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Обработка зубчатых колес до нарезания зубьев ничем не различаются от 

обработки прочих деталей: втулок, дисков, шкивов, валов и т. Всеобщей 

технологической операцией всех зубчатых колес является обработка зубчатого 

венца.  

 Нарезать зубья возможно двумя главными методами: копированием и обката. 

прием копирования состоит в том, что все впадины между зубьями на изделии 

обрабатываются с помощью инструмента. Инструмент имеет форму, которая 

абсолютно схожа профилю выемки колёса. В качестве инструмента применяют 

пальцевые или фасонные дисковые фрезы. Обработка выполняется на фрезерном 

станке с применением делительных головок. 

 Ход получения зуба точного профиля при обработке всех зубчатых колёс с 

необходимым числом зубьев и модулей, предполагает применение особой 

фрезы. Этот процесс требует определенного числа фрез, в связи с этим 

используют комплекты из восьми фасонных фрез дискового типа для каждого 

блока зубьев. Для обработки более точного класса применяют набор, состоящий 

из 26 или 15 фрез. 

 
Все ٴ  ٴфрезы ٴ  ٴнабора ٴ  ٴприменяются ٴ  ٴдля ٴ  ٴпроизводства ٴ  ٴзубчатого ٴ  ٴколёса ٴ  ٴс ٴ 

 ٴ фрезыٴ  ٴ пределах. Размерыٴ  ٴ заданныхٴ  ٴвٴ  ٴ зубьевٴ  ٴ числомٴ  ٴ определённымٴ 

 ٴ этимٴ  ٴ сٴ  ٴ связиٴ  ٴ интервала, вٴ  ٴ зубьевٴ  ٴ количествуٴ  ٴ минимальномуٴ  ٴ поٴ  ٴ рассчитываютٴ 

 ٴ материал. Приٴ  ٴ остаточныйٴ  ٴ срежетٴ  ٴ зубьев, фрезаٴ  ٴ числеٴ  ٴ большемٴ  ٴ имеющемсяٴ  ٴ приٴ 

 интервала, происходитٴ  ٴ имеющегосяٴ  ٴ зубьевٴ  ٴ количествуٴ  ٴ среднемуٴ  ٴ поٴ  ٴ расчётеٴ 
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 ٴ толстогоٴ  ٴ болееٴ  ٴ получитсяٴ  ٴ зубьевٴ  ٴ диаметрٴ  ٴ меньшийٴ  ٴ какٴ  ٴ колес, такٴ  ٴ заклиниваниеٴٴ 

 .диаметраٴ 

 

 

Нарезание ٴ  ٴзубчатых ٴ  ٴколес:метод ٴ  ٴкопирования. 

Нарезание ٴ  ٴзубчатых ٴ  ٴколес ٴ  ٴметод ٴ  ٴкопирования ٴ  ٴиспользуют ٴ  ٴглавным ٴ  ٴобразом ٴ  ٴв ٴ 

 .работахٴ  ٴ ремонтныхٴ  ٴ приٴ  ٴ ещеٴ  ٴ производстве, аٴ  ٴ мелкосерийномٴ  ٴ иٴ  ٴ индивидуальномٴ 

Несовершенствами ٴ  ٴданного ٴ  ٴметода ٴ  ٴявляются: низкая ٴ  ٴточность ٴ  ٴобработки ٴ  ٴзуба ٴ  ٴи ٴ 

 ٴ профиляٴ  ٴ верногоٴ  ٴ теоретическиٴ  ٴ полученияٴ  ٴ производительность; дляٴ  ٴ малаяٴ 

 ٴ фрезуٴ  ٴ зубьевٴ  ٴ количестваٴ  ٴ установленногоٴ  ٴ каждогоٴ  ٴ дляٴ  ٴ иметьٴ  ٴ необходимоٴ 

 .профиляٴ  ٴ определенногоٴ 

.  

Рисунок1 ٴ  ٴ. 

