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Cutting  on  tooth  of  cartridges  gear  coupling  of  geometry  approached  to  group  spatial  at  the  expense  of introduction  of  additional  movings  to  the  tool  and  preparation  during  processing.

Зубчатые передачи различных видов широко применяются для преобразования и передачи вращательного движения между валами различных механизмов и машин. При этом зубчатые передачи работают в различных эксплуатационных условиях, в зависимости от которых к ним предъявляется ряд конструктивных требований, одним из которых является форма боковой поверхности зубьев. Так в зависимости от формы боковой поверхности зубьев в настоящее время нашли применение зубья с прямолинейной образующей, зубья с продольной модификацией, зубья с модификацией по профилю зуба, зубья с различного вида пространственными модификациями [1, 2, 3]. Технологические способы нарезания зубьев основываются на особенностях структуры их боковой поверхности. То есть геометрические параметры инструмента, кинематика его движения и движения заготовки напрямую зависят от геометрии боковой поверхности зуба. Причем усложнение структуры боковой поверхности зубьев приводит необходимости модернизации существующего технологического оборудования или к разработки нового технологического оборудования и режущего инструмента. Вместе с тем применение существующего технологического оборудования и стандартного режущего инструмента может бать актуально при предварительной обработке зубчатых венцов или при нарезании приближенных к различного рода пространственным геометриям.

Целью данной работы является установление технологических особенностей изготовления зубьев втулок зубчатых муфт с групповой пространственной геометрией зубофрезерованием на существующем серийном оборудовании стандартным режущим инструментом.

В основу данной работы поставлена задача по выявлению возможных способов нарезания на зубьях втулок зубчатых муфт групповой пространственной геометрии зубофрезерованием на существующем серийном оборудовании стандартным режущим инструментом.

В зубчатой муфте реализуется зацепление между внешними зубьями втулки и внутренними зубьями обоймы, при передаточном числе равном единице. Внутренние зубья обоймы выполняются эвольвентными с прямолинейной образующей, тогда как на зубьях втулки может быть реализована различная пространственная геометрия. Одним из способов повышения эксплуатационных характеристик зубчатых муфт является реализация зацепления между внутренними эвольвентными зубьями обоймы и наружными зубьями втулки, на которых нарезается групповая пространственная геометрия [4].

Структура групповой пространственной геометрии изложена в работе [5]. Сущность ее заключается в том, что боковая поверхность зубьев втулки выполняется из участков, геометрия каждого из которых соответствует одному из углов перекоса зубьев втулки относительно зубьев обоймы, входящих в пределы интервала компенсации. При этом поверхность зуба втулки делится на две части. Каждая из частей боковой поверхности зуба втулки образована совокупностью контактных линий. 
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Рассмотрим проекции контактных линий на плоскость проходящую через ось симметрии зуба втулки перпендикулярно плоскости ее торца рис. 1. а) и плоскость параллельную плоскости торца зубчатой втулки рис. 1. б). 

Как видно из рис. 1 контактные линии начинаются у вершины зуба, а заканчивается у ножки, проходя по большей части его длины. А так же все контактные линии смещены друг относительно друга, как по высоте зуба, так и по его длине. Вследствие чего профиль в сечении параллельном торцу зуба отличен от эвольвентного рис. 1 б). Кроме того, геометрические параметры профиля зуба непрерывно изменяются от сечения к сечению, если рассматривать данные сечения от торца к оси симметрии зубчатого венца.
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Исходя из структуры групповой пространственной геометрии и изложенных в работе [6] технологических особенностей ее изготовления получение приближенной к групповой пространственной геометрии зубьев втулки на существующем серийном оборудовании стандартным режущим инструментом может быть реализовано несколькими способами:

- методом копирования с использованием стандартного режущего инструмента (пальцевой или дисковой модульными фрезами);

- методом обкатки с использованием стандартного режущего инструмента - червячной зуборезной фрезы.

Совместное рассмотрение различных по своей сути методов получения зубьев обусловлено тем, что вне зависимости от конкретного метода обработки в торцовом сечении зубчатого венца нарезается эвольвента. А различия касаются только кинематики процесса обработки и формы режущего инструмента.

В силу того, что в торцовом сечении зубчатого венца нарезается эвольвента, при обработке на существующем серийном оборудовании с применением стандартного инструмента, можно говорить только о нарезании приближенной к групповой пространственной геометрии. Причем для более полного ее приближения необходимо найти такое положение эвольвенты в пространстве, чтобы минимизировать отклонения от нее реального профиля боковой поверхности зубьев втулки во всех сечениях по его длине. То есть найти такое положение эвольвенты в пространстве, чтобы отклонения ее в верхней и нижних частях от реального профиля были одинаковы по абсолютному значению рис. 2.
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Достичь требуемого результата можно несколькими способами:

- радиальным смещением заготовки относительно инструмента;

- тангенциальным смещением инструмента относительно заготовки;

- одновременным радиальным смещением заготовки и тангенциальным смещением инструмента.

Таким образом, выполняя в процессе изготовления зубчатого венца либо радиальное смещение заготовки, либо тангенциальное смещение инструмента можно получить на боковой поверхности зуба любую пространственную геометрию, в том числе и геометрию, приближенную к групповой пространственной на существующем серийном оборудовании стандартным инструментом.
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Рис. 2. Схема расположения профилей инструмента и зуба втулки в пространстве в процессе обработки.
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