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(57) Изобретение относится к области машиностроения, а именно к устройствам для обработки металлов,
в частности к фрезерованию профиля железнодорожных колес. В основу заявленного изобретения был
положен технический результат - повышение точности обработки профиля железнодорожных колес, при
повышении производительности обработки за счет выбора формы режущей кромки каждой режущей
пластины повторяющей заданную форму участка профиля железнодорожных колес. Сборная фасонная
фреза для обработки профиля железнодорожных колес содержит корпус с посадочными поверхностями для
установки на шпиндель станка, опорные и режущие пластины для обработки профиля железнодорожного
колеса, при этом корпус выполнен в виде пятиугольной призмы с выступами, служащими для передачи
крутящего момента. Фреза снабжена пятью установленными на соответствующем выступе на грани корпуса
фрезы и закрепленными винтами сегментами, каждый из которых содержит три ряда тангенциальных
режущих пластин. Под режущими пластинами расположены опорные пластины, служащие для равномерного
распределения нагрузки на режущие пластины. Последние и опорные пластины закреплены в гнездах,
выполненных в соответствующем сегменте посредством крепежных винтов. Форма профиля режущей кромки
каждой режущей пластины выбрана повторяющей заданную форму участка профиля железнодорожного
колеса. Пластины в рядах устанавливаются таким образом, чтобы проекции режущих кромок режущих
пластин на плоскость, проходящую через ось фрезы, перекрывали друг друга. Режущие пластины образованы
двумя противолежащими торцовыми поверхностями и боковыми поверхностями, две из которых выполнены
вогнутыми, при этом режущие кромки образованы на пересечении вогнутых боковых поверхностей с
соответствующими торцовыми поверхностями, а профили вогнутых боковых поверхностей выбраны из
соотношения

,
где L - длина дуги вогнутой поверхности пластины, мм; R - радиус профиля режущих кромок, мм;

 - угол дуги, °, установленные на одном сегменте, предназначены для обработки полного
профиля железнодорожного колеса. Головки винтов выполнены коническими и расположены эксцентрично
в отверстиях сегментов для поджима каждого сегмента к выступу корпуса в направлении, противоположном
силе резания.
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Область техники 

Изобретение относится к области машиностроения, а именно к устройствам для обработки метал-

лов, в частности к фрезерованию профиля железнодорожных колес. 

Предшествующий уровень техники 

Известна сборная фасонная фреза для обработки профиля железнодорожных колес, содержащая 

корпус с посадочными поверхностями для установки на шпиндель станка, опорные и режущие пластины 

для обработки профиля колеса, отличающаяся тем, что корпус выполнен в виде пятиугольной призмы с 

выступами, служащими для передачи крутящего момента (Есаулов В.П., Сладковский А.В., Шмурыгин 

Н.Д. Фасонные фрезы для профильной обработки локомотивных колес // Машиностроение Украины. 

1995 г. № 2). 

Недостатком данной фрезы, в том числе технической проблемой, является недостаточная точность 

обработки профиля железнодорожного колеса вследствие огранки режущими пластинами. 

Сущность изобретения 

В основу заявленного изобретения был положен технический результат - повышение точности об-

работки профиля железнодорожных колес, при повышении производительности обработки за счет выбо-

ра формы режущей кромки каждой режущей пластины повторяющей заданную форму участка профиля 

железнодорожных колес. 

Технический результат достигается тем, что в сборной фасонной фрезе для обработки профиля же-

лезнодорожных колес, содержащей корпус с посадочными поверхностями для установки на шпиндель 

станка, опорные и режущие пластины для обработки профиля железнодорожного колеса, корпус выпол-

нен в виде пятиугольной призмы с выступами, служащими для передачи крутящего момента, фреза 

снабжена пятью установленными на соответствующем выступе на грани корпуса фрезы и закрепленны-

ми винтами сегментами, каждый из которых содержит три ряда тангенциальных режущих пластин, под 

которыми расположены опорные пластины, служащие для равномерного распределения нагрузки на ре-

жущие пластины, последние и опорные пластины закреплены в гнездах, выполненных в соответствую-

щем сегменте посредством крепежных винтов, форма режущей кромки каждой режущей пластины вы-