На ٴ  ٴрисунке1 ٴ  ٴприведены ٴ  ٴсхемы ٴ  ٴнарезания ٴ  ٴзубчатых ٴ  ٴколес ٴ  ٴспособом ٴ  ٴкопирования ٴ 

 ٴ приходитٴ  ٴ методٴ  ٴ пальцевыми (б) фрезами. Данныйٴ  ٴ а) иٴ  ٴ дисковымиٴ  ٴ модульнымиٴ 

  .малопроизводительнымٴ  ٴ иٴ  ٴ неточнымٴ 

Более ٴ  ٴточными ٴ  ٴи ٴ  ٴпроизводительными ٴ  ٴметодами ٴ  ٴобрабатывания ٴ  ٴзубчатых ٴ  ٴколес ٴ 

 ٴ фрезамиٴ  ٴ червячнымиٴ  ٴ зубьевٴ  ٴ зубофрезерованииٴ  ٴ приٴ  ٴ обкаткиٴ  ٴ методыٴ  ٴ являютсяٴ 

  .зубодолбленииٴ  ٴ илиٴ 

Особенно ٴ  ٴширокое ٴ  ٴиспользование ٴ  ٴв ٴ  ٴзубонарезании ٴ  ٴобрел ٴ  ٴметод ٴ  ٴнарезания ٴ 

 ٴ копированияٴ  ٴ методаٴ  ٴ отٴ  ٴ отличиеٴ  ٴ вٴ  ٴ методٴ  ٴ долбяками. Этотٴ  ٴ иٴ  ٴ фрезамиٴ  ٴ червячнымиٴ 

 .производительнееٴ  ٴ иٴ  ٴ точенٴ  ٴ болееٴ 
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Нарезания ٴ  ٴчервячными ٴ  ٴфрезами. 

Образование ٴ  ٴзубьев ٴ  ٴпри  ٴٴфрезеровании ٴ  ٴчервячной ٴ  ٴфрезойосуществляется ٴ 

 ٴ нарезаемойٴ  ٴ с (червяка) ٴ  ٴ фрезы1ٴ  ٴ червячнойٴ  ٴ зацепленияٴ  ٴ взаимногоٴ  ٴ результатеٴ  ٴ вٴ 

 .(колесом, рис. 2ٴ  ٴ зубчатым) ٴ  ٴ заготовкой2ٴ 

 

Рисунок2 ٴ  ٴ. 

Режимы ٴ  ٴрезания ٴ  ٴпри  ٴٴфрезеровании ٴ  ٴчервячной ٴ  ٴфрезойвыбирают ٴ  ٴисходя ٴ  ٴиз ٴ 

 ٴ нормативнымٴ  ٴ поٴ  ٴ материалаٴ  ٴ обрабатываемогоٴ  ٴ качестваٴ  ٴ иٴ  ٴ стойкостиٴ 

 ٴ точностиٴ  ٴ требуемойٴ  ٴ учетомٴ  ٴ сٴ  ٴ колесٴ  ٴ зубчатыхٴ  ٴ полученияٴ  ٴ справочникам. Дляٴ 

 ٴ подачу, проверитьٴ  ٴ образомٴ  ٴ главнымٴ  ٴ режимыٴ  ٴ выбранныеٴ  ٴ необходимоٴ  ٴ обработкиٴ 

 ٴ СПИД. Скоростьٴ  ٴ системыٴ  ٴ жесткостиٴ  ٴ учетомٴ  ٴ сٴ  ٴ формуламٴ  ٴ выведеннымٴ  ٴ поٴ 

 ٴ специальнойٴ  ٴ изٴ  ٴ фрезой, изготовленнойٴ  ٴ червячнойٴ  ٴ нарезанииٴٴ  приٴ  ٴ резанияٴ 

 ,Р6К5, Р6М5К5, Р9К10ٴ  ٴ марокٴ   ٴ сталиٴ  ٴ вольфрамо-кобальтовойٴ  ٴ быстрорежущейٴ 

Р9МУК8 ٴ  ٴи ٴ  ٴдр., в ٴ  ٴнастоящее ٴ  ٴвремя ٴ  ٴдостигает ٴ  ٴ 120ٴ  ٴм/мин, а ٴ  ٴподача ٴ  ٴs — 3 ٴ  ٴмм ٴ  ٴна ٴ 

