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Аннотация: Рассмотрена классификация сверл и фрез и дана обобщающая 

информация о них. На основе проведенного анализа разработана схема базы дан-
ных спиральных сверл и основных типов фрез. Показан пример создания базы 
данных с помощью офисного приложения Microsoft Access 2010. 
 

 
 

 
 

Проектирование нормализованного инструмента – типичная задача, стоящая 
перед конструктором-инструментальщиком [1]. При ее решении используется 
весьма широкий диапазон различных стандартов (государственных, отраслевых, 
предприятия и т.п.), в которых оговариваются рекомендуемые инструментальные 
материалы, их термическая обработка, углы заточки, шероховатость рабочих по-
верхностей, биения режущих кромок, допуски и многое другое. 

Таким образом, возникает необходимость в создании базы данных (БД) на 
нормализованные инструменты. Подобная БД может быть основана на материа-
лах ГОСТов. Применение данной БД в производстве может повысить эффектив-
ность проектирования, как нормализованного режущего инструмента, так и всего 
технологического процесса в целом. 

В работе [2] предложен алгоритм оптимизации лезвийной обработки мате-
риалов с использованием CAD/CAE/CAM-систем. Разработанный алгоритм по-
зволяет наиболее полно учесть определяющие, управляемые и возмущающие 
входные параметры системы резания, моделирует данную систему и дает воз-
можность выбрать оптимальные варианты ее выходных параметров. При этом 
учитываются параметры динамической составляющей процесса резания (такие 
как устойчивость стружкообразования и виброустойчивость процесса резания). 
На основе разработанного алгоритма были созданы основные блоки системы ав-
томатизированного проектирования (САПР) для оптимизации процесса резания  
и с учетом его динамической составляющей налажено взаимодействие между ними. 

Проектируемая САПР позволит с учетом исходных данных подбирать опти-
мальные параметры (конструктивные – геометрию инструмента, режимные – ре-
жимы резания) для осуществления конкретного процесса резания с максимальной 
эффективностью, то есть с минимальными денежными затратами и максимальной 
производительностью. 

Работа с САПР для оптимизации процесса резания предполагает наличие 
всех исходных данных об этом процессе, как то: сведения об инструменте (его 
вид, тип, материал), режимах резания (скорость резания, подача, глубина резания, 
сила резания), обрабатываемом материале (вид, твердость и т.д.). Чтобы система-
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тизировать эти данные для их дальнейшей обработки, необходимо создать БД по 
всем указанным параметрам.  

Алгоритм работы САПР включает в себя также и исследование напряженно-
деформированного состояния режущего инструмента, анализ устойчивости и час-
тотный анализ режущего инструмента. По результатам этих исследований делает-
ся вывод о допустимости принятых режимов резания в зависимости, например, от 
требуемых показателей к качеству изготавливаемой детали или жесткости систе-
мы «станок–приспособление–инструмент–деталь» (СПИД) и о необходимости 
нахождения оптимальных геометрических параметров режущего инструмента  
с точки зрения обеспечения устойчивости процесса резания. Реализация данной 
методики, то есть проведение некой оптимизационной процедуры, с применением 
существующих CAD/CAM-систем, по большей части, из-за структуры их БД, 
практически невозможна. Главной причиной является отсутствие в БД твердо-
тельных моделей режущего инструмента. 

В работе [3] описано создание БД токарных резцов, как элемента системы 
автоматизированного проектирования процессов резания. За основу БД было взя-
то разделение резцов на твердосплавные и быстрорежущие. Эти две группы были 
поделены согласно той классификации, которую дают ГОСТы. Обозначения рез-
цов (такие как 2101-0001, 2101-0008) использовались в качестве первичного клю-
ча, который служил для уникальной идентификации записей таблицы. Повто-
ряющиеся данные о геометрических параметрах резцов сведены в отдельную таб-
лицу. В БД в виде отдельных таблиц занесена также информация о конструкции  
и размерах сменных пластин. Для идентификации пластины в БД первичным 
ключом считается номер пластины. В таблицу с основными параметрами резца 
было добавлено поле «Вложения». Этому полю дано название «Чертеж».  
В него помещены твердотельные модели резцов, соответствующие каждой строч-
ке таблицы. Пользователь, найдя нужный ему резец в БД, может открыть и по-
смотреть его твердотельную модель в ее «родном» формате. Схема БД токарных 
резцов (на примере быстрорежущих резцов) показана на рис. 1, а.  

Таким образом, созданная БД позволяет систематизировать данные о геомет-
рических и конструктивных параметрах режущего инструмента. База данных 
представлена в виде форм приложения Access, которые позволяют просматривать 
имеющуюся информацию и заносить в таблицы новые режущие инструменты. 
Все вышеперечисленное позволяет применять созданную БД в качестве хранили-
ща основных конструктивных параметров режущего инструмента, которые  
в дальнейшем могут быть использованы при расчетах САПР. 

Для того чтобы обеспечить наибольшую полноту информации по материалу 
и геометрическим параметрам режущего инструмента, следует расширить пред-
ставленную БД, за счет включения в нее новых видов обработки. С целью повы-
шения эффективности работы разрабатываемой БД следует сосредоточиться на 
информации по наиболее распространенным инструментам. В частности предла-
гается рассмотреть классификацию сверл и фрез. 

Сверло – один из самых распространенных видов инструмента, служащий 
для образования отверстий в сплошном материале (сверления), а также для рас-
сверливания предварительно подготовленного отверстия классов точности 4 – 5  
и рассверливания конических углублений [4]. Наиболее часто применяемыми ти-
пами сверл являются: спиральные, перовые, кольцевые, эжекторные, односторон-
него резания, комбинированные. Типичным представителем этого вида инстру-
мента является спиральное сверло. 

По материалу режущей части спиральные сверла делятся на изготовленные 
из углеродистых и легированных инструментальных сталей (для сверления отвер-
стий с d < 1), изготовленные из быстрорежущей стали и из твердых сплавов 
(цельные и оснащенные твердосплавными пластинами). Также по способу креп-
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содержат информацию о конструктивных особенностях инструмента, выбранного 
с помощью главной таблицы. Связь между таблицами осуществляется через клю-
чевое поле «Обозначение», значения которого выбирается согласно ГОСТ. 

Разработанные схемы могут быть использованы для создания БД с помощью 
различных систем управления. Так, в качестве примера, в программе Microsoft 
Office Access 2007 создана таблица концевых фрез с коническим хвостовиком, 
оснащенных пластинами из твердого сплава ГОСТ 20537–75. По данной таблице 
сделана форма (рис. 2), куда помещена схема инструмента, создано поле со спи-
ском для удобного поиска необходимых записей, добавлены кнопки: «Добавить 
запись» и «Закрыть форму». Для того чтобы информация об инструменте отобра-
жалась наиболее полно, в окне размещена подчиненная форма «Основные пара-
метры фрезы». 

Таким образом, созданные схемы данных могут стать основой БД, в которой 
будут храниться сведения о конструктивных параметрах режущих инструментов. 
Подобная БД может стать основой блока задания исходных параметров в разраба-
тываемой САПР для оптимизации процесса резания, что позволит увеличить объ-
ем исходной информации и станет первым шагом на пути создания универсаль-
ной САПР для оптимизации процесса резания. 
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Abstract: The paper considers the classification of drills and milling cutters and 

generalizes the information about them. Basing on this analysis the author created the 
database of spiral drills and basic types of cutters. An example of creating a database 
using Microsoft Access 2010 was described. 
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Entwicklung des Schemas der Datenbank der Spiralbohrer  
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Zusammenfassung: Es wird die Klassifikation der Bohrer und der Fräser 

betrachtet und es werden die Informationen über sie zusammengefasst. Aufgrund der 
gegebenen Analyse ist die Schemen die Datenbank der Spiralbohrer und der Haupttypen 
der Fräser entwickelt. Es ist das Beispiel der Bildung der Datenbank mit Hilfe der 
Büroanlage Microsoft Access 2010 beschrieben. 
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l’information sur eux. A la base de cette analyse est élaboré le schéma de la base de 
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création de la base de données à l’exemple du logitiel Access 2010. 
 
 

Авторы: Алтунин Константин Анатольевич – аспирант кафедры «Ком-
пьютерно-интегрированные системы в машиностроении»; Пестрецов Сергей 
Иванович – кандидат технических наук, доцент кафедры «Компьютерно-интегри-
рованные системы в машиностроении»; Соколов Михаил Владимирович – доктор 
технических наук, профессор кафедры «Компьютерно-интегрированные системы 
в машиностроении», ФГБОУ ВПО «ТГТУ».  

 
Рецензент: Муромцев Дмитрий Юрьевич – доктор технических наук, про-

фессор, заведующий кафедрой «Конструирование радиоэлектронных и микро-
процессорных систем», ФГБОУ ВПО «ТГТУ». 

 



<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Error
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /CMYK
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments true
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<

    /BGR <>
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e9ad88d2891cf76845370524d53705237300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc9ad854c18cea76845370524d5370523786557406300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /CZE <>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ESP <>
    /ETI <>
    /FRA <>
    /GRE <>

    /HRV (Za stvaranje Adobe PDF dokumenata najpogodnijih za visokokvalitetni ispis prije tiskanja koristite ove postavke.  Stvoreni PDF dokumenti mogu se otvoriti Acrobat i Adobe Reader 5.0 i kasnijim verzijama.)
    /HUN <>
    /ITA <>
    /JPN <FEFF9ad854c18cea306a30d730ea30d730ec30b951fa529b7528002000410064006f0062006500200050004400460020658766f8306e4f5c6210306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103055308c305f0020005000440046002030d530a130a430eb306f3001004100630072006f0062006100740020304a30883073002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d3067958b304f30533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a306b306f30d530a930f330c8306e57cb30818fbc307f304c5fc59808306730593002>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020ace0d488c9c80020c2dcd5d80020c778c1c4c5d00020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /LTH <>
    /LVI <>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken die zijn geoptimaliseerd voor prepress-afdrukken van hoge kwaliteit. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /POL <>
    /PTB <>
    /RUM <>
    /RUS <>
    /SKY <>
    /SLV <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /TUR <>
    /UKR <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents best suited for high-quality prepress printing.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /ConvertColors /ConvertToCMYK
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /DocumentCMYK
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /DocumentCMYK
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


