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К РАСЧЕТУ ЗАТЫЛОВАННЫХ ФАСОННЫХ ДЕРЕВОРЕЖУЩИХ
ФРЕЗ

Повышенные требования к точности изготовления и подго
товки при эксплуатации фасонных дереворежущих фрез, заты - 
лованных по спирали Архимеда, могут быть выполнены только
при наличии шаблонов, рассчитанных с высокой точностью. На
иболее высокую точность может обеспечить только аналити
ческий расчет, в котором согласуются параметры инструмен
та и обрабатываемой детали.

Аналитический расчет координат профиля затылованной фре
зы с прямой заточкой (со = 0 )  имеется в литературе [[1,33 , 
а для фрез с косой заточкой по передней поверхности (со > О) 
в статье ^ 2 ] . Однако расчет фрез с косой заточкой (со>0) до 
методике, изложенной в статье [ 2 ] ,  не обеспечивает высокой 
точности.

Применение фрез с наклонным расположением режущей 
кромки к оси вращения ( со > о ) позволяет увеличить перед
ние углы на боковых режущих кромках, обеспечить йлавную ра
боту инструмента: повышает производительность и стойкость 
его, уменьшает шероховатость обработанной поверхности.

Фреза с прямой заточкой ( со = О ), затылованная по спи
рали Архимеда и имеющая передний угол у- и задний угол 
оС , при расчете ординат профиля требует внесения корректив.

Обычно ширина фрезы проектируется шире обрабатываемой 
детали В = в + ( 5 . . .8 )  мм, поэтому начало осей координат X ,  
"У для профиля смещается до точки О (рис. 1 ) . Тогда точка 
1 профиля обрабатываемой детали имеет координаты х  и

V  1При со = О абсцисса точки 1 равна абсциссе соответ
ствующей точки 1 в осевом сечении и абсциссе точки I 
на передней поверхности резца, т .е . X - = Х^ = Х ^ . .

При косой заточке фрезы ш ф О абсцисса произвольной 
точки 1 на передней поверхности резца будет

Х 1
х  = ------------------ . (1 )

^ 1 с о з  СО
При со = о  ордината точки 1 в осевом сечении резца, 

которая формирует точку 1 сечения обрабатываемой детали, 
определяется по формуле
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У и = у .1 лк.
где у .  -  ордината точки 
ли, Д К - -  падение кривой затылка зуба фрезы 
центрального угла АЛЛ .

в сечении обрабатываемой дета- 
в пределах

Рис. 1. Профиль обрабатываемой детали 1 и фрезы:
2,4 — в осевом сечении (со= 0; осс>0) соответственно; 3,5 — по 
передней поверхности (со= 0; со^>0) .соответственно.

Рис. 2. Схема расчета по
правки косой заточки 
фрезы.
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Центральный угол Ш- -  эго угол между начальным радиу

сом К  =.  -Д _ и радиус-вектором , проведенным через

|оответствуюшую точку на передней поверхности резца
(рис. 1 ):

Щ  = ЗГ1 -  *  , град,

оде у -  передний угол резания в точке Б с радиусом К ,
^ . -  передний угол резания в точке 1 2 е радиусом

У". = а г е г т  
1

К 31 п у  

К  -  У .

град

Учитывая это,

( 2 )

Ш . = а г с в т
1

К51П#~
-  «■

К У. 1
Величина А К  • определяется по формуле 

д К 1 = 0 ,0 1 7 4  К , мм.

Тогда

У,  ̂ = У . -  0,0174КП|°<-(агс з т К  в ш у
К - У .

( 3 )

(4)

-  У ) ,  мм ( 5)

Ордината точки на передней, поверхности резца рас
считывается по уравнению

У 2 -= К с о з  у -  ( К  -  У .)  с о в у .  , мм. ( б )

Косая заточка передней поверхности резца со Ф О допол
нительно изменяет в осевом сечении лишь ординату точек 
профиля фрезы, а на передней поверхности -  не только ордина
ту, но и абсциссу.

При расчете ординат произвольной точки профиля в осевом 
сечении вводится дополнительная поправка на величину падения 
кривой затылка Л в зависимости от центрального угла 
V (рис. 2 )

X . *§
7] .  = 5 7 ,3 , град ( ? )

К ;

8 Зак. 5 0 0 2
113



Поправка & определяется по формуле

К
А К - = ^ -  к .

1
При косой заточке

1§со 1:е|о(. , мм.

л к ! =ДК.+ а К с0 = 0 ,0 1 7 4 К Ш Н ё ^ -Х .^  1ёсо1§оС ,Мм. (8)
1

Знак (+) будет при со > О, а знак ( - )  при со< О. Тогда 
ордината произвольной точки 1 профиля фрезы с косой за
точкой ( ^  Ф О) в осевом сечении будет

У ' .= У . - Л К '.= У . - (  0 ,0 1 7 4 К Ш .1 ;ё ^ ±  Х .§ -  < 0 , ммЛ. 1 1 1 1 1 117ч..
( Щ

а с учетом формул (3 )  и (9 )

У  ' .= У . - (  0,0174^12,^ ( агсзхп— —Л_1 1 -Гч. — X .

+ х , -
к 1; 2, со 1§, -

К - У .  1

) ±

( Ю)

В формулах (9 )  и ( 1 0 )  знак (+) при а> > 0 ,  а знак ( -)  
при со < О.

Ордината произвольной точки на передней поверхности 
резца с косой заточкой, формирующая точку 1 обрабатывае
мой детали, определяется по формуле

У ^ + К с о з  у - (  К -У . )  с о а (у  ■- •) ,

или с учетом формул ( 2 ) ,  ( 7 )  и ( 1 1 )

мм ( И )

У 2 =̂=К с о з У - (  К - У р  с о з (  агсз!п -5^Й 1Х . _
1 К - У .

К 1 5 7 , 3
Х Т й  «1

К У .х
' )

(12) I

В табл. 1 приведены результаты расчетов профиля фрезы 
для обработки детали ( г = 1 0  мм) (рис. 1 ) с координатами
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Т а б л и ц а ! .  Результаты аналитического расчета профиля фасонной фрезы

Обозначение Размер- Величина координат профиля
ность

Х1 М М 0 3 5 7 9 1 1 13 15

У 1
мм 0 0 5,99 7,99 9,17 9,8 1 0 , 0 1 0 , 0

у п мм 0 0 5,561 7,375 8,465 9,003 9,218 9,218

У21 мм 0 0 6,441 8,655 9,891 10,618 0,85 10,85

у ' п
мм 0 -  0,093 5,451 7,123 8,132 8,626 8,737 8,663

У 2 1
мм 0 0,18 6,765 9,123 10,55 11,421 1 1 , 8 11,95

Х21 мм 0 3,05 5,08 7,12 9,14 11,17 13,20 15,23

характерных точек и У; (строки 1 и 2 ) .диаметр фрезы 
Д = 12 0м м ,г . ^  = 2 0 ° ,4 ^  = 1 0 ° ,  4 “> = 6 °  и ^ = 1 0 ° .  Данные
таблицы используются для конструирования шаблонов при за -  
тыловании фрез (строки 3. и 5 при соответствующих ),
для контроля профиля фрезы по передней поверхности резца 
при ее эксплуатации (строки 4 , 6 , 7 ) .

При сравнительно небольшой ширине фасонных фрез и реко
мендуемом угле оо = Ю  формулы ( 1 0 )  и ( 1 2 )  дают доста
точно точные результаты расчета, правильность которых под
тверждена графическим методом.
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