 .заготовкиٴ  ٴ оборотٴ 

Для ٴ  ٴповышения ٴ  ٴпроизводительности  ٴٴфрезерование ٴٴпроизводят ٴ  ٴсборными ٴ 

 ٴ наٴ  ٴ впадинٴ  ٴ прорезаниеٴ  ٴ фрезами; предварительноеٴ  ٴ червячнымиٴ  ٴ многозаходнымиٴ 

 ٴ получистовойٴ  ٴ илиٴ  ٴ чистовойٴ  ٴ последующейٴ  ٴ сٴ  ٴ станкахٴ  ٴ скоростныхٴ  ٴ специальныхٴ 

 ٴ точности, радиальномٴ  ٴ повышеннойٴ  ٴ станкахٴ  ٴ наٴ  ٴ колесٴ  ٴ зубьевٴ  ٴ обработкойٴ 

 ٴ фрезٴ  ٴ многозаходныхٴ  ٴ сборныхٴ  ٴ конструкцийٴ  ٴ новыхٴ  ٴ т. д. Применениеٴ  ٴ иٴ  ٴ врезанииٴ 

 ٴ  ٴ2,5ٴ вٴ  ٴ работыٴ  ٴ производительностьٴ  ٴ увеличитьٴ  ٴ позволяетٴ  ٴ однозаходныхٴ  ٴ взаменٴ 

 .разаٴ 

Одним ٴ  ٴиз ٴ  ٴсущественных ٴ  ٴнедостатков ٴ  ٴчервячных ٴ  ٴфрез ٴ  ٴявляется ٴ 

 .загрузкиٴ  ٴ ихٴ  ٴ неравномерностьٴ  ٴ иٴ  ٴ фрезыٴ  ٴ затупления зубьевٴٴ  неравномерностьٴ 
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При ٴ  ٴобычном  ٴٴфрезеровании ٴ  ٴчервячнойٴ  ٴфрезойпочти ٴ  ٴвесь ٴ  ٴобъем ٴ  ٴметалла ٴ 

 ٴ осевойٴ  ٴ величинуٴ  ٴ ограничиваетٴ  ٴ фрезы, чтоٴ  ٴ зубьямиٴ  ٴ первымиٴ  ٴ мя-ٴ  ٴ снимается3—2ٴ 

 .мм/обٴ  ٴ s = 3ٴ  ٴ доٴ  ٴ подачиٴ 

Если ٴ  ٴстальные ٴ  ٴзубья ٴ  ٴснимают ٴ  ٴстружку ٴ  ٴтакой ٴ  ٴже ٴ  ٴтолщины, какой ٴ  ٴснимают ٴ 

 .увеличитьٴ  ٴ резкоٴ  ٴ можноٴ  ٴ подачиٴ  ٴ величинуٴ  ٴ зубья, тоٴ  ٴ первыеٴ 

 

Нарезания ٴ  ٴс ٴ  ٴиспользованием  ٴٴдолбяков. 

С ٴ  ٴпомощью ٴ  ٴдолбяков осуществляется ٴ  ٴнарезание ٴ  ٴпрямозубых ٴ  ٴи ٴ  ٴкосозбых ٴ 

 ٴ нарезанииٴ  ٴ зацепления. Приٴ  ٴ внутреннегоٴ  ٴ иٴ  ٴ наружногоٴ  ٴ колесٴ  ٴ цилиндрическихٴ 

 ٴ вращаютсяٴ  ٴ медленноٴ  ٴ заготовкаٴ  ٴ иٴ  ٴ долбякٴ  ٴ зубьямиٴ  ٴ прямымиٴ  ٴ сٴ  ٴ колесٴ  ٴ зубчатыхٴ 

 ٴвٴ  ٴ колес, находящихсяٴ  ٴ зубчатыхٴ  ٴ параٴ  ٴ всякаяٴ  ٴ иٴ  ٴ какٴ  ٴ жеٴ  ٴ оси, такٴ  ٴ своейٴ  ٴ вокругٴ 

