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Frezowanie zebow kot przektadni stozkowych
o krzywoliniowej linii zebdéw
na uniwersalnych obrabiarkach CNC

PRZEMYSLAW SIEMINSKI*

W artykule opisano fragment prac dotyczacych nacina-
nia zebow kot przektadni stozkowych na uniwersalnych
obrabiarkach CNC. Zajmowano sie¢ wylacznie kotami stoz-
kowymi o kotowo-tukowej linii zeboéw (system Gleasona),
stosowanymi m.in. w napedach gtéwnych pojazdéw. Ty-
powo uzebienia te frezowane sg gtowicami czotowymi
i/lub szlifowane $ciernicami garnkowymi na specjalnych
obrabiarkach konwencjonalnych lub sterowanych nume-
rycznie. Stosowane obrabiarki, narzedzia i oprzyrzado-
wanie sg konstruowane wytgcznie do nacinania takich
uzebien stozkowych. Wobec tego sg optacalne tylko dla
firm specjalizujgcych sie w obrébce takich két zebatych.

Do obrébki zebow két przektadni stozkowych uniwer-
salnych obrabiarek CNC zaproponowano zastosowanie:
4-osiowej, pionowej frezarki CNC ze stotem obrotowym
lub 3-osiowej tokarki z narzedziami napedzanymi. Do
obrébki stosowane sg uniwersalne frezy trzpieniowe pal-
cowe i kuliste. Takie obrabiarki i narzedzia sg powszech-
nie spotykane w narzedziowniach, ktére dzieki temu mo-
gq zwiekszy¢ oferowang game ustug.

Zastosowanie do obrobki uzebien stozkowych uniwer-
salnej obrabiarki CNC powoduje, ze niezbedne jest wy-
generowanie $ciezek narzedzi w systemie 3D CAM. Taki
system musi mie¢ mozliwos¢ programowania frezarek
4-osiowych lub tokarek ze sterowang osig C. W sys-
temach 3D CAM S$ciezki generowane sg na wirtualnej,
przestrzennej geometrii powierzchniowej lub brytowe;j.
Do tej pracy obiekt brytowy zebnika lub kota tworzony
jest na podstawie symulacji obrobki, prowadzonej w sys-
temie 3D CAD, a opracowanej przez autora na potrzeby
doktoratu. Taki wirtualny model brytowy uzebienia ma
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Rys. 1. Wirtualny model brylowy uzebienia
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wiele dziesigtek lub setek mikropowierzchni (rys. 1).
W wiekszosci systemédw 3D CAM generowanie $ciezek
na takiej geometrii dla obrobek zgrubnych nie powoduje
problemow, natomiast problemy pojawiajg sie przy ob-
rébkach wykonhczeniowych. Wymagana jest wéwczas
zamiana mikropowierzchni w najwyzej kilka ptatow po-
wierzchni typu NURBS, co niestety wprowadza btad
w odwzorowaniu takiej geometrii.

Rys. 2. Obrébka két stozkowych

Stosowane w systemach 3D CAM strategie obrébki
frezami trzpieniowymi muszg odbywaé sie z plynnym
sterowaniem katem obrotu otoczki. Autor dotychczas
przetestowat takg obrobke kot stozkowych na frezarce
firmy AVIA FNF40NA ze stotem obrotowym FNd320 fir-
my Jafo i sterowaniem Pronum 640FC (rys. 2). Obecnie
trwajg proby na tokarce CBKO TPS200 ze sterowaniem
Meldas 500, a w przygotowaniu sg prace na obrabiarce
AVIA VMC650 ze sterowaniem iTNC530.

Przedstawiona w artykule metoda nacinania zebdw jest
catkowicie niezalezna od rodzaju i typu uzebienia stozko-
wego, moze by¢ wiec stosowana takze dla zebdw pros-
tych, skosnych i wszystkich typéw o krzywoliniowej linii
zeba. Metoda ta jest z zatozenia duzo mniej wydajna
i czasochtonna niz w przypadku produkcji na obrabiar-
kach specjalnych, wiec moze by¢ uzyteczna do wykony-
wania produkcji jednostkowej lub matoseryjnej. Gtownym
problemem do rozwigzania jest podwyzszenie doktadno-
Sci obrobki z obecnie osiaganej 9 klasy doktadnosci, do
klasy 8, a nawet 7. Wedlug autora jest to mozliwe dla kot
o wiekszych srednicach przy zastosowaniu dokfadnych
obrabiarek z uzyciem narzedziowych i przedmiotowych
sond pomiarowych.

Praca jest wspétfinansowana przez Unie Europejskq w ramach Europej-
skiego Funduszu Spotecznego — projekt ,Program Rozwojowy Politechniki
Warszawskiej”. ]




