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ЛИНДРИЧЕСКИХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС при 
импульсном изменении подачи, согласован­
ной с вращением фрезы, отличающийся тем,

что, с целью повышения производительнос­
ти процесса путем улучшения условий рабо­
ты фрезы, импульс подачи осуществляют 
в период пересопряжения ее зубьев, а час­
тоту импульсов рассчитывают по зависимос­
ти

Дф р • 2ф р
f lиыn = ~ К 1 /мин,

где пимп — число и.мпульсов, .мин;
пФР — частота оборотов фрезы, об/мин; 
2Фр — число зубьев (реек) фрезы;

К — число, некратное числу зубьев 
фрезы.
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Изобретение относится к машинострое­
нию и может быть использовано при обработ­
ке цилиндрических зубчатых колес на зубо­
фрезерных станках, работающих по методу 
обкатки.

Цель изобретения — повышение произ­
водительности зубообработки путем улучше­
ния условий работы червячной фрезы, вклю­
чающих повышение равномерности и умень­
шение величины нагрузки на ее зубья, улуч­
шение теплового режима работы.

На чертеже представлена схема взаимно­
го положения заготовки зубчатого колеса и 
зубьев червячной фрезы в момент импульс­
ной подачи.

При зубофрезеровании с импульсной пода­
чей, согласованной с вращением червячной 
фрезы, осуществляется четкая ориентация 
зубьев фрезы 1 относительно обрабатывае­
мой заготовки зубчатого колеса. Импульс­
ная подача фрезы 1 или заготовки 2 проис­
ходит в момент, когда один зуб фрезы за ­
кончил либо скоро закончит резание, а по­
следующий зуб еще не вступил в контакт с з а ­
готовкой, т. е. импульсная подача 5 заго­
товки или фрезы происходит на участке 1П— 
11 или И Г —11 пути зуба фрезы. Сплош­
ной линией на чертеже показано угловое 
положение фрезы, когда зуб закончил реза­
ние и нагрузка на него упала до нуля, а 
пунктирной линией — положение фрезы, при 
котором нагрузка на зуб упала до максималь­
но допустимой с точки зрения необходимого 
повышения стойкости фрезы. Величина этой 
нагрузки определяется экспериментальным 
путем. Существенное увеличение стойкости 
инструмента (более 20%) достигается, если 
угол а  находится в пределах 15°.

Частота и амплитуда подачи остаются по­
стоянными в течение всего времени обработ­
ки заготовки, при этом частота импульсов 
рассчитывается по зависимости
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где Пимп — число импульсов, мин;
пФр — частота оборотов фрезы, об/мин; 
гфр — число зубьев (реек) фрезы;

К — число, некратное числу зубьев 
фрезы.

Поскольку импульсы подачи заготовки 
или фрезы осуществляются при повороте 
фрезы на К реек, некратное числу реек фре­
зы, то каждый зуб фрезы снимает макси­
мальный припуск реже, чем при подаче з а ­
готовки в период резания, и тепловой ре­
жим работы зубьев фрезы улучшается.

Улучшение условий работы фрезы дости­
гается также за счет того, что основная 
часть процесса резания происходит при отсут­
ствии взаимного осевого перемещения заго­
товки и фрезы. Это исключает дополнитель­
ное давление заготовки на зубья фрезы и 
повышает равномерность общей нагрузки на 
зубья фрезы, так как давление заготовки 
на каждый зуб фрезы при относительном 
осевом перемещении заготовки и фрезы в про­
цессе резания неодинаково в разных точках 
его траектории из-за изменения в этих точ­
ках угла между направлением силы давления 
заготовки и касательной к задней поверх­
ности зуба в точке приложения этой силы. 
Изменение направления касательной к зад­
ней поверхности зуба фрезы в разных точ­
ках этой поверхности вызвано ее криволи­
нейной формой.

Наиболее благоприятные условия для ре­
ализации данного способа фрезерования зубь­
ев цилиндрических колес возникают при по­
путной осевой подаче заготовки. При этом 
усилия, необходимые для осуществления по­
дачи, минимальны, а в механизме подач 
отсутствуют зазоры, что позволяет произ­
водить подачу импульсами .с высокой часто­
той и малой амплитудой.
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