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Предлагаемый способ и инструмент для обработки внутренних винтовых пазов 
позволяет устранить или значительно уменьшить сложности изготовления винтовых 
пазов, присущие применяемым традиционным методам и инструментам. 

Суть предложения состоит в постепенном внедрении в предварительно обрабо-
танное в заготовке отверстие предлагаемого инструмента, имеющего ряд рабочих 
участков на наружном винтовом профиле, за некоторое число двойных винтовых 
ходов. Рабочие ходы выполняются с контролем осевого рабочего усилия, не позво-
ляющего поломку инструмента. Профиль винтовых пазов  образовывается за счет 
удаления материала заготовки клиновыми режущими участками инструмента с зубь-
ями, как у напильников, при двойных ходах инструмента по винтовой траектории, с 
шагом, равным шагу винтовой линии обрабатываемых поверхностей. Профиль и па-
раметры точности калибрующей и направляющих частей инструмента обеспечивают 
требуемую точность обрабатываемых поверхностей и направляют движения инст-
румента вглубь обрабатываемого отверстия. Способ рабочих перемещений, форма и 
размеры инструмента задают профиль и размеры образующихся поверхностей в 
процессе постепенного внедрения инструмента в отверстие заготовки на величину, 
зависящую от размеров снятого на участке резания материала за предыдущий двой-
ной ход инструмента. 

Предложенные способ и конструкция инструмента позволяют не только повы-
сить производительность и точность черновой обработки винтового профиля в заго-
товке с отверстием режущей частью за счет точного направления и автоматически 
создаваемого равномерного давления режущих зубьев на материал, но и  повышают 
производительность  и точность чистовой обработки (притирки с притирочным со-
ставом) калибрующим участком, так как этот участок выполняют с точностью соот-
ветствующих требуемой  точности обработки притиров заодно с режущей частью. 
Это позволяет устранить неизбежные погрешности профиля и расположения винто-
вых поверхностей в пределах допусков изготовления, выдерживаемых на режущей, 
калибрующей и направляющих частях предлагаемого инструмента, которые возник-
нут при раздельном изготовлении  и применении нескольких инструментов, одни из 
которых предназначены для срезания основного припуска, например,  протяжка или 
шпалер, а другие применяются  для обеспечения  окончательной  точности, напри-
мер,  притиры или шусты. 
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Как показывает анализ, можно выделить три вида условий работы инструмен-
тальных наладок сборного механизированного металлорежущего инструмента 
(СМРИ). В условиях первого вида работы СМРИ не наблюдается больших скоростей 
и ускорений, динамичные усилия незначительные. Изменения размера наладки в ос-
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новном являются результатом износа его элементов. Вариация размера инструмен-
тальной поверхности за счет других факторов несущественная. 

При работе в условиях второго вида режим функционирования СМРИ динами-
ческий. В каждом цикле значения размера инструментальной наладки R(t) резко от-
личаются. Дисперсия D  производной  t  случайного процесса R(t) большая и в 

основном зависит от дисперсии микровыкрашиваний формообразующих кро-
мок WD , которая превосходит дисперсию износа D .  

В условиях третьего вида инструменты работают со средней скоростью, дина-
мика функционирования не вызывает резких изменений размера R(t), но, с другой 
стороны, вероятностные характеристики случайных составляющих С(t) соизмеримы 
с вероятностными характеристиками процесса изнашивания )(t . 

Цель исследования заключалась в разработке и анализе математических моде-
лей вероятностного анализа инструментальных наладок. 

Лимитирующий размер инструментальной наладки  был представлен в виде 
многомерной случайной функции ),;...,,1,( tnlR ls   аргументы которой состояли 

из параметров nll ...,,1,   и времени функционирования t . 

Совокупность размеров в определенной ситуации или в исследуемом положе-
нии инструментальной наладки – это случайный процесс времени функционирова-
ния. Каждый такой случайный процесс имеет отдельные составляющие, образование 
которых обусловлено изготовлением и функционированием наладки. 

Определили дисперсии производной V(t) для трех условий работы СМРИ. Для 
принятых законов распределения периодов стойкости произвели корреляционный и 
дисперсионный анализ работоспособности инструментальных наладок.  

Получена взаимная корреляционная функция случайного процесса  tR  и ее 

производная  tV : 
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При эксплуатации нового инструмента корреляционная функция точности ин-
струментальной наладки зависит от вариации параметров контактных поверхностей 
и их взаимного расположения (от 40 до 60 %). С течением времени корреляционная 
функция точности инструментальной наладки зависит от вариации параметров про-
цесса резания и условий эксплуатации (свыше 50 %). 
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Правильный выбор режущих инструментов может оказывать опосредован-
ное влияние на ряд экономических показателей работы гибкой производственной 
системы (ГПС). В частности, возможно: увеличение режимов резания, что по-




