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Метод зубофрезерования червячными фрезами является 

высокопроизводительным и универсальным, за счет чего и получил широкое 
распространение во всех видах производства, связанных с обработкой 
цилиндрических колес. Обработка производится непрерывно по методу 
обката. Основным недостатком червячных фрез является ограниченность 
числа резцов, огибающих профиль зубьев обрабатываемого колеса, 
вследствие этого шероховатость обработанной поверхности зубьев, в ряде 
случаев, высокая. Еще одним недостатком является сложность траектории 
резания, что приводит к затруднению математического моделирования 
данного процесса [1–5]. 

Для составления математической модели процесса формообразования 
использовалось матричное выражение законов движения тел [5]. 

Учитывая тот факт, что условно червячная фреза является набором 
зубчатых реек, рассмотрим обработку зубчатого колеса одним зубом 
зубчатой рейки. Математическая модель данного метода обработки получена 
по расчетной разработанной схеме (рис. 1). 

 
Рис. 1. Расчетная схема обработки 
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Как видно на рис. 1, для построения математической модели 
использовалась одна система координат расположенная на режущей кромке 
и вторая – на делительной окружности. Далее, подставив в уравнение 
формообразования соответствующие условия связей и решив его в 
аналитическом виде, получили математическую модель данной системы в 
матричной форме. Для примера была рассмотрена обработка зубчатого 
колеса с модулем m = 14 мм и количеством зубьев z = 21. Виртуальную 
обработку производили червячной фрезой соответствующего модуля, 
диаметр делительной окружности которой равен 190 мм, длина – 224 мм, 
число стружечных канавок 9. Полученная образующая позволила 
определить кинематическую погрешность (рис. 2). 

 

 
Рис. 2. Результат моделирования  
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