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Номенклатура деталей из алюминиевых сплавов в приборостроительной отрасли 

занимает значительную часть. Так как алюминий и его сплавы являются 
легкообрабатываемыми материалами, есть возможность использовать комбинированный 

инструмент в крупносерийном производстве; таким образом можно увеличить 

производительность, обеспечивая при этом требуемое качество резьбовой поверхности. 
На ФГУП НПЦАП им. Н. А. Пилюгина был проведен анализ выполняемых 

резьбовых отверстий на основе анализа выпускаемой продукции трех цехов с учетом 
программы выпуска продукции за 2 года. В результате анализа было принято решение 

более подробно рассмотреть резьбы М3-7Н, М4-6Н, М4-7Н, учитывая программу выпуска 
деталей за два года и тип отверстия, в котором будет выполняться резьба. 

На основе проведенного анализа было принято решение разработать 
комбинированный инструмент (сверло-резьбофреза) для обработки отверстий с резьбой 

М3х0,5. Последовательность обработки данным инструментом следующая: ускоренный 

подвод инструмента к заготовке; сверление отверстия со снятием фаски на торце; подъем 
инструмента на 1/3 шага для исключения контакта торцевой части инструмента; 

тангенциальное врезание инструмента по дуге в заготовку; фрезерование резьбы с 
использованием винтовой интерполяции; тангенциальный отвод инструмента на ось 

резьбы; вывод инструмента из готового отверстия [8]. Использование комбинированного 
инструмента позволит заменить как минимум три инструмента и повысить 

производительность обработки.   
Таким образом, решение задачи проектирования комбинированного инструмента 

сводится к выбору материала инструмента, расчету и выбору геометрических параметров 
[1-8] и выбору покрытия режущей части.  

На рисунке 1 представлен внешний вид сверло-резьбофрезы для обработки 

отверстий с резьбой М3х0,5 в деталях из алюминиевых сплавов.  

 
Рис. 1. Сверло-резьбофреза для обработки резьбы М3х0,5. 
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