкою із
збільшеним профільним кутом по відношенню до
стандартного профілю зуба заходної частини.
2. Черв'ячна фреза по л. 1, яка відрізняється тим,
що зменшення товщини зуба на вершині визначе-
не з співвідношення

5 = 0 , 7 - І "

де rn - модуль в мм;
zo і z r числа зубців фрези і колеса, що оброб-
ляється

Винахід відноситься до ріжучих інструментів
для обробки зубчастих коліс.

відома конструкція черв'ячної фрези для
обробки зубчастих коліс, у якої товщина і висота
всіх ріжучих зубців однакова [1].

Схема різання такої фрези недосконала. Рі-
жучі зубці, найбільш віддалені від міжосьового
перпендикулярна фреза-заготовка, зрізають най-
більш товсті шари металу. По мірі наближення до
міжосьового перпендикуляра зубці зрізають есе
більш тонкі шари. Це призводить до нерівномірно-
го завантаження ріжучих кромок зубців, розташо-
ваних вздовж осі фрези, нерівномірному їх зносу, і
як наслідок, зменшенню періоду стійкості.

Для оптимізації схеми різання відомі декілька
схем різання, реалізованих відомими конструкціями.

Відома конструкція черв'ячної фрези для
обробки зубчастих коліс з ріжучими зубцями, що
мають різну товщину, що чергуються через один із
зубцями стандартної товщини [2].

Припуск, що зрізається двома суміжними зу-
бцями даної фрези, розподіляється таким чином,
що один зуб працює тільки вершинною кромкою за
рахунок зменшення товщини, наступний за ним
тільки боковими кромками, оскільки має стандарт-
ну товщину, але меншу висоту. Це не усуває нері-
вномірності перетину шарів металу, що зрізаються
різними ділянками ріжучих кромок зубців і нерів-
номірного їх завантаження.

Відома конструкція черв'ячної фрези для
обробки зубчастих коліс, у якої ріжучі зубці з пар-

ними номерами зменшуються по товщині тільки з
лівого боку, а з непарними номерами тільки з пра-
вого боку [3],

У результаті одні зубці працюють тільки
правими боковими кромками, а інші лівими, що
також веде до нерівномірності завантаження цих
кромок.

Відома конструкція черв'ячної фрези для
обробки зубчастих коліс (прийнята за прототип), у
якої зубці заходної частини виконані рівномірно
зменшуваними по товщині від номінальної (стан-
дартної) у зубців, розташованих ближче до полюса
зачеплення, до мінімальної на початку заходної
частини. При цьому стандартна форма ріжучих
кромок не змінюється, а зменшення товщини зу-
бців заходної частини виконане рівномірно з обох
боків профілю [4].

Зменшення товщини зуба з боку заходної
частини в деякій мірі знижує нерівномірність зава-
нтаження ріжучих кромок заходної частини, але не
знижує нерівномірності завантаження ріжучих
кромок профілюючої частини, оскільки для забез-
печення необхідної точності профілювання товщи-
на зубців профілюючої частини повинна відповіда-
ти стандартній.

Вказані конструкції фрез не забезпечують іс-
тотного зменшення нерівномірності шарів металу,
що зрізаються різними ділянками ріжучих кромок,
особливо на профілюючій частині фрез, що веде
до нерівномірного їх зносу і зменшення періоду
стійкості.
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Крім того, в профілюванні зубців зубчастих
коліс, що обробляються фрезами вказаних конс-
трукцій бере участь лише половина зубців фрези,
що істотно знижує точність коліс, що обробляють-
ся через значно більшу погрішність профілю зуба.

У основу винаходу поставлена задача ство-
рити черв'ячну фрезу для обробки зубчатих коліс,
в якій зм|на конструктивних параметрів забезпечує
раціональну схему різання, більш рівномірне зава-
нтаження ріжучих кромок зубців фрези, що підви-
щує стійкість інструмента, при достатній точності
коліс, що обробляються.

Для розв'язання поставленої задачі
черв'ячна фреза для обробки зубчастих коліс міс-
тить ріжучі зубці з товщиною, що змінюється на
вершині зубціз заходної частини від міжмальної на
початку заходиш частини до стандартної у зубців,
розташованих ближче до полюса зачеплення, та
відрізняється тим, що ліва сторона профілю зубців
заходної частини фрези виконана з додатковою
прямолінійною ділянкою із збільшеним профіль-
ним кутом по відношенню до стандартного профі-
лю зуба заходчої ластики.

Бокові сторони профілю зубців фрези для
правого боку виконані стандартними, а для лівого
боку з додатковими прямолінійними ділянками, вико-
наними із збільшеним профільним кутом і товщиною
зуба на вершині, рівномірно зменшуваній від станда-
ртної S поблизу полюса зачеплення до мінімальної
Smm на початку заходної частини фрези.

