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(54) СПОСОБ ОБРАБОТКИ КОЛОДЦЕВ

(57) Изобретение относится к техно-

логии обработки колодцев в деталях

силового набора транспортных средств,

Цель изобретения - повышение точнос-

ти и производительности обработки,

а также снижение износа инструмента.

Фрезу после врезания перемещают па-

раллельно большей стороне заданного

контура в направлении к меньшему уг-

лу, прилегающему к ней, и далее по-

следовательно фрезеруют колодец про-

ходами, перемещая фрезу по эквидис-

тантам к сторонам контурных поверх-

ностей в направлении от меньшего

угла к большему углу, прилегающему

к большей стороне. Переход с экви-

дистанты на эквидистанту осуществля-

ют в зоне наименьшего угла, а рассто-

яния между эквидистантамн к большей

стороне и к другим сторонам выбирают

соответственно t
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Изобретение относится к техноло-

гии d)De3epORflHMR К-ОЛОДЦЄБ , Т. С. ГЛ"у"

хих (имеющих дно) выемок в деталях

силового набора, балках, нервюрах и

тому подобных элементах транспорт-

ных средств.

Целью изобретения является повы-

шение точности и производительнос-

ти обработки, а также повышение стой-

кости инструмента за счет того, что

в процессе резания глубина фрезеро-

вания чвляется постоянной величи-

ной, что ведет к возможности назначе

ния более высоких режимов резания,

снижается величина отжима фрезы от

контура и обеспечивается более рав-

номерное распределение нагрузки

на фрезу.

На чертеже представлена схема об-

работки колодцев.

Обработку согласно предлагаемому

способу, осуществляют следующим об-

разом.

Врезание фрезы (не показана) осу-

ществляют в (•)!, которая расположена

на пересечении прямых KL и МН, Пря-

мая МН параллельна большей стороне )

контурных поверхностей (базовой сто-

роне) и отстоит от нее на величину

А = ~ + RU»

где tмакс
И "

dT " I;
число эквидистантных про-
ходов;
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d
T
 - диаметр торцовой части

фрезы;

d, - диаметр вписанной окруж-

ности в обрабатываемый кон-

тур;

d, - диаметр вписанной окруж-

ности в контур, эквидистантный задан-

ному
э
 каждая сторона которого отсто-

ит от сторон обрабатываемого конту-

45

ра на расстоянии -г- + С- ;

t; - расстояние между соседними

эквидистантами, кроме расстояний мєж

ду последней и контуром
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где Ы. - угол сопряжения двух обра-
батываемых сторон;

t• - расстояние между эквидистан-

тами, измеренное по нормали на преды-

дущем проходе;

К
ц
 - радиус фрезы;

Прямая KL параллельна стороне

контура, образующей с первой сторо-

ной наибольший угол, и отстоит от нее

на расстояние

= t - - - + R

В точке I высвергтивают отверстие

на глубину колодца, вводят в него

фрезу и осуществляют фрезерование

проходом по прямой 1-2 (параллель-

но большей стороне в направлении

меньшего угла, прилегающего к этой

стороне) от точки 2 фрезу выводят на

минимальную эквидистанту в точку 3

и далее последовательно фрезеруют

колодец проходами по минимальной и

каждой из последующих эквидистант в

направлении от меньшего угла к боль-

шему, прилегающему к базовой (большей

стороне). Переход от каждой преды-

дущей к каждой из последующих экви-

дистант осуществляют в зоне меньшего

угла контура, прилегающего к большей

стороне по точкам 3-4-5-6-7-3-8-9-10-

11-12-8-13-14-15-1 6-І 4-13-І8-19-20-

21-22-18).

При этом расстояние между экви-

дистантами к наибольшей стороне вы-

бирают t
M a K C

, а расстояние между

проходами по эквидистантам к другим

сторонам выдерживают равными Ц .

Расстояние между последней экви-

дистантой я контуром колодца равно

как минимум половине диаметра фре-

Du
эы -

f
.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я

Способ обработки колодцев, ограни-

ченных сторонами контурных поверхнос-

тей, расположенных под различными уг-

лами одна к другой, при котором осу-

ществляют врезание фрезы на глубину

равную глубине колодца, и перемеща-

ют ее по эквидистантам к сторонам •

контурных поверхностей колодца, о т-

л и ч а ю в д и й с я тем, что, с

целью повышения точности и произво-

дительности обработки, а также сни-

жения точности и производительности

обработки, а также снижения износа

фрезы, после врезания ее перемещают

даратлельно большей стороне контурных
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му углу, прилегающему к ней, и вы-

водят фрезу на іраекторию, эквидис-

тантную сторонам контурной поверхнос-

ти
 s
 перемещение по которой осущест-

вляют в направлении от меньшего уг-

ла к большему, прилегающему к большей

стороне, при этом переход с эквидис-

танты на эквидистанту производят в

зоне указанного меньшего угла, а рас-

стояния между эквидистантами к боль-

шей стороне и к другим сторонам кон-

тура выбирают соответственно

arccos (--—j~7o—)|ї sinot.

где d r - диаметр торцовой части,
фрезы;

oi; - угол между срабатываемыми
сторонами;

t
i (
 - расстояние между эквидис-

тантами , измеренное по нор

мали на предыдущем проходе.
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