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Затылованные резьбовые фрезы имеют преимущества перед острозаточенными 

аналогами (идентичность профиля фрезы при переточке, большие прочность и число 

переточек и т. д.) и изготавливаются специализированным шлифовальным кругом, который 

профилируется для получения резьбы требуемого профиля. Недостаток этого способа 

заключается в том, что для разной номенклатуры фрез требуется использовать правку круга.  

В работе предлагается способ получения профиля на резьбовых фрезах при затыловании с 

использованием шлифовального круга, повёрнутого под двумя углами (рисунок 1, а). 

Недостаток предлагаемого способа состоит в том, что требуется создать у круга перемычку 

на периферии, либо получать резьбовой профиль на фрезах за несколько проходов. Также 

требуется оборудование, обеспечивающее возможность поворота инструмента в двух 

плоскостях. 

В работе поставлена задача получения профиля фрезы (рисунок 1,б) при известных 

параметрах круга (диаметр, угол при вершине, длина перемычки), диаметра, количества 

зубьев и величины падения затылка зуба фрезы. Для решения задачи разработан 

математический аппарат расчета и составлена программа, работающая итерационным 

методом. 

 

 

а б 

Рисунок 1. Профилирование резьбовых фрез: а – схема разворота шлифовального 

круга (поз.1) относительно инструмента (поз.2); б – требуемый профиль впадины зуба 

инструмента  
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Для принятых исходных данных (диаметр шлифовального круга 100 мм, ширина 

шлифовального круга 3 мм, угол при вершине шлифовального круга 60º, величина 

перемычки шлифовального круга 0,19 мм, диаметр фрезы 6 мм, количество зубьев фрезы 3, 

задний угол фрезы 10º получены углы разворота вокруг оси x - 2º, вокруг оси y - 1º. 
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