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ОПРЕДЕЛЕНИЕ ОСЕВОГО ХОДА ВИНТОВОЙ РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ 

ИНСТРУМЕНТА ЧЕРВЯЧНОГО ТИПА 

 

Аннотация. В статье приведен порядок определения зависимости, 

позволяющей рассчитать осевой ход винтовой режущей кромки инструмента 

червячного типа.  Технология обработки зубьев зубчатых колес для 

редукторов, применяемых в нефтегазовой отрасли, предусматривает 

использование зубофрезерования, зубошевингования, термической обработки и 

зубохонингования. Для чистовой обработки зубчатых колес (после операции 

зубофрезерования) весьма перспективными являются инструменты червячного 

типа со сплошными винтовыми режущими кромкам. 
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Технология обработки зубьев зубчатых колес для редукторов, 

применяемых в нефтегазовой отрасли, предусматривает использование 

зубофрезерования, зубошевингования, термической обработки и 

зубохонингования. 

Для чистовой обработки зубчатых колес (после операции 

зубофрезерования) весьма перспективными являются инструменты червячного 

типа со сплошными винтовыми режущими кромками [1]. Обработка 

производится при согласованном вращении инструмента 1 и колеса 2 (рис. 1). 

Режущий клиновой элемент имеет переднюю поверхность, совпадающую 

с наружной поверхностью инструмента и перемещается в относительном 

движении от головки зуба колеса к ножке. Эти инструменты имеют ряд 

преимуществ по сравнению с традиционными шеверами в отношении условий 

работы режущего клина и трудоемкости переточки. 

 



 

Рис. 1. Схема работы инструмента червячного типа со сплошными 

винтовыми режущими кромками 

 

Режущим и формообразующим элементом инструмента червячного типа 

является винтовая режущая кромка (рис. 2). В системе 111 ZYX , жестко связанной 

с инструментом червячного типа, уравнения винтовой режущей кромки 

постоянного хода в параметрической форме будут иметь следующий вид: 
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(1) 

где 1ar  – радиус окружности выступов инструмента червячного типа; 

1  – угол поворота точки на винтовой режущей кромке от начального 

положения; 

1p  – параметр винтовой режущей кромки, величина которого определится 

из выражения: 
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где 1zp – осевой ход винтовой режущей кромки. 

 

 

Рис. 2. Винтовая режущая кромка инструмента червячного типа 

 

Угол подъема винтовой режущей кромки инструмента червячного типа 

на цилиндре выступов можно определить по формуле: 
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где 1np – шаг инструмента червячного типа в нормальном сечении; 



1z – число заходов инструмента червячного типа. 

В первом приближении, рассматривая плоскую задачу, можно исходить 

из равенства шага инструмента червячного типа 1np  и основного шага колеса 

2nbp  в нормальном сечении: 

 21 nbn pp   (4) 

где величина 2nbp  определится по известной формуле: 

 nnnb mp  cos2  (5) 

где nm  – модуль в нормальном сечении; 

n  – угол профиля исходного контура в нормальном сечении. 

Из (4) с учетом (5) следует, что осевой ход винтовой режущей кромки 1zp  

можно рассчитать с помощью выражения [1]: 
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где 1z  – число заходов инструмента червячного типа. 

Осевой ход винтовой режущей кромки является наиболее важным 

параметром инструмента червячного типа. 

 

 

Рис. 3. Модель инструмента червячного типа со сплошными винтовыми 

режущими кромками 

 



 

Рис. 4. Визуализация наладки инструмента червячного типа со 

сплошными винтовыми режущими кромками на станке в модуле “Сборка” 

системы NX 

 

Таким образом, использование инструментов червячного типа со 

сплошными винтовыми режущими кромками позволяет позволит исключить 

операции зубошевингования и зубохонингования. 
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THE TOOL OF WORM TYPE 
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Abstract. The order of definition of the dependence allowing to calculate the axial 

course of the screw cutting edge of the tool of worm type is given in article. The 

technology of processing of teeths of gears for the reducers applied in oil and gas 

branch provides use of a gear milling, gear shaving, heat treatment and gear honing. 

For fair processing of gears (after operation of a gear milling) tools of worm type 

with continuous screw cutting to edges are very perspective. 
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