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 В настоящее время велика применяемость алюминиевых сплавов в 

приборостроительной отрасли, в частности сплава АМг6. Это объясняется высокими 

физико-химическими характеристиками сплава и низким удельным весом, 

составляющим 2,65 .  

В корпусных деталях может быть много отверстий сложного профиля, т.е. таких 

отверстий, которые содержат цилиндрические, конические, торцовые, фасонные (в том 

числе резьбовые) и другие участки [1,2]. Поэтому сокращая время хотя бы одной 

операции, можно существенно увеличить производительность.  

На предприятии был проведен анализ резьбовых отверстий изготавливаемой 

продукции, а также выявлены основные типы и технологические цепочки их 

обработки. Результаты анализа показывают, что обработка типового резьбового 

отверстия выполняется 2...4 инструментами. В таблице 1 показан эскиз типового 

резьбового отверстия и варианты его изготовления.  

 
Таблица 1. Эскиз типового отверстия для фрезы-резьбофрезы 

 

Эскиз отверстия Технологические цепочки 

 

1. Центровать с образованием фаски fх45  

2. Сверлить d 

3. Развернуть d 

4. Нарезать 

резьбу 

метчиком 

3. Нарезать 

резьбу  

метчиком 

3. Фрезеровать 

резьбу 

 

Предлагается изготовить комбинированный инструмент, а именно фрезу-

резьбофрезу для обработки резьбы М4-7Н, который производит обработку за один 

проход. Принцип работы данного инструмента показан на рисунке 1. Инструмент 

производит одновременную обработку отверстия торцевой частью и обработку 

резьбовых профилей периферийной частью. Следовательно, можно существенно 

сократить номенклатуру инструмента и увеличить производительность. Таким образом, 

новая технология изготовления резьбового отверстия будет иметь вид: 

1. Обработка отверстия с резьбой. 

2. Фрезерование фаски. 
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Проблема заключается в том, что на рынке нет отечественных аналогов данного 

инструмента. Решение данной проблемы сводится к выбору материала инструмента, 

расчету и выбору геометрических параметров [3-7] и выбора покрытия режущей части.  

 
Рис. 1. Схема работы фрезы-резьбофрезы 
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