брана повторяющей заданную форму участка профиля железнодорожного колеса, пластины в рядах ус-

танавливаются таким образом, чтобы проекции режущих кромок режущих пластин на плоскость, прохо-

дящую через ось фрезы, перекрывали друг друга, при этом режущие пластины образованы двумя проти-

волежащими торцовыми поверхностями и боковыми поверхностями, две из которых выполнены вогну-

тыми, при этом режущие кромки образованы на пересечении вогнутых боковых поверхностей с соответ-

ствующими торцовыми поверхностями, где профиль вогнутых поверхностей выбран из соотношения 

 
установленные на одном сегменте, предназначены для обработки полного профиля железнодорожного 

колеса, а головки винтов выполнены коническими и расположены эксцентрично в отверстиях сегментов 

для поджима каждого сегмента к выступу корпуса в направлении, противоположном силе резания. 

Перечень фигур 

На фиг. 1 изображен главный вид сборной фасонной фрезы для обработки профиля железнодорож-

ных колес. 

На фиг. 2 изображен разрез А-А, где показан способ крепления сегментов в корпусе фрезы. 

На фиг. 3 изображен разрез Б-Б, где показано крепление режущих и опорных пластин в сегменте. 

На фиг. 4 изображен профиль колеса, разделенный на восемь участков, из которых участки A, D, F, 

G и Н обрабатываются тангенциальными режущими пластинами, имеющие прямые режущие кромки, а 

участки В, С и Е обрабатываются тангенциальными режущими пластинами, радиус формы режущих 

кромок которых равен радиусу участка профиля железнодорожного колеса. 

На фиг. 5 изображена изометрия сменной тангенциальной многогранной режущей пластины. 

Подтверждение возможности осуществления изобретения 

Сборная фасонная фреза для обработки профиля железнодорожных колес 1 содержит корпус 2 с 

посадочными поверхностями 3 для установки на шпиндель станка (на чертежах не показан), опорные 4 и 

5 и режущие 6 пластины для обработки профиля железнодорожного колеса 1, при этом корпус 2 выпол-

нен в виде пятиугольной призмы с выступами 7, служащими для передачи крутящего момента Мкр (см. 

фиг. 2 и 3). Фреза снабжена пятью установленными на соответствующем выступе 7 на грани корпуса 2 

фрезы и закрепленными винтами 8 сегментами 9, каждый из которых содержит три ряда тангенциальных 

режущих пластин 6. Под режущими пластинами 6 расположены опорные пластины 4 и 5, служащие для 

равномерного распределения нагрузки на режущие пластины 6. Последние 6 и опорные пластины 4 и 5 

закреплены в гнездах 10, выполненных в соответствующем сегменте 9 посредством крепежных винтов 

11. Форма режущей кромки каждой режущей пластины 6 выбрана повторяющей заданную форму участ-

ка профиля железнодорожного колеса 1. Пластины 4, 5 и 6 в рядах устанавливаются таким образом, что-

бы проекции режущих кромок режущих пластин 6 на плоскость, проходящую через ось фрезы 12, пере-

крывали друг друга. Режущие пластины 6 образованы двумя противолежащими торцовыми поверхно-

стями 13, 14 и боковыми поверхностями 15, 16, 17, 18, две из которых 15 и 16 выполнены вогнутыми, 
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при этом режущие кромки 19 и 20 образованы на пересечении вогнутых боковых поверхностей 15 и 16 с 

соответствующими торцовыми поверхностями 13 и 14, а профили вогнутых боковых поверхностей 15 и 

16 выбраны из соотношения 

 
где L - длина дуги вогнутой поверхности пластины, мм; 

R - радиус формы режущих кромок, мм; 

 - угол дуги, °, 

установленные на одном сегменте 9, предназначены для обработки полного профиля железнодорожного 

колеса 1. Головки винтов 8 выполнены коническими и расположены эксцентрично в отверстиях сегмен-

тов 9 для поджима каждого сегмента 9 к выступу 7 корпуса 2 в направлении, противоположном силе ре-

зания Pz (см. фиг. 2 и 3). 

Сборная фасонная фреза для обработки профиля железнодорожных колес работает следующим об-

разом. 