 .зацепленииٴ 

Долбяк ٴ  ٴкроме ٴ  ٴвращательного ٴ  ٴдвижения ٴ  ٴвокруг ٴ  ٴсвоей ٴ  ٴоси ٴ  ٴполучает ٴ 

 ٴ этихٴ  ٴ результатеٴ  ٴ В .(рис. 3ٴ ) ٴ вверхٴ  ٴ иٴ  ٴ внизٴ  ٴ движениеٴ  ٴ возвратно-поступательноеٴ 

 .долбякаٴ  ٴ зубьяٴ  ٴ профиля, какٴ  ٴ жеٴ  ٴ такогоٴ  ٴ зубьяٴ  ٴ образуютсяٴ  ٴ заготовкеٴ  ٴ наٴ  ٴ движенийٴ 

 

Рисунок3 ٴ  ٴ. 

Для ٴ  ٴустранения ٴ  ٴтрения ٴ  ٴзадней ٴ  ٴповерхности ٴ  ٴзубьев ٴ  ٴдолбяка ٴ  ٴо ٴ  ٴзаготовку ٴ  ٴпри ٴ 

 ٴ вновьٴ  ٴ иٴ  ٴ долбякаٴ  ٴ отٴ  ٴотходитٴ  ٴ ходаٴ  ٴ каждогоٴ  ٴ концеٴ  ٴ вٴ  ٴ заготовкаٴ  ٴ ходеٴ  ٴ обратномٴ 

 .долбякٴ  ٴ наٴ  ٴ подаетсяٴ 

При ٴ  ٴнарезании ٴ  ٴкосозубых ٴ  ٴколес ٴ  ٴдолбяк ٴ  ٴкроме ٴ  ٴвозвратно-поступательного ٴ 

 .движениеٴ  ٴ винтовоеٴ  ٴ дополнительноеٴ  ٴ совершаетٴ  ٴ заготовкиٴ  ٴ осиٴ  ٴ вдольٴ  ٴ движенияٴ 
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Преимуществом ٴ  ٴметода ٴ  ٴобработки ٴ  ٴдолбя ٴ  ٴком ٴ  ٴкроме ٴ  ٴвозможности ٴ 

 ٴ иٴ  ٴ простотаٴ  ٴ являетсяٴ  ٴ колесٴ  ٴ блочныхٴ  ٴ иٴ  ٴ зацепленияٴ  ٴ внутреннегоٴ  ٴ колесٴ  ٴ нарезанияٴ 

 .обработкиٴ  ٴ точностьٴ  ٴ высокаяٴ  ٴ станка, болееٴ  ٴ обслуживанияٴ  ٴ удобствоٴ 

Поэтому ٴ  ٴпри ٴ  ٴобработке ٴ  ٴточных ٴ  ٴзубчатых ٴ  ٴколес ٴ  ٴчаст, предварительное ٴ 

 ٴ наٴ  ٴ производятٴ  ٴ зубаٴ  ٴ толщинуٴ  ٴ наٴ  ٴ ммٴ  ٴ 0,6—0,8ٴ  ٴ припускомٴ  ٴ сٴ  ٴ зубьевٴ  ٴ нарезаниеٴ 

 .зубодолбежныхٴ  ٴ наٴ  ٴ окончательноеٴ  ٴ станках, аٴ  ٴ зубофрезерныхٴ 

 

Зуботочение – современный ٴ  ٴметод ٴ  ٴобработки ٴ  ٴзубчатых ٴ  ٴколес. 

