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Для практической реализации процесса ЭИП в вакууме необходимо 

дальнейшее уточнение и оптимизация технологических режимов получения 

экспериментальных образцов с целью сокращения количества и размеров пор. 
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По характеру относительного расположения сменных многогранных 

пластин (СМП) в поле зазора можно выделить следующие основные случаи [1]: 

 зазоры полностью выбираются в одном направлении,  зазоры полностью 

выбираются так, что пластина соприкасается равновероятно в любой точке 

отверстия. 

Принимали, что положение СМП 1 и корпуса 2 (рисунок) определяется 

плоскостью, по которой они соприкасаются, и штифтом 3, входящим в 

отверстие. Оси отверстия и штифта не перпендикулярны плоскости 

соприкосновения СМП.    

           
Рисунок 1 -  Схема к расчету погрешности позиционирования СМП  
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На рисунке  ООа – ось отверстия в СМП 1; ООш – ось штифта; OO' – ось, 

перпендикулярная опорной поверхности; a  – угол между осью OO' и осью 

отверстия; ш  – угол между осью OO' и осью штифта.  

При выводе расчетных формул принимали, что все оси пересекаются в 

точке О. 

Относительное смещение СМП и державки определяется наименьшими 

зазорами в сопряжении штифта с отверстием в верхней и нижней плоскостях 

СМП. В верхней плоскости зазор уменьшается за счет отклонения от 

перпендикулярности осей ООа и ООш к базовой поверхности. Сечения штифта 

и отверстия в верхней плоскости представляют собой эллипсы. Отклонения 

осей отверстия и штифта в верхнем сечении обозначили через а и ш, 

направление перекосов осей в плане относительно заданного направления по 

оси х – через а  и .ш  

Тогда, используя методику расчета размерных цепей [2], получили:  
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где Mz  – математическое ожидание величины зазора; 

ΔNа,ш, ш,aem  – разность  номинальных значений и середин полей допусков 

диаметров отверстия в СМП и штифта;  

Sa и Sш – задаваемые на чертежах отклонения от перпендикулярности осей в 

виде отношения S/l; 

l – длина отверстия; 

,  Т – коэффициенты относительной асимметрии и допуски 

соответствующих параметров; 

emфа, emsа – соответственно средние значения отклонений от формы и 

перпендикулярности отверстия в СМП. 

Тогда статистические параметры зазора примут вид: 
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Kха и Kxш – приведенные коэффициенты относительного рассеивания 

случайной величины Х соответственно для отверстия и штифта; 

ema, Та, а, Kа – характеристики рассеивания случайной величины Ха;  

фа – случайная величина погрешностей формы отверстия СМП;  

,фаX  emфа, Тфа, фа, Kфа – характеристики рассеивания этой случайной 

величины.  
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Наиболее эффективным методом нарезания ходовых винтов является 

фрезерование внутренними фрезами [1]. 

В представленной работе был произведен анализ напряженно-

деформированного состояния инструментальных дисков резьбонарезных фрез. 

Для моделирования использовался метод конечных элементов [2]. Нагрузка 

действующая на режущие элементы рассчитывалась с использованием схемы, 

изображенной на рисунок 1. 

 

 
Рисунок 1 – Схема обработки 

 

Исследовались два конструктивных варианта: с осевым креплением ножей 

и с тангенциальным креплением (таблица 1).  


