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Важнейшими операциями при производстве цилиндрических инструмен­
тов, имеющих винтовые канавки, являются фрезерование или шлифование 
этих канавок. При этом инструмент (фреза или шлифовальный круг) имеет 
сложную фасонную форму, не совпадающую с формой стружечной канавки 
в нормальном сечении. Определение этой формы является одной из сложных 
задач профилирования фасонных поверхностей. Для определения формы 
инструмента для обработки винтовых стружечных канавок на цилиндричес­
ких инструментах применяют графические, графоаналитические [1] или ана­
литические [2] методы расчета. Однако, в связи с повсеместным внедрением 
вычислительной техники, эти методы не могут конкурировать с численными 
и алгоритмическими методами, позволяющими без особых трудностей пере­
водить расчеты на язык, понятный для ЭВМ.

На основе численного метода нами разработан алгоритм определения 
профиля дисковой фасонной фрезы для обработки винтовых стружечных 
канавок криволинейного профиля на цилиндрических поверхностях. Этот 
алгоритм представим в виде отдельных шагов (процедур).

1. Исходные данные выбираются независимо от метода профилирова­
ния дисковой фасонной фрезы по известным формулам и процедурам [2]. 
Поэтому следующие параметры будем считать известными:

• Н — шаг винтовой стружечной канавки;
• а  — межосевое расстояние;
• в  — начальный угол поворота системы координат винтовой канавки

O X Y  относительно системы координат станка рис. 1;
• т — угол скрещивания осей фрезы и цилиндрического инструмента;
• Сф — половина ширины фрезы;
• Ам — дискрета задания шага вспомогательных сечений профиля 

фрезы,
• А% — дискрета варьирования углов %;
• е  — принятая погрешность определения значений углов
• п — количество точек, задающих профиль стружечной канавки;
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• т — количество секущих плоскостей, определяющих профиль диско­
вой фасонной фрезы;

• mas[r., ęjJ — массив (таблица) значений полярных координат точек 
профиля винтовой стружечной канавки в торцевом сечении цилиндрическо­
го инструмента.

Рис.1. Схема расчета координат точки пересечения секущей плоскости и 
винтовой линии в системе координат О X Y

2. Принимаются начальные значения переменных величин
I := 0; к  := 0; ;= а.

3. Производится расчет углов ;|j., см. рис. 1 и рис. 2:
1) принимается начальное значение Хо̂  Хо 0.001;
2) присваивается новое значение углу х» X  Хоу
3) определяется значение углаХу Х  '^^Х^ ^Х'у
4) рассчитывается значение величины Ау

A:=r^co&{ęr,+e+x),
1) рассчитывается значение величины By

COST 2 п
2) рассчитывается значение величины С, \А - В \ : = С
3) проверяются условия
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— если С < £, ТО выполняется п. 8), шаг 3,
— если С > 6, то расчет повторяется, начиная с п. 3), шаг 3;
4) принимается значение

Вид к

Рис. 2. Схема расчета координат точки пересечения секущей плоскости и 
винтовой линии в системе координат О X Z

4. Производится расчет полярных координат точки в системе коорди­
нат XO Y. Точка Ф̂  — это точка пересечения винтовой линии, проходящей 
через точку i профиля стружечной канавки, и к-ой секущей плоскости иско­
мого профиля фрезы, см. рис. 1:

Г ф ,-= г , ; <Рф*:=(р„+6> + Ж, .
5. Производится расчет декартовых координат точек Ф  ̂в системе коор­

динат Х 07

Уфк •= п -cosę^f,.
6. Производится расчет координат точек Ф  ̂в системе координат инстру­

мента
Уфк u

Уфк ~ ( Q  -A «-^)-cosT
SUIT
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1. Производится расчет радиус-векторов в ^-ом сечении профиля 
фрезы

R(Pk Ф̂к
8. Производится расчет координат точек профиля фрезы:
1) проверяется условие

Ф̂к
если условие выполняется, то значению искомого радиуса фрезы Кф присва­
ивается значение

R̂Ф Rфk
если условие не выполняется, то значению искомого радиуса фрезы Кф при­
сваивается значение

Rф •= Rф
1) принимается новое значение := к\
2) определяется новое значение /, i := / + 1;
3) проверяется условие

i =  n;
если условие выполняется, то расчет повторяется, начиная с шага 3°, 
если условие не вьшолняется, то производится расчет положения плоскости

рф ^
1) определяется новое значение к, к  := к \
2) проверяется условие

к - т ,
если условие не выполняется, то расчет повторяется, начиная с шага Зе, 
если условие выполняется, то расчет значений координат точек профиля фрезы 
заканчивается.

Вычисленные значения координат точек профиля дисковой фасонной 
фрезы заносятся в соответствующие ячейки таблицы 1

Номер 
секущей 

плоскости кф

Положение секущей 
плоскости Р ф

Радиус окружности 
фрезы в секущей 

плоскости 1!фк
0 Ро ^ФО

1 Pi к .

т Pm ^Фт
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Таким образом, в системе координат связанной с осью и базовым тор­
цом фрезы профиль фрезы задается координатами и Шаг варьирова­
ния аргумента равен Aw = 0,5 мм. Погрешность вычисления функции 
равная не превышает 1/3 допуска на профиль стружечной канавки.

При определенных условиях приведенный алгоритм может быть рас­
пространен на случаи профилирования дисковых фасонных фрез для обра­
ботки винтовых стружечных канавок на конических и сферических инстру­
ментах.
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Цель исследования —  формализация процесса определения вариантов 
маршрута обработки функциональных модулей при проектировании техно­
логического процесса механической обработки корпусных деталей машин.

Функциональный модуль (ФМ) — совокупность поверхностей, выпол­
няющих определенную функцию. Ранее были разработаны принципы клас­
сификации (по служебному назначению и уровню иерархии) и классифика­
торы ФМ корпусных деталей машин, применяемых на машиностроительных 
предприятиях Витебской области [1].

В процессе механической обработки деталей машин изменение состоя­
ния ФМ детали от исходного до конечного, как правило, осуществляется за 
несколько технологических переходов, по мере выполнения которых посте­
пенно повышаются показатели его качества. На основе анализа работы тех­
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