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Power Skiving (скайвинг или силовое точение, в некоторых 

источниках) – это технология изготовления зубчатых колёс, 

являющаяся совмещением процессов зубофрезеровки и 

зубодолбления и использующаяся для получения как внешнего, так 

и внутреннего зубчатого профиля. Это метод был разработан в 

начале XX века, он является долблением заготовки с 



15 

 

одновременным вращением. Также метод обработки можно 

сравнить с фрезерованием многозаходной червячной фрезой [1]. 

В последние годы, с развитием технологии ЧПУ и 

инструментальных материалов, обработка методом скайвинга 

постепенно показала свои большие потенциальные преимущества. 

Для обработки скайвингом известными производителями были 

разработаны высококлассные станки.  

Первый патент на скайвинг был зарегистрирован в Германии 

в 1910, поэтому технологию нельзя считать инновационной. В 

течение целого столетия метод обработки не применялся из-за ряда 

технологических ограничений, как со стороны программного 

обеспечения, так и металлорежущего оборудования: не было 

возможности обеспечить надежность, точность и скорость 

обработки. В настоящее время скайвинг является рациональной в 

использовании и высокопроизводительной технологией обработки 

зубчатых профилей 

Использование технологии силового точения дает 

возможность обрабатывать деталь за один установ при обработке на 

многоцелевом станке или обрабатывающем центре даже без 

специализированного оборудования. Это помогает потратить 

меньше времени на обработку, упростить техпроцесс изготовления 

изделия, уменьшить погрешности, неизбежно возникающие в 

процессе переустановки обрабатываемой детали на разные станки, 

устраняет проблему выставления детали заново. [2] 

Сущность метода определяется геометрическим 

расположением инструмента и заготовки относительно друг друга. 

При обработке зубчатых колес инструмент и заготовка вращаются 

вокруг своей оси, а заготовка одновременно подается вдоль оси 

вращения. Как показано на рисунке 1, параметры настройки 

инструмента Σ, a, L используются для определения угла поворота 

вала, межцентрового расстояния и расстояния смещения между 

инструментом и заготовкой соответственно. S1 (x1, y1, z1) ‒ 

фиксированная система координат заготовки, которая вращается 

вокруг оси z1 и перемещается вдоль нее. Sw (xw, yw, zw) жестко 

закреплена на заготовке, и ее исходное положение совпадает с S1, S2 

(x2, y2, z2) ‒ фиксированная система координат инструмента, 

который вращается вокруг оси z2. Sc (xc, yc, zc) – жестко 

закрепленная на инструменте система координат, исходное 
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положение которой совпадает с S2. R – вектор положения 

инструмента. 

Если угловая скорость инструмента ωc, а осевая скорость 

подачи заготовки вдоль оси z1 равна f, то угловая скорость 

заготовки ωw может быть описана как 

 

   
  
  
   

 

 
 (1) 

 

где Zc и Zw ‒ количество зубьев инструмента и заготовки 

соответственно; 

p ‒ параметр спирали, который может быть выражен как 

 

  
  
  

 (2) 

 

где Pz – направление спирали на опорный цилиндр заготовки. 

Режущие кромки зубьев инструмента для скалывания могут 

быть определены как начальная кромка "A", которая является самой 

первой боковой кромкой, подходящей к заготовке, кромка 

углубления "R", которая является последней боковой кромкой, 

отделяющейся от заготовки, и верхняя кромка "T" [3]. 

Технологию скавинга можно представить в виде сочетания 

процесса зубофрезерования червячной фрезой с процессом 

зубодолбления. В отличие от зубофрезерования, процесс 

формирования стружки при скайвинге происходит с изменением 

условий резания: в области выхода кромки из материала передний 

угол становится отрицательным; по этой причине метод обработки 

осуществляется за несколько проходов. 

Режущий инструмент представляет собой фрезу с особым 

расположением режущих кромок. Инструмент может быть 

изготовлен как цельным, так и сборным (рисунок 2). Повернутое 

расположение режущей пластины в корпусе значительно повышают 

эффективность удаления стружки из зоны обработки. Корпус 

инструмента может иметь внутренний подвод СОЖ с подачей 

непосредственно на каждую режущую кромку пластины. 
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Рисунок 1 – Система координат при скайвинге 

 

 
Рисунок 2 – Фреза для скайвинга 
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Хотя технология была разработана в начале прошлого века, 

она только сейчас начала демонстрировать свои полные 

возможности. Это стало возможным благодаря значительному 

прогрессу в современных методах обработки и создании режущего 

инструмента. Металлообработка не только не стоит на месте, но и 

активно развивается, комбинируя идеи прошлых лет с современным 

оборудованием и инструментом. Целью этого является постоянное 

совершенствование, достижение высокой точности и качества, а 

также снижение цены получаемого изделия. 
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Прецизионные крупногабаритные станки (ПКС), например, 

продольно-фрезерные портальные станки, требуют 

термостабилизации своей несущей системы (НС), чтобы избежать 

неравномерных температурных деформаций и потери точности. 


