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П рофиль дисковой модульной фрезы данного номера рассчитыва
ется по наименьшему числу зубьев колес, нарезаемых фрезой.

При нарезании фрезой колеса с наибольшим числом зубьев, кото
рое может быть нарезано данным номером фрезы, возникают погреш 
ности профилирования А/. Расчет погрешности Af можно производить 
по следующей методике.

Рассчитываются координаты профиля колес при наименьшем и на
ибольшем числах зубьев, нарезаемых данным номером фрезы. Схема 
для расчета координат точек профиля приведена на рис. 1.

Задаю тся значениями Rx в пределах от Ri (в случае, если /?*>  R 0) 
и от R 0 (в случае, если Ri <  R 0) ДО R e-

О п ределяется  значение ссх из зависимости
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З н а я  ширину впадины м еж ду  зубьями 5 ВП.Д по д уге  делительной о к 
руж н о сти  радиуса ZR, определяю т угол Cpjtr:

Н аи больш ая  погреш ность  профилирования будет  у точек  п ро
ф и л я ,  располож енны х на радиусе R e наруж ной окруж ности  колеса . 
В связи  с этим достаточно определить координаты одной точки  
при Rx = R e.

Н а рис. 2 изображ ены  два профиля, один из которых I со о т 
в етствует  профилю зуба колеса с Zmin, а второй II — с Zmax для  д а н 
ного номера дисковой фрезы . Точки А и В располож ены  на н а р у ж 
ном диам етре  колес.

Д л я  определения  погреш ности профиля (согласно позиции 10 п у н к 
та 9 ГОСТ 1643-56) через точку  А надо провести теоретический п р о 
филь I, а через точку  В провести нормаль к профилю I (прям ая  III). 

Тогда погреш ность  профиля

Или, р ассуж дая  аналогично, через точку  В можно провести тео р ети 
ческий профиль II и нормаль к профилю в точке  А (прям ая IV). Тогда

Тогда координаты точек  эвольвенты будут:
£ =  и * -s in  <P*, 

у' = cos Vx - R i -

Рис. 2

L f 1 = M B z z  A B -cos (ссхв +  <?хв Ѳ).

Lf2=  AN ZZ A B -cos W  +  — Ѳ),
где

AB  =  У  ( x ß — +  — У в ) '  ■

З а  ош ибку  профилирования А/  можно принять

л с  А / і  +  Д /г



Т а б л и ц а  I

Для колес 9 степени точности Для колес 10 степени точности

m,
M M 1,5 2 2,5 4 6 8 1 0 1 2 14 16 1,5 2 2,5 4 6 8 1 0 1 2 14 16

№

1
I V2

2

107 142 180 230 331 352 — — — — 65 90 114 144 2 0 2 217 — — — —

150 203 253 322 465 460 — — — — 95 128 159 2 0 2 285 293 — — — —

2 V3 — — — — — — 268 251 294 336 171 161 189 215
3 150 203 240 310 440 460 2 1 2 198 215 232 95 128 155 1 9 0 269 293 135 127 138 148

ЗѴ2 — — — — — — 161 161 188 204 — — — — — 1 0 0 104 1 2 1 129
4 132 169 2 1 0 271 385 377 1 2 2 1 2 2 135 155 84 109 135 166 236 235 74 79 85 98

4 % — — — — — — 216 205 238 272 135 129 151 172
5 152 2 0 2 236 310 405 453 248 235 276 314 98 131 152 189 255 284 155 149 174 199

5 V2 — — — — — — 232 243 273 268 148 148 172 164
6 160 215 242 306 415 482 250 218 247 290 103 139 151 193 264 310 160 133 151 177

6 V2 — — — — — — 270 278 357 327 — — — — — — 171 171 2 0 0 205
7 145 193 204 249 385 425 271 260 304 312 89 118 126 163 245 266 169 163 190 198

7¼ — — — — — — 230 215 252 253 141 137 161 162
8 46 50 64 90 105 129 163 135 157 1 8 0 28 32 41 58 71 81 1 0 2 87 1 0 1 116



или
А / =  Y(Yb — TÄf  +  (Ja — уй )г cos (о* +  Ѳ),

где ; ул и Xe; у в — соответственно координаты точек  А я В.

txXA + aXB Уха +  ®хв
л* =  2  и =  2 ’

tg e  =  УА ~ ув ,
Xb - X a

Используя вышеописанную методику, автор рассчитал погрешности 
профилирования для дисковых модульных фрез по ГОСТ 10996-64. 
Расчет координат х и у производился на электронно-вычислительной 
машине «М инск-1». Полученные в результате расчета погрешности Af 
сравнивались с допустимыми погрешностями профиля зубчатых колес 
0/ по ГОСТ 1643-56. Результаты  сравнения для колес 9 и 10 степеней

A f
точности приведены в табл. I. В таблице приводятся значения —у  • 100%.

Значения б/ для 9 и 10 степеней точности получены из значений б/ 
8 степени точности путем умножения их на коэффициенты: 1,6 — для
девятой степени точности, 1,62 — для десятой степени точности.

Из анализа данных табл. 1 следует, что дисковыми модульными 
фрезами по ГОСТ 10996-64 невозможно нарезать  во всех случаях коле
са 9 и 10 степеней точности.

В отдельных случаях погрешности превышают допустимые откло
нения д аж е  11 степени точности.

A f
О бращ ает на себя внимание и тот факт, что величина — *100%

8 /
р е зк о  изменяется для различных номеров фрезы.

Так , в случае нарезания колес модулем 14 мм  10 степени точ 

ности фрезой №  4 величина — 100% будет 85% , а для  колес, на-
8/

резаемы х фрезой №  61I2, соответственно 200% .
A f

У меньш ения разницы величин — -100% можно достичь за счет
8/

изменения предела чисел зубьев, нарезаемы х каж ды м  номером фрезы

Вывод

П редлагаем ая  в статье методика позволяет рассчитать возникаю 
щие при нарезании зубчатых колес дисковыми модульными фрезами 
погрешности профилирования.