Возникают ٴ  ٴновые ٴ  ٴпрогрессивные ٴ  ٴтехнологии ٴ  ٴобработки. К ٴ  ٴодним ٴ  ٴиз ٴ  ٴних ٴ 

 ٴ интенсивныеٴ  ٴ летٴ  ٴ десятковٴ  ٴ многихٴ  ٴ протяженииٴ  ٴ зуботочения. Наٴ  ٴ приемٴ  ٴ относитсяٴ 

 ٴ сٴ  ٴ колёсٴ  ٴ цилиндрическихٴ  ٴ зубьевٴ  ٴ незакалённыхٴ  ٴ нарезанияٴ  ٴ процессаٴ  ٴ поискиٴ 

 ٴ техническимٴ  ٴ иٴ  ٴ производительностиٴ  ٴ поٴ  ٴ одинаковогоٴ  ٴ зацеплениемٴ  ٴ внутреннимٴ 

 ٴ внутреннейٴ  ٴ дляٴ  ٴ применяетсяٴ  ٴ неٴ  ٴ зубофрезерованию, котороеٴ  ٴ способностямٴ 

 ٴ улучшенныйٴ  ٴ результатов. следовательноٴ  ٴ положительныхٴ  ٴ далиٴ  ٴ обработки, неٴ 

 ٴ процессٴ  ٴ летٴ  ٴ стаٴ  ٴ большеٴ  ٴ KLINGELBERG (Германия) известныйٴ  ٴ компаниейٴ 

  .разработкойٴ  ٴ актуальнойٴ  ٴ являетсяٴ  ٴ зуботоченияٴ 

 

Зуботочением ٴ  ٴименуют ٴ  ٴприем ٴ  ٴнарезания ٴ  ٴзубьев ٴ  ٴцилиндрических ٴ  ٴколёс ٴ  ٴс ٴ 

 ٴ инструментаٴ  ٴ обкатногоٴ  ٴ помощьюٴ  ٴ сٴ  ٴ зацеплениемٴ  ٴ внешнимٴ  ٴ сٴ  ٴ режеٴ  ٴ иٴ  ٴ внутреннимٴ 

 ٴ основуٴ  ٴ торце. Вٴ  ٴ наٴ  ٴ кромкамиٴ  ٴ режущимиٴ  ٴ сٴ  ٴ долбякаٴ  ٴ зуборезногоٴ  ٴ круглогоٴ  ٴ типаٴ 

 ٴ  ٴ 1ٴ колесоٴ  ٴ зубчатоеٴ  ٴ образуетٴ  ٴ передача, которуюٴ  ٴ винтоваяٴ  ٴ положенаٴ  ٴ зуботоченияٴ 

 ٴ уголٴ  ٴ образуетсяٴ  ٴ долбяка β0ٴ  ٴ иٴ  ٴ наклона β2ٴ  ٴ угламٴ  ٴ вследствие .(рис. 4, а) ٴ  ٴ долбяк2ٴ  ٴ иٴ 

  .равен Σ =±26…35°ٴ  ٴ обработкеٴ  ٴ приٴ  ٴ скрещивания, которыйٴ 

 

В ٴ  ٴпроцессе ٴ  ٴрезания ٴ  ٴпри ٴ  ٴвзаимном ٴ  ٴкруговом ٴ  ٴходе ٴ  ٴинструмента ٴ  ٴv0 ٴ  ٴи ٴ 

 ٴ DS0ٴ  ٴ инструментаٴ  ٴ подачиٴ  ٴ процессаٴ  ٴ осевогоٴ  ٴ действиемٴ  ٴ подٴ  ٴ такжеٴ  ٴ v2, аٴ  ٴ заготовкиٴ 

 ٴ зубьевٴ  ٴ поверхностямиٴ  ٴ боковымиٴ  ٴ контактируетٴ  ٴ долбякаٴ  ٴ кромкаٴ  ٴ режущаяٴ  ٴ каждаяٴ 

 ٴ иٴ  ٴ инструментаٴ  ٴ связьٴ  ٴ какٴ  ٴ длине. Такٴ  ٴ иٴ  ٴ высотеٴ  ٴ поٴ  ٴ точкахٴ  ٴ всевозможныхٴ  ٴ вٴ 

 ٴ сٴ  ٴ проходитٴ  ٴ резанияٴ  ٴ процессٴ  ٴ характер, тоٴ  ٴ кратковременныйٴ  ٴ носитٴ  ٴ заготовкиٴ 

 .скоростяхٴ  ٴ угловыхٴ  ٴ высокихٴ  ٴ приٴ  ٴ теплообразованиемٴ  ٴ невысокимٴ 
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Рисунок4 ٴ  ٴ. 

