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Одной из важных областей использования операций фрезерования 
концевыми фрезами является обработка корпусных деталей приборов. В 
корпусных деталях встречается большое количество различных углубле
ний и тонких стенок. При обработке контуров стенок корпуса концевая 
фреза движется вдоль одной из стенок до угла, а затем меняет направле
ние движения и проходит вдоль других стенок. Иногда проводится обра
ботка корпуса в две операции. Черновая операция контура детали прово
дится, как правило, концевыми фрезами большего диаметра, а чистовая -  
фрезами меньшего диаметра. В момент входа чистовой фрезы в угол уве
личивается радиальная глубина резания Ir, в связи с чем увеличиваются и 
силы, действующие на фрезу. В местах резких изменений конфигурации 
детали сила резания изменяет направление и величину. Возрастают де
формации участков детали, которые могут изменить свой знак.

В случае обработки внутреннего узла детали изменяется угол контакта 
фрезы с деталью. Составляющие силы резания вызывают отжим или вре
зание фрезы на переходных участках детали в зависимости от направле
ния движения подачи в моменты: 1 -  перед врезанием в новый участок 
стенки; 2 — при наибольшем врезании; 3 -  после установления нового 
направления обхода.

Поскольку радиальную глубину резания менять нельзя, ограничение 
сил резания возможно лишь путём уменьшенігя подачи. Выбор подачи по 
наихудши.м условиям является неэкономичным. Имея возможность точ
ного расчёта увеличения силы резания в момент входа фрезы в угол, мож
но использовать высокие подачи на прямых участках и оптимальным об
разом изменять значение подачи при работе фрезы в углу. Для снижения 
погрешностей при обработке внутренних углов определено соотношение 
радиуса фрезы Кф, радиуса внутреннего угла детали Кд и допуска на обра
ботку радиусного участка Кд = Еф + 5r.
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