При сборке фрезы на сегменты 9 устанавливаются опорные пластины 4 и 5, режущие пластины 6 в 

соответствующие гнезда 10 и закрепляются винтами 11. На корпус 2 устанавливаются сегменты 9 с за-

крепленными в гнездах 10 опорные 4 и 5, режущие пластины 6 и закрепляются винтами 8. Поскольку 

каждый из сегментов 9 содержит три ряда тангенциальных режущих пластин 6, где проекции режущих 

кромок режущих пластин 6 на плоскость, проходящую через ось фрезы 12, перекрывают друг друга, об-

рабатывают полный профиль железнодорожного колеса 1, исключается огранка последнего. 

Таким образом, заявленная совокупность существенных признаков, отраженная в формуле изобре-

тения, обеспечивает получение заявленного технического результата - повышение точности обработки 

профиля железнодорожных колес, при повышении производительности обработки за счет выбора формы 

режущей кромки каждой режущей пластины повторяющей заданную форму участка профиля железно-

дорожных колес. 

Анализ заявленного технического решения на соответствие условиям патентоспособности показал, 

что указанные в формуле признаки являются существенными и взаимосвязаны между собой с образова-

нием устойчивой совокупности необходимых признаков, неизвестной на дату приоритета из уровня тех-

ники и достаточной для получения требуемого синергетического (сверхсуммарного) технического ре-

зультата. 

Таким образом, вышеизложенные сведения свидетельствуют о выполнении при использовании за-

явленного технического решения следующей совокупности условий: объект, воплощающий заявленное 

техническое решение, при его осуществлении предназначен для фрезерной обработки профилей желез-

нодорожных колес сменными тангенциальными многогранными режущими твердосплавными пластина-

ми; для заявленного объекта в том виде, как он охарактеризован в формуле, подтверждена возможность 

его осуществления с помощью вышеописанных в заявке или известных из уровня техники на дату при-

оритета средств и методов; объект, воплощающий заявленное техническое решение, при его осуществ-

лении способен обеспечить достижение усматриваемого заявителем технического результата. 

Следовательно, заявленный объект соответствует критериям патентоспособности "новизна", "изо-

бретательский уровень" и "промышленная применимость" по действующему законодательству. 

ФОРМУЛА ИЗОБРЕТЕНИЯ 

Сборная фасонная фреза для обработки профиля железнодорожных колес, содержащая корпус с по-

садочными поверхностями для установки на шпиндель станка, опорные и режущие пластины для обра-

ботки профиля железнодорожного колеса, отличающаяся тем, что корпус выполнен в виде пятиугольной 

призмы с выступами, служащими для передачи крутящего момента, фреза снабжена пятью установлен-

ными на соответствующем выступе на грани корпуса фрезы и закрепляемыми винтами сегментами, каж-

дый из которых содержит три ряда тангенциальных режущих пластин, под которыми расположены 

опорные пластины, служащие для равномерного распределения нагрузки на режущие пластины, при 

этом режущие пластины и опорные пластины закреплены в гнездах, выполненных в соответствующем 

сегменте посредством крепежных винтов, форма режущей кромки каждой режущей пластины выбрана 

повторяющей заданную форму участка профиля железнодорожного колеса, пластины в рядах установле-

ны таким образом, чтобы проекции режущих кромок режущих пластин на плоскость, проходящую через 

ось фрезы, перекрывали друг друга, режущие пластины образованы двумя противолежащими торцовыми 

поверхностями и боковыми поверхностями, две из которых выполнены вогнутыми, при этом режущие 

кромки образованы на пересечении вогнутых боковых поверхностей с соответствующими торцовыми 

поверхностями, профиль вогнутых поверхностей выбран из соотношения 

 
где L - длина дуги вогнутой поверхности пластины, мм; R - радиус формы режущих кромок, мм; 
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 - угол дуги вогнутой поверхности, °, причем режущие пластины установленные на одном сег-

менте, предназначены для обработки полного профиля железнодорожного колеса, а головки винтов вы-

полнены коническими и расположены эксцентрично в отверстиях сегментов для поджима каждого сег-

мента к соответствующему выступу корпуса в направлении, противоположном силе резания. 

 

 
Фиг. 1 

 

 
Фиг. 2 
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Фиг. 5 
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