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Цель работы: Целью работы является построение трехмерной 
модели спирального сверла с применением системы КОМПАС-3D 

Методика построения 

Рассмотрим упрощенную методику построения трёхмерной 

модели спирального сверла. В этом случае в качестве профиля 

сверла в торцевом сечении принимаем профиль фрезы для обра-
ботки стружечной канавки, аппроксимированный дугами двух 

окружностей. Таким образом, сложную поверхность стружечной 
канавки сверла получим кинематическим вырезанием, т.е. путём 

перемещения формообразующего эскиза (профиль фрезы) по 

спиральной траектории.  
1. Строим эскиз (Э1) заготовки сверла в плоскости XOY. 

Контур эскиза должен быть замкнут, обязательно наличие осевой 
линии. При построении эскиза используются следующие размеры: 

D – диаметр сверла; l – длина рабочей части; LШ – длина шейки 
сверла; DШ - диаметр шейки сверла;  D1 – диаметр хвостовика; l4 

– длина хвостовика;   - угол конуса хвостовика (рисунок 1). 

Рис. 1. Эскиз детали-заготовки сверла в плоскости XOY (Э1). 
 

2. Осуществим Операцию вращения эскиза Э1 на угол 

360° вокруг осевой линии. В результате получается заготовка 
сверла. Также заготовка может быть построена последователь-

ным набором Операций выдавливания или же Операцией по 
сечениям в нескольких смещённых плоскостях.  
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Рис. 2. Построение Спирали цилиндрической (СЦ1). 

 

3. Строим спираль