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В единичном производстве при обработ-

ке зубчатых колес часто используют диско-
вые модульные фрезы. Формообразование 
зубчатого венца осуществляется методом 
копирования. Процесс малопроизводитель-
ный, так как каждая впадина выбирается ав-
тономно методом деления. 

Осевая подача фрезы может быть под-
считана по формуле: 

1 2 3 ,q
о S

ммS С m K K K об     , 

где m – модуль нарезаемого колеса, мм. 
Значения SС  и q приведены в таблице 1. 
 

Таблица 1 
m = 1…5 мм m = 6…10 мм Обрабатываемый 

материал SС  q SС  q 
Сталь 1,4 0,11 0,8 0,41 
Чугун 2,7 0,08 1,9 0,35 

 

1K  – поправочный коэффициент, харак-
теризующий обрабатываемый материал, 
приведен в таблице 2. 

 
 

Таблица 2 
Стали Обраба-

тываемый 
материал 

угле-
роди-
стые 

мало-
леги-

рованные 

средне-
легиро-
ванные 

Чугун 

1K  1,0 0,9 0,8 1,0 
 

2K  – поправочный коэффициент, харак-
теризующий твердость обрабатываемого ма-
териала:  

для стали 2 0,62

25,9 ;K
HB

  

для чугуна 2 1,3

917 ;K
HB

  

3K  – поправочный коэффициент, харак-
теризующий угол наклона зубьев β для колес 
с наклонным зубом, приведен в таблице 3. 

 
 

Таблица 3 
β 0 15 30 45 

3K  1,0 0,9 0,8 0,65 
 

Скорость резания может быть вычисле-
на по формуле 

 
 

1 4 5 6 746
,p y

o

K K K K K ммV минm S
    




. 
 
 

Значения показателей степени p и y 
приведены в таблице 4. 

 
 

Таблица 4 
При обработке стали При обработке чугуна 

p y p y 
0,28 0,4 0,31 0,37 

 
 

1K  – поправочный коэффициент, характе-
ризующий обрабатываемый материал (см.выше); 

4K  – поправочный коэффициент, характери-
зующий твердость обрабатываемого материала: 

для стали 4 1,44

1900 ;K
HB

  

для чугуна 4 1,0K  ; 

5K  – поправочный коэффициент, харак-
теризующий инструментальный материал, 
приведен в таблице 5 

 
 

Таблица 5 
Мате-
риал 

фрезы 
P18 P6M5 P6M5K5 P9M4K8 9XC 

5K  1,1 1,0 1,2 1,3 0,7 
 
 

6K  – поправочный коэффициент, харак-
теризующий выбранную стойкость фрезы T, 

мин. 6 0,35

8, 28K
T

 . 
 

Нормативное значение стойкости  
T = 420 мин. 

7K  – поправочный коэффициент, харак-
теризующий вид фрезерования: для единст-
венного прохода и первого прохода при од-
нопроходном фрезеровании 7 1,0K  ; для 
второго прохода при двухпроходном фрезе-
ровании 7 1, 4K  . 
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Частота вращения шпинделя  
1000 , ,V обn минD





 

где D – диаметр фрезы, мм. 
При одноступенчатом регулировании 

значения n рекомендуется округлять в мень-
шую сторону. 

Скорость осевой подачи  
 
 

,s o
ммV S n мин  . 

 
 

При ступенчатом регулировании значение 

sV  рекомендуется округлять в большую сторону.

 