Аналіз товщини шарів металу, що зрізають-
ся різними ділянками ріжучої кромки, показує, що
оптимальне значення профільного кута аі додат-
кової ділянки, яке забезпечує найбільшу рівномір-
ність, становить приблизно 30° Більше значення
веде до надмірного зменшення товщини зуба на
вершин}, при меншому значенні знижується ефект
рівномірності завантаження ріжучих кромок зубців.

Зменшення товщини зуба на вершині визна-
чене по формулі

6 = 0,7-

де m ~ модуль в мм;
zo і 2і - числа зубців фрези і колеса, що об-

робляється
Суть винаходу пояснюється кресленнями,

де на фіг. 1 зображено стандартний профіль зуба,
а на фіг 2 - профіль зубців заходної частини фре-
зи відповідно до винаходу, S - товщина на вер-
шині зуба стандартного профілю, Smin - мінімальна
товщина на вершині зуба на початку заходної час-
тини фрези, а - профільний кут зуба фрези, щ -
профільний кут додаткової ділянки ріжучої кромки.

Фреза працює таким чином
Зубці фрези послідовно зрізають припуск,

формуючи впадину зубчастого колеса. При цьому
на початку заходної частини припуск зрізають ді-
лянки ріжучих кромок у вершин зубців фрези. По
мір? наближення до полюса гювна довжина робо-
чих ділянок ріжучих кромок послідовно збільшу-
ється у бік основи зуба від мінімальної на -початку
заходної частини до максимальної в кінці. Довжи-
на додаткової ділянки при цьому послідовно мен-
шає, частково компенсуючи нерівномірність дов-
жини шарів металу, що зрізаються. При цьому до-
даткові ділянки ріжучих кромок у вершин зубців
зрізають більш товсті шари металу, що додатково
знижує нерівномірність перетину шарів металу, що
зрізаються. Це сприяє б:льш рівномірному заван-
таженню ріжучих кромок ділянки фрези, що вклю-
чає заходну частину від її початку до полюса заче-
плення, і як наслідок - підвищенню стійкості фре-
зи.

Точність зубчастих коліс, що обробляються,
забезпечується установкою фрези на верстаті та-
ким чином, щоб в зон? міжосьового перпендикупя-
ра фреза-заготовка знаходилися зубці, у яких то-
вщина зуба рівна і близька до стандартної.
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(57) 1. Черв'ячна фреза для обробки зубчастих
коліс, що містить ріжучі зубці з товщиною, що
змінюється на вершині зубців заходної частини від
мінімальної на початку заходної частини до стан-
дартної у зубців, розташованих ближче до полюса
зачеплення, яка відрізняється тим, що ліва сто-

рона профілю зубців заходної частини фрези ви-
конана з додатковою прямолінійною ділянкою із
збільшеним профільним кутом по відношенню до
стандартного профілю зуба заходної частини.
2. Черв'ячна фреза по п. 1, яка відрізняється тим,
що зменшення товщини зуба на вершині визначе-
не з співвідношення

6-0,7-5-.

де m - модуль в мм;
Zo і zi- числа зубців фрези і колеса, що оброб-
ляється

Винахід відноситься до ріжучих інструментів
для обробки зубчастих коліс.

Відома конструкція черв'ячної фрези для
обробки зубчастих коліс, у яко» товщина і висота
всіх ріжучих зубців однакова [1].

Схема різання такої фрези недосконала. Рі-
жучі зубці, найбільш віддалені від міжосьового
перпендикулярна фреза-заготовка, зрізають най-
більш товсті шари металу. По мірі наближення до
міжосьового перпендикуляра зубці зрізають есе
більш тонкі шари. Це призводить до нерівномірно-
го завантаження ріжучих кромок зубців, розташо-
ваних вздовж осі фрези, нерівномірному їх зносу, і
як наслідок, зменшенню періоду стійкості.

Для оптимізації схеми різання відомі декілька
схем різання, реалізованих відомими конструкціями,

Відома конструкція черв'ячної фрези для
обробки зубчастих коліс з ріжучими зубцями, що
мають різну товщину, що чергуються через один із
зубцями стандартної товщини [2].

Припуск, що зрізається двома суміжними зу-
бцями даної фрези, розподіляється таким чином,
що один зуб працює тільки вершинною кромкою за
рахунок зменшення товщини, наступний за ним
тільки боковими кромками, оскільки має стандарт-
ну товщину, але меншу висоту. Це не усуває нері-
вномірності перетину шарів металу, що зрізаються
різними ділянками ріжучих кромок зубців і нерів-
номірного їх завантаження.

Відома конструкція черв'ячної фрези для
обробки зубчастих коліс, у якої ріжучі зубці з пар-

ними номерами зменшуються по товщині тільки з
лівого боку, а з непарними номерами тільки з пра-
вого боку [3],

У результаті одні зубці працюють тільки
правими боковими кромками, а інші лівими, що
також веде до нерівномірності завантаження цих
кромок.

Відома конструкція черв'ячної фрези для
обробки зубчастих коліс (прийнята за прототип), у
якої зубці заходної частини виконані рівномірно
зменшуваними по товщині від номінальної (стан-
дартної) У зубців, розташованих ближче до полюса
зачеплення, до мінімальної на початку заходної
частини. При цьому стандартна форма ріжучих
кромок не змінюється, а зменшення товщини зу-
бців заходної частини виконане рівномірно з обох
боків профілю [4].

Зменшення товщини зуба з боку заходної
частини в деякій мірі знижує нерівномірність зава-
нтаження ріжучих кромок заходної частини, але не
знижує нерівномірності завантаження ріжучих
кромок профілюючої частини, оскільки для забез-
печення необхідної точності профілювання товщи-
на зубців профілюючої частини повинна відповіда-
ти стандартній.

Вказані конструкції фрез не забезпечують іс-
тотного зменшення нерівномірності шарів металу,
що зрізаються різними ділянками ріжучих кромок,
особливо на профілюючій частині фрез, що веде
до нерівномірного їх зносу і зменшення періоду
стійкості.
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Крім того, в профілюванні зубців зубчастих
коліс, що обробляються фрезами вказаних конс-
трукцій бере участь лише половина зубців фрези,
що істотно знижує точність коліс, що обробляють-
ся через значно більшу погрішність профілю зуба.

У основу винаходу поставлена задача ство-
рити черв'ячну фрезу для обробки зубчатих коліс,
в якій зміна конструктивних параметрів забезпечує
раціональну схему різання, більш рівномірне зава-
нтаження ріжучих кромок зубців фрези, що підви-
щує стійкість інструмента, при достатній точності
коліс, що обробляються.

/Для розв'язання поставленої задачі
черв'ячна фреза для обробки зубчастих коліс міс-
тить ріжучі зубці з товщиною, що змінюється на
вершині зубціз заходної частини від мінімальної на
початку заходної частини до стандартної у зубців,
розташованих ближче до полюса зачеплення, та
відрізняється тим, що ліва сторона профілю зубців
заходної частини фрези виконана а додатковою
прямолінійною ділянкою із збільшеним профіль-
ним кутом по відношенню до стандартного профі-
лю зуба заходчої частини.

Бокові сторони профілю зубців фрези для
правого боку виконані стандартними, а для лівого
боку з додатковими прямолінійними ділянками, вико-
наними із збільшеним профільним кутом і товщиною
зуба на вершині, рівномірно зменшуваній від станда-
ртної' S поблизу полюса зачеплення до мінімальної
Smn на початку заходної частини фрези.

Аналіз товщини шарю металу, що зрізають-
ся різними ділянками ріжучої кромки, показує, що
оптимальне значення профільного кута «і додат-
кової ділянки, яке забезпечує найбільшу рівномір-
ність, становить приблизно 30° Більше значення
веде до надмірного зменшення товщини зуба на
вершині, при меншому значенні знижується ефект
рівчошрнЬсті завантаження ріжучих кромок зубців.

Зменшення товщини зуба на вершині визна-
чене по формулі

8-0,7 m

де m - модуль в мм;
zo і zi — числа зубців фрези і колеса, що об-

робляється
Суть винаходу пояснюється кресленнями,

де на фіг 1 зображено стандартний профіль зуба,
а на фіг 2 - профіль зубців заходної частини фре-
зи відповідно до винаходу, S - товщина на вер-
шині зуба стандартного профілю, Smin - мінімальна
товщина на вершині зуба на початку заходної час-
тини фрези, а - профільний кут зуба фрези, at -
профільний кут додаткової ділянки ріжучої кромки.

Фреза працює таким чином
Зубці фрези послідовно зрізають припуск,

формуючи впадину зубчастого колеса. При цьому
на початку заходної' частини припуск зрізають ді-
лянки ріжучих кромок у вершин зубців фрези. По
мірі наближення до полюса повна довжина робо-
чих ділянок ріжучих кромок послідовно збільшу-
ється у бік основи зуба від мінімальної на -початку
заходної частини до максимальної в кінці. Довжи-
на додаткової ділянки при цьому послідовно мен-
шає, частково компенсуючи нерівномірність дов-
жини шарів металу, що зрізаються. При цьому до-
даткові ділянки ріжучих кромок у вершин зубців
зрізають більш товсті шари металу, що додатково
знижує нерівномірність перетину шарів металу, що
зрізаються. Це сприяє більш рівномірному заван-
таженню ріжучих кромок ділянки фрези, що вклю-
чає заходну частину від її початку до полюса заче-
плення, і як наслідок - підвищенню стійкості фре-
зи.

Точність зубчастих коліс, що обробляються,
забезпечується установкою фрези на верстаті та-
ким чином, щоб в зоні міжосьового перпендикуля-
ра фреза-заготовка знаходилися зубці, у яких то-
вщина зуба рівна і близька до стандартної.
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