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1. ЦЕЛЬ РАБОТЫ

Изучение методов построения профиля фасонного токарного инструмента с помощью конструкторской САПР.
2. ОСНОВНЫЕ ТЕОРЕТИЧЕСКИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

Фасонные  резцы применяют для точения из прутка деталей в виде тел вращения с фасонными профилями. Наибольшее распространение имеют круглые резцы с осью, параллельной оси детали. Для таких резцов принимают задний угол резания в пределах 10-12°, передний угол в пределах 0-30°. Из-за наличия данных углов резания профиль резца в осевом сечении не совпадает с профилем детали, и его необходимо определять. Известная методика предполагает расчет координат характерных точек профиля, что является трудоемким процессом, по результатам которого в дальнейшем требуется построение чертежа профиля. Ниже приведены две методики, которые позволяют избежать работ расчетного характера, и одновременно получить геометрическое описание профиля инструмента.
3. МЕТОД  ПРОФИЛИРОВАНИЯ НА ОСНОВЕ ДВУХМЕРНЫХ ПОСТРОЕНИЙ
Изображаем эскиз детали, располагая ее ось вертикально (рис.1). Выше эскиза детали, в проекционной связи начинаем создавать вторую проекцию, строя сначала окружность, соответствующую меньшему диаметру детали. Через точку А пересечения данной окружности и горизонтальной осевой линии проводим прямую под углом, равным заднему углу резания, относительно вертикали. Через эту же точку проводим линию, перпендикулярную последней. На этой линии будет находиться ось резца. Для определения положения оси необходимо рассчитать наружный диаметр резца D по известной методике, и построить узел, находящийся на последней линии, и отстоящий от точки А на величину D/2. 
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Рис. 1
Из этого узла строим окружность, соответствующую наружному диаметру инструмента.
Через точку А проводим линию под углом, равным переднему углу резания, относительно горизонтали. 
Проводим на эскизе детали горизонтальные линии, проходящие через характерные точки (такими являются точки на стыке участков профиля с различными типами образующих, а также промежуточные точки на конических (не менее одной) и криволинейных (не менее трех) участках.

Начинаем определять профиль резца, последовательно рассматривая характерные точки, начиная от точки, соответствующей наименьшему диаметру. Для этого несколько раз (по количеству характерных точек) производим описанную ниже последовательность построений (рис.2). 
Проводим через характерную точку профиля (в примере показана точка, соответствующая наибольшему диаметру детали) вертикальную линию, и на верхней проекции детали строим окружность, касательную данной прямой (на рисунке показана сплошной линией).  Строим узел на пересечении данной окружности с передней поверхностью резца (точка Б). Проводим окружность из центра резца через точку Б. В правой части резца через точку пересечения данной окружности и горизонтальной осевой линии резца строим вертикальную линию. Через характерную точку детали строим горизонтальную линию. Точка пересечения двух последних прямых (точка В) является характерной точкой резца. 
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Рис.2
Аналогичным образом определяем остальные характерные точки профиля инструмента. Проводим осевую линию резца. По характерным точкам строим профиль резца. Конические участки описываются окружностями (строим окружность через точки), криволинейные участки описываются несколькими окружностями. Строим изображение профиля резца (рис.3).
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Рис.3
Переходим к проектированию чертежа резца. Для этого создаем новую страницу (команда Настройка-Страницы-Новая). На первой странице выделяем область, содержащую ось резца и его режущий профиль, и выполняем над выбранными элементами команду (Чертеж-Копия-Копирование с перемещением), перемещая их на новую страницу. Тем самым на новой странице получаем ось резца и его профиль. Далее дополняем имеющиеся построения необходимыми конструктивными элементами и проекциями и получаем рабочий чертеж фасонного инструмента.
4. МЕТОД ПРОФИЛИРОВАНИЯ С  ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ ТЕХНОЛОГИИ ТРЕХМЕРНОГО МОДЕЛИРОВАНИЯ
В качестве исходных данных необходимо иметь трехмерную модель обрабатываемой детали. 

В модели детали строим рабочую плоскость, перпендикулярную ее оси, и проходящую через поверхность (участок поверхности) наименьшего диаметра (рис.4).
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Рис.4

 
На данной рабочей плоскости выполняем построения, аналогичные вышеописанным (стр. 3). В точках О, А и Б строим 3-D узлы (рис.5). 
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Рис.5
Переходим в пространство 3D – модели и строим дополнительные 3D – узлы А1 и О1, расположенные вдоль оси детали относительно узлов в точках А и О на произвольном расстоянии (рис.6).
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Рис.6
Через узлы А, А1, Б строим рабочую плоскость (рис.7). 
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Рис.7
Выполняем операцию отсечения верхней части детали данной рабочей плоскостью (рис.8).
[image: image8.png]



Рис.8
Выбираем полученную при отсечении грань детали в качестве рабочей плоскости, и производим на ней построение 2D-контура (рис.9). Контур определяется профильным ребром грани, горизонтальными линиями, соответствующими следам торцовых плоскостей детали, и вертикальной линией, проходящей за пределами профиля на произвольном расстоянии (положение данной линии будет косвенно влиять на диаметр отверстия резца).
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Рис.9
Далее выполняем операцию вращения построенного профиля относительно узлов О и О1. Тем самым получаем геометрическую модель круглого резца (рис.10).
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Рис.10
Последующие действия связаны с конструктивным оформлением инструмента (режущая часть, посадочный диаметр) путем построения дополнительных 2D профилей и выполнением 3D операций над ними (рис.11).
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Рис.11

Полученная 3D–модель резца позволяет получить все требуемые проекции инструмента и его точный геометрический профиль в осевом сечении, который может быть обработан на токарном станке с ЧПУ (см. траекторию в правой части нижней проекции, полученную автоматически по проекции с помощью САП T-FLEX ЧПУ) (рис.12). В данном случае не требуется аппроксимация криволинейных и конических участков.
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Рис. 12


Следует отметить, что модели, построенные данными методами, являются параметрическими. При изменениях размеров детали в рамках принятой для нее модели чертеж профиля резца будет автоматически изменяться.









