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(57) Торцева фреза, що містить шестірню (8), за-
кріплену в корпусі (6) з можливістю обертання,
перше зубчасте колесо (5), нерухомо закріплене
на внутрішній обоймі (1) з внутрішніми різальними
елементами (14), та друге зубчасте колесо (4),
нерухомо закріплене на зовнішній обоймі (2) з зов-
нішніми різальними елементами (13), яка відріз-
няється тим, що додатково містить блок (10) шес-
терень, закріплений в корпусі (6) з можливістю
обертання, причому перше зубчасте колесо (5)
зчеплене з другим зубчастим колесом (4) за допо-
могою шестірні (8) та блока (10) шестерень, а вну-
трішні (14) та зовнішні (13) різальні елементи, кіль-
кість яких однакова, встановлені з можливістю
регулювання їх осьових вильотів.

Винахід належить до металообробки і може
бути застосований при обробці плоских перерив-
частих і вузьких поверхонь деталей на верстатах
фрезерної, шліфувальної груп та оброблюючих
центрах, зокрема для роботи з припусками, які
призначають для напівчистового та чистового
фрезерування, з можливістю забезпечення якості
поверхні, яку отримують після фінішної обробки.

В сучасному машинобудуванні для обробки
плоских поверхонь деталей машин широкого роз-
повсюдження набуло торцеве фрезерування.

Найбільш близькою за сукупністю суттєвих
ознак до винаходу і обраною як прототип є торце-
ва ступінчаста фреза [1]. Як і запропонований ін-
струмент, інструмент-прототип містить шестерню,
закріплену в корпусі з можливістю обертання, пе-
рше зубчасте колесо, нерухомо закріплене на вну-
трішній обоймі з внутрішніми різальними елемен-
тами та друге зубчасте колесо, нерухомо
закріплене в зовнішній обоймі з зовнішніми різаль-
ними елементами.

Але на відміну від запропонованого інструмен-
ту-винаходу, інструмент-прототип завдяки проміж-
ній шестерні між внутрішньою та зовнішньою
обоймами має лише двоступеневе перетворення
крутного моменту від шпинделя верстата до зов-
нішньої обойми. Це не дозволяє отримати однако-

ву к утову швидкість та синхронність руху внутрі-
шньої та зовнішньої обойм, в яких закріплені
різальні елементи при їх взаємопротилежному
русі.  Як наслідок,  це призводить до виникнення
вібрацій інструмента, а також викликає додаткові
реакції на напрямних верстата. Все це суттєво
знижує точність та якість обробленої поверхні.

Також у внутрішній та зовнішній обоймах ін-
струменту-прототипу встановлені внутрішні (чис-
тові) та зовнішні (чорнові) різальні елементи з по-
стійно різними осьовими вильотами, що
передбачає суміщення чорнової обробки з чисто-
вою. В результаті цього виникають різні сили рі-
зання, які також погіршують якість та точність об-
робленої поверхні.

Крім того, в інструменті-прототипі закріплення
внутрішньої обойми в конусному отворі шпинделя
з наступним монтажем зовнішньої обойми не до-
зволяє регулювати вильоти внутрішніх та зовніш-
ніх різальних елементів безпосередньо на верста-
ті. Отже, регулювання проводиться тільки в
розібраному інструменті. Це призводить до суттє-
вого зниження продуктивності праці.

Таким чином, суттєвими недоліками інструме-
нту-прототипу є незадовільні точність і якість об-
робленої поверхні та мала продуктивність праці.
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В основу винаходу поставлено задачу вдоско-
налення конструкції торцевої ступінчастої фрези
шляхом додаткового введення блоку шестерень,
закріпленого в корпусі з можливістю обертання,
причому перше зубчасте колесо зчеплене з дру-
гим зубчастим колесом за допомогою шестерні та
блоку шестерень, а внутрішні та зовнішні різальні
елементи, кількість яких однакова, встановлені з
можливістю регулювання їх осьових вильотів, що
забезпечить значне підвищення якості і точності
обробки та збільшення продуктивності праці.