 

При ٴ  ٴзуботочении ٴ  ٴпередний ٴ  ٴугол ٴ  ٴможет ٴ  ٴизменяться ٴ  ٴна ٴ  ٴвходящей ٴ  ٴи ٴ 

 ٴ увеличениюٴ  ٴ кٴ  ٴ приводитٴ  ٴ что ,°ٴ  ٴ до50ٴ  ٴ 0ٴ  ٴ отٴ  ٴ долбякаٴ  ٴ зубаٴ  ٴ сторонеٴ  ٴ выходящейٴ 

 ٴ наٴ  ٴ иٴ  ٴ вершинеٴ  ٴ поٴ  ٴ угловٴ  ٴ заднихٴ  ٴ большихٴ  ٴ требуетٴ  ٴ иٴ  ٴ резанияٴ  ٴ силыٴ  ٴ составляющихٴ 

) кромкиٴ  ٴ режущейٴ  ٴ боковойٴ  б = 12…15°), а ٴ  ٴтакже ٴ  ٴспециальной ٴ  ٴзаточки ٴ 

 ٴ соٴ  ٴ сталиٴ  ٴ быстрорежущейٴ  ٴ изٴ  ٴ инструментамиٴ  ٴ обработкеٴ  ٴ инструмента. Приٴ 

 ٴ мм/оборотٴ  ٴ 0,5…2,0ٴ  ٴ подачейٴ  ٴ осевойٴ  ٴ иٴ  ٴ м/минٴ  ٴ 30…50ٴ  ٴ резанияٴ  ٴ скоростьюٴ 

 ٴ приٴ  ٴ производительностиٴ  ٴ подобнаяٴ  ٴ производительностьٴ  ٴ высокаяٴ  ٴ обеспечиваетсяٴ 

 шаговٴ  ٴ окружныхٴ  ٴ иٴ  ٴ зубьевٴ  ٴ профиляٴ  ٴ точностьٴ  ٴ низкаяٴ  ٴ зубофрезеровании. Однакоٴ 

(8–9я ٴ  ٴстепени ٴ  ٴточности ٴ  ٴпо ٴ  ٴГОСТ81-1643 ٴ  ٴ) способствовали ٴ  ٴограниченному ٴ 

 .промышленностиٴ  ٴ вٴ  ٴ методаٴ  ٴ этогоٴ  ٴ применениюٴ 

 

           Для ٴ  ٴулучшения ٴ  ٴусловий ٴ  ٴрезания ٴ  ٴбыл ٴ  ٴиспользован ٴ  ٴрежущий ٴ  ٴинструмент ٴ  ٴс ٴ 

 ٴ приٴ  ٴ используемымٴ  ٴ подобноٴ  ٴ 3ٴ  ٴ резцамиٴ  ٴ острозаточеннымиٴ  ٴ твёрдосплавнымиٴ 

 ٴ такихٴ  ٴ зубьями (рис. 4, б). Уٴ  ٴ криволинейнымиٴ  ٴ сٴ  ٴ колёсٴ  ٴ коническихٴ  ٴ нарезанииٴ 

 ٴ режущихٴ  ٴ боковыхٴ  ٴ наٴ  ٴ иٴ  ٴ 6ٴ  ٴ вершинеٴ  ٴ поٴ  ٴ углыٴ  ٴ задниеٴ  ٴ иٴ  ٴ 4ٴ  ٴ уголٴ  ٴ фронтальныйٴ  ٴ резцовٴ 

 ٴ ходаٴ  ٴ оптимизацииٴ  ٴ учётомٴ  ٴ сٴ  ٴ диапазонеٴ  ٴ широкомٴ  ٴ вٴ  ٴ братьсяٴ  ٴ могутٴ  ٴ 5ٴ  ٴ кромкахٴ 

 ٴ нанесенияٴ  ٴ иٴ  ٴ профилирования, заточкиٴ  ٴ стружкообразования. Послеٴ 

 ٴ сٴ  ٴ 7ٴ  ٴ головкуٴ  ٴ резцовуюٴ  ٴ вٴ  ٴ ставятٴ  ٴ резцы (покрытийٴ  ٴ или) покрытияٴ  ٴ износостойкогоٴ 

 ٴ жёсткоٴ  ٴ и (ммٴ  ٴ 0,0025ٴ  ٴ болееٴ  ٴ неٴ  ٴ биениеٴ  ٴ радиальное) точностьюٴ  ٴ высокойٴ 

  .винтами (рис. 4, в)ٴ  ٴ двумяٴ  ٴ фиксируютٴ 

 

 Зубонарезной ٴ  ٴстанок ٴ  ٴмод. OERLIKON ٴ  ٴС29 ٴ  ٴ (Швейцария) с ٴ  ٴверхним ٴ 

 ٴ высокуюٴ  ٴ шпинделя, имеющийٴ  ٴ инструментальногоٴ  ٴ месторасположениемٴ 

 ٴ главныхٴ  ٴ процессаٴ  ٴ точностьٴ  ٴ жесткость, микроннуюٴ  ٴ динамическуюٴ  ٴ иٴ  ٴ постояннуюٴ 

 ٴ изٴ  ٴ отводٴ  ٴ достаточныйٴ  ٴ иٴ  ٴ осямٴ  ٴ круговымٴ  ٴ иٴ  ٴ линейнымٴ  ٴ несколькимٴ  ٴ поٴ  ٴ разомٴ  ٴ узловٴ 

 выполненииٴ  ٴ приٴ  ٴ надёжностьٴ  ٴ дополнительнуюٴ  ٴ стружки, далٴ  ٴ потокаٴ  ٴ резанияٴ  ٴ зоныٴ 
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 ٴ мм, внешнийٴ  ٴ 5ٴ  ٴ значениями: модульٴ  ٴ максимальныеٴ  ٴ сٴ  ٴ колёсٴ  ٴ зуботоченияٴ  ٴ процессаٴٴ 

 .(рис. 5ٴ ) ٴ ммٴ  ٴ 280ٴ  ٴ диаметрٴ 

 
Рисунок5 ٴ  ٴ.  

Созданный ٴ  ٴпроцесс ٴ  ٴразрешает ٴ  ٴисполнять ٴ  ٴзуботочение ٴ  ٴбез ٴ  ٴподачи ٴ 

 ٴ м/минٴ  ٴ 150…250ٴ  ٴ резанияٴ  ٴ скоростьюٴ  ٴ жидкости (СОЖ) соٴ  ٴ смазочно-охлаждающейٴ 

 ٴ об/мин. Сфераٴ  ٴ 2000ٴ  ٴ доٴ  ٴ шпинделяٴ  ٴ инструментальногоٴ  ٴ вращенияٴ  ٴ частотеٴ  ٴ приٴ 

  :широкаٴ  ٴ довольноٴ  ٴ методаٴ  ٴ этогоٴ  ٴ использованияٴ 

 • Зубчатые колёса планетарных приспособлений и гидромеханических 

коробок передач с эвольвентным внутренним зацеплением; 

 • Внутренние шлицевые зацепления; 

 • Зубчатые колёса с внешним эвольвентным зацеплением с близко 

размещенными зубчатыми венцами, ограничивающими вход и выход зубьев 

червячной фрезы. 

Заключение. 

 

           С целью увеличения рабочих параметров зубчатых передач 

разрабатываются современные технологии и оборудование для обработки 

зубчатых колёс:  

1. Увеличивают качество заготовок зубчатых колёс под операции зубообработки, 

при этом достаточное внимание уделяют подготовке стандартных поверхностей;  
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2. Операции зубообработки создают с внедрением современных конструкций 

режущего инструмента из материалов повышенной прочности  с применением 

СОЖ и без СОЖ;  

3. Широко используют операции зубошлифования, которые гарантируют 

высокие качественные показатели по точности (3–5 степени по ГОСТ 1643-81) и 

шероховатости плоскости (Ra 0,3–1,6 мкм) зубьев. 
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