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Φραιζάρισμα με κύλιση οδοντώσεων  

Κοχλιοειδής φραίζα 

ή κοπτήρας ή hob, είναι στην ουσία ένας 
ατέρμονας κοχλίας που φέρει περιφερειακά: 

• Κοπτικά δόντια τα οποία αποτελούν ένα 
τυπικό εργαλειο κοπής. 

• Αυλάκια μεταξύ των δοντιών που βοηθούν 
στην απομάκρυνση των αποβλίττων και στη 
διείσδυση του υγρού της κοπής. 

 

Φραιζάρισμα με κύλιση οδοντώσεων 

(Gear Hobbing) 

• Μέθοδος κοπής οδοντώσεων με γένεση. 

• Η πλέον διαδεδομένη και αποδοτική 
μέθοδος παραγωγής οδοντώσεων υψηλής 
ποίοτητας. 

 



Κινηματική της κατεργασίας 

Είδος Κίνησης 

• Το κατεργαζόμενο κομμάτι εκτελεί περιστροφική 
κίνηση. 

• Η κοχλιοειδής φραίζα εκτελεί και περιστροφική 
και μεταφορική κίνηση.  

Τρόπος κατεργασίας 
 
Τα κοπτικά  δόντια συμμετέχουν στην κοπή κόβοντας 
διαφορετικής γεωμετρίας απόβλιττα το καθένα έως 
ότου να σχηματιστεί η τελική μορφή του τροχού. 

Παραλλαγές της κατεργασίας 



Ορολογία για το ζεύγος φραίζα – τροχού 

Προσομοίωση της κατεργασίας 

∆υνατότητα δημιουργίας προγραμμάτων 
σε VBA  (Visual Basic for Application) 

HOB3D 
Λογισμικό σε VBA που αναπτύχθηκε 
από τον ∆ρ. Μηχανικό Παραγωγής 
και ∆ιοίκησης Ν. Ταπόγλου και 
προσομοιώνει τη διαδικασία 
μορφοποίησης. 
 

∆εδομένα Εισόδου 

• Γεωμετρικά χαρακτηριστικά 
κοπτικού εργαλείου. 

• Γεωμετρικά χαρακτηριστικά 
οδοντωτού τροχού. 

• Συνθήκες κατεργασίας. 

 

Αποτελέσματα 

• Γεωμετρικά χαρακτηριστικά 
αποβλίττου. 

• Γραφική αναπαράσταση 
αναπτυσόμενης δύναμης. 

 

Προσομοίωση διαδικασίας με 
χρήση του λογισμικού της Autodesk 

Inventor 2011  



Χρήση του προγράμματος HOB3D 
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Αποτελέσματα προσομοίωσης με τη χρήση του HOB3D 
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Αποτελέσματα προσομοίωσης με τη χρήση του HOB3D 

Φόρμα παρουσίασης των δυνάμεων κοπής 

Αποτελέσματα προσομοίωσης με τη χρήση του HOB3D 

Φόρμα παρουσίασης δημιουργίας αναφορών και τελική αναφορά 



Παράμετροι που εξετάστηκαν κατά τη διαδικασία της προσομοίωσης 

Οι παράμετροι που επιλέχθηκαν είναι αυτοί που έχουν τη μεγαλύτερη επίδραση στις 
αναπτυσσόμενες δυνάμεις κοπής και σχετίζονται με: 

Τη γεωμετρία του παραγόμενου οδοντωτού τροχού: 

• mn μέτρο οδόντωσης [mm] 

• z2 αριθμός δοντιών 

• ha γωνία ελίκωσης [deg] 

 

Γεωμετρικοί παράγοντες που σχετίζονται με το κοπτικό 
εργαλείο: 

• nst αριθμός στηλών  

• z1 αριθμός αρχών  

 

Κίνηση του κοπτικού εργαλείου: 

• fa αξονική πρόωση [mm/wrev] 

• ομόρροπο ή αντίρροπο φραιζάρισμα 

Περιπτώσεις που εξετάστηκαν 

Α/Α module da1 a nst z1 β z2 fa 
case 1 4 100 20 12 1 0 40 4 

case 2 8 200 20 12 1 0 40 4 

case 3 12 300 20 12 1 0 40 4 

case 4 16 400 20 12 1 0 40 4 

case 5 4 100 20 12 1 0 40 8 

case 6 4 100 20 12 1 0 40 12 

case 7 4 100 20 12 1 0 40 16 

case 8 4 100 20 12 1 0 80 4 

case 9 4 100 20 12 1 0 120 4 

case 10 4 100 20 12 1 0 160 4 

case 11 4 100 20 12 1 -30 40 4 

case 12 4 100 20 12 1 -20 40 4 

case 13 4 100 20 12 1 -10 40 4 

case 14 4 100 20 12 1 10 40 4 

case 15 4 100 20 12 1 20 40 4 

case 16 4 100 20 12 1 30 40 4 

case 17 4 100 20 12 2 0 40 4 

case 18 4 100 20 12 3 0 40 4 

case 19 4 100 20 10 1 0 40 4 

case 20 4 100 20 14 1 0 40 4 

case 21 4 100 20 18 1 0 40 4 

case 22 4 100 20 12 1 0 40 -4 

case 23 4 100 20 12 1 0 40 -8 

case 24 4 100 20 12 1 0 40 -12 

case 25 4 100 20 12 1 0 40 -16 

case 26 4 100 20 12 1 0 40 2 

case 27 4 100 20 12 1 0 40 -2 

case 28 4 100 20 8 1 0 40 4 

case 29 4 100 20 6 1 0 40 4 



Εξαγωγή αποτελεσμάτων 
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Εξαγωγή αποτελεσμάτων 
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Τελικά συμπεράσματα 

Για το μέτρο της οδόντωσης: 
Όσο αυξάνεται το μέτρο οδόντωσης οι Fz και Fx μειώνονται. Το αντίθετο ισχύει για την Fy. 
  
Για τον αριθμό των οδοντώσεων: 
Για αυτή τη παράμετρο διακρίνονται δύο περιπτώσεις. Για αριθμό δοντιών μέχρι περίπου 
80 υπάρχει μια απότομη μείωση της μέγιστης δύναμης με την αύξηση του αριθμού των 
δοντιών, ενώ για αριθμό μεγαλύτερο από 80 η τιμή της σχεδόν σταθεροποιείται. 
  
Για τον αριθμό των στηλών: 
Οι δυνάμεις στους άξονες x και z αυξάνονται με την αύξηση του αριθμού των στηλών, ενώ 
στον y άξονα παρατηρείται μια σταδιακά μικρή μείωση. 
  
Για τον αριθμό των αρχών: 
Αύξηση του αριθμού των αρχών συνεπάγεται μείωση της μέγιστης δύναμης στους χ και z 
άξονες και το αντίστροφο στον άξονα y. 
  
Για το μέγεθος της πρόωσης: 
Αύξηση της πρόωσης επιφέρει μείωση της δύναμης στους άξονες z και x, ενώ έχει 
αντίθετο αποτέλεσμα στον y άξονα, όταν η φόρα πρόωσης είναι θετική. Όταν η φορά 
πρόωσης είναι αρνητική η Fx αυξάνει με την αύξηση της πρόωσης ενώ μειώνεται στους 
άλλους δύο άξονες. 
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