Поставлена задача вирішується тим, що за-
вдяки додатково введеному блоку шестерень пе-
редача крутного моменту від внутрішньої обойми,
яка закріплена на шпинделі верстата, до зовніш-
ньої обойми є триступеневою. Це робить кутову
швидкість внутрішньої та зовнішньої обойм одна-
ковою, але взаємопротилежною. В результаті цьо-
го сили, які діють на оброблювану деталь в проце-
сі різання, урівноважуються, а також частково
знімається навантаження з напрямних верстата.
Все це суттєво підвищує якість і точність обробле-
ної поверхні.

Крім того, встановлення внутрішніх та зовніш-
ніх різальних елементів з можливістю регулювання
їх осьових вильотів дозволяє виконувати це в за-
кріпленому на шпинделі верстата інструменті без
його розбирання, що значно збільшує продуктив-
ність праці.

Суть винаходу пояснюється кресленням.
Перелік креслень:
на Фіг.1 - запропонована торцева фреза;
на Фіг.2 - вид А на Фіг.1;
на Фіг.3 - схеми дії сил різання і реакції напря-

мних.
Торцева фреза (Фіг.1, 2) містить внутрішню

обойму 1, закріплену на шпинделі верстата, зов-
нішню обойму 2, що за допомогою підшипників 3
змонтовано на внутрішній обоймі 1. На внутрішній
обоймі 1 нерухомо закріплене перше зубчасте
колесо 5. На зовнішній обоймі 2 нерухомо закріп-
лене друге зубчасте колесо 4. Перше зубчасте
колесо 5 знаходиться в зчепленні з другим зубчас-
тим колесом 4 за допомогою шестерні 8 та блоку

10 шестерень. На пінолі верстата нерухомо вста-
новлений корпус 6, який вертикально утримує вісі
7 і 9, на яких вільно обертаються шестерня 8 і
блок 10 шестерень. У внутрішній 1 та зовнішній 2
обоймах за допомогою клинових механізмів 15 і 12
закріплена однакова кількість внутрішніх 14 та
зовнішніх 13 різальних елементів, осьовий виліт
яких регулюється за допомогою диференційних
гвинтів 16 та 11 відповідно.

Торцева фреза працює таким чином.
В той момент, коли шпиндель верстата почи-

нає обертатись, обертовий момент від закріпленої
на шпинделі внутрішньої обойми 1 через перше
зубчасте колесо 5, шестерню 8 та блок 10 шесте-
рень передається другому зубчастому колесу 4,
яке нерухомо закріплене на зовнішній обоймі 2. В
результаті цього внутрішні 14 та зовнішні 13 різа-
льні елементи починають синхронно рухатись з
однаковою кутовою швидкістю n, але у взаємопро-
тилежних напрямках. Після того, як вмикається
подача стола верстата S, на якому симетрично
відносно осі інструмента закріплена деталь, що
підлягає обробці, торцева фреза починає оброб-
ляти поверхню деталі. При цьому за рахунок одна-
кової взаємопротилежної кутової швидкості, а та-
кож за рахунок однакової кількості внутрішніх 14 та
зовнішніх 13 різальних елементів, сила Р, яка діє
на оброблювану поверхню, є однаковою з обох
боків деталі, яка обробляється. Це робить реакцію
напрямних R  від дії сил різання рівною нулю
R=+Р-Р=0 (Фіг.3). В результаті цього, підвищується
точність та якість поверхні, що обробляється.

Все це дає підставу запропонувати дану конс-
трукцію торцевої фрези для роботи з припусками,
які призначають для напівчистового та чистового
фрезерування, з можливістю забезпечення необ-
хідної якості, точності поверхні, яку отримують
після фінішної обробки, та отриманням високої
продуктивності праці.
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