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шить диаметр хвостовика сверла: диаметр должен быть меньше номинального рабочего диамет-
ра сверла. Кроме того, тепловая нагрузка на режущий инструмент также может быть уменьшена 
путем увеличения зазора.  В то время как режущая кромка удаляет стружку, полученная обрабо-
танная поверхность отскакивает из-за пластической деформации. Если угол зазора меньше,  
то оставшийся материал подвергается более интенсивному контакту с поверхностью зазора ре-
жущего инструмента, что вызывает трение. Высокое трение вызывает большую тепловую на-
грузку как на инструмент, так и на обрабатываемый материал. Наконец, следует также упомя-
нуть, что температура резания может быть уменьшена либо за счет уменьшения радиуса режу-
щей кромки (меньший радиус режущей кромки вызывает меньшую зону пластической деформа-
ции), либо путем нанесения алмазных покрытий (что вызывает более низкое трение).  

Как правило, все вышеперечисленные требования не могут быть выполнены одновременно из-
за того, что некоторые из этих требований противопоставляются другим (например, острая режущая 
кромка и покрытия).  Тем не менее, все вышеперечисленные требования должны быть подробно про-
анализированы, чтобы найти правильную технологию сверления отверстий полимерных композици-
онных материалов, армированных углеродным волокном. В будущем больше внимания будет уде-
ляться анализу и оптимизации обработки с помощью ультразвука. Предполагается, что это решение 
приведет к сокращению времени обработки, а также к повышению надежности и эффективности. 
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Зачастую при разработке трёхмерной модели какой-либо детали возникает потребность изме-

нить её размеры или количество элементов, но при этом сохранить внешний вид (топологию). В этом 
случае рационально использовать функцию Компаса  «Параметризация». 

Отличительной особенностью параметрического режима построения изображений от обычно-
го является наличие информации не только о расположениях и характеристиках геометрических объ-
ектов, но и о взаимосвязях между ними и наложенных ограничениях. 

Под взаимосвязью подразумевается зависимость между параметрами нескольких объектов. 
При редактировании одного из взаимосвязанных параметров изменяются другие. Редактирование 
параметров одного объекта, не связанных с параметрами других объектов, ни на что не влияет.  
При удалении одного или нескольких объектов взаимосвязь исчезает. 

Ограничение – это зависимость между параметрами отдельного объекта, равенство параметра объ-
екта константе или принадлежность параметра определённому числовому диапазону. Допускается только 
такое редактирование объекта, в результате которого не будут нарушены установленные зависимости[1].  
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Порядок работы: 
1. Создание таблицы параметров опоры 

Опора состоит из четырёхугольной прямой призмы и цилиндра с глухим отверстием. Вдоль 
меньших граней призмы находятся сквозные отверстия (рис.1) 

Параметры каждой конфигурации детали представлены в таблице 1. Всего 5 вариантов моде-
ли. Анализируя, исключаем постоянные размеры, составляем новую таблицу и используем её в даль-
нейшем как «Таблицу переменных».  

  

а б 
Рис. 1. Опора: а – 3D-модель; б – чертёж, содержащий изменяющиеся параметры 

 
Таблица 1 

Параметры детали 

 
Таблица 2 

Таблица переменных 

 
 

2. Построение детали 
На одной из плоскостей проекции создаём эскиз прямоугольника . С помощью функции «Ав-

торазмер» задаём длину и ширину детали (a=75 мм, b=32 мм), затем используем команду «Операция 
выдавливания», указывая расстояние 10 мм. 

На верхней грани призмы создаем эскиз, состоящий из окружности основания цилиндра. Ок-
ружность должна находиться посередине. Задаём авторазмер диаметра окружности (d1=18 мм). Вы-
давливаем эскиз на расстояние h1= 13 мм. Для построения глухого отверстия на верхней грани ци-
линдра также создаём эскиз окружности с диаметром d2=13 мм и вырезаем выдавливанием на рас-
стояние h2=10мм. Создаём эскиз на верхней грани призмы. Центр сквозного отверстия равноудалён 
от верхнего и бокового ребра призмы на 10 мм. Строим окружность диаметром 6 мм и вырезаем вы-
давливанием «через всё». 

Создаём массив по сетке. В список объектов добавляем объект «Вырезать выдавливанием».  
В качестве параметра «первая ось» выбираем короткое ребро призмы основания опоры и задаём  
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для неё количество объектов N1=2, шаг s1 = 12 мм (это количество отверстий вдоль меньшего края 
призмы), в качестве  «второй оси» выбираем длинное ребро призмы, указывая для неё N2=2, шаг  
s2=55 мм. При необходимости задать угол раствора -90°. Создание модели завершено. 
3. Таблица переменных. 

Выбираем команду «Переменные». В столбец «Выражение» вместо числовых значений вво-
дим имена переменных и устанавливаем статус «Внешняя» через правую кнопку мыши [2]. 

 

 

 

а 

 

б 

Рис. 2. Окно «Переменные» 
 

Рис. 3. 3D-модель опоры: 
а – конфигурация 1; б – конфигурация 5 

 
Далее вызываем окно «Таблица переменных». Составляем таблицу в листе Microsoft Office 

Excel, а затем загружаем её через функцию «Читать из файла». 
Таким образом, выделяя любую строку таблицы и нажимая «Присвоить значения перемен-

ным» и «Перестроить» можно  получать новые модели в соответствии с заданными размерами 
(рис.3). Создание параметрических моделей и таблиц переменных значительно упрощает рабочий 
процесс. Существует множество типовых деталей, отличающихся друг от друга только размерами, 
которые помещены, например, в ГОСТ. Рассмотренные функции КОМПАС-3D позволяют получить 
модели деталей со всеми рядами размеров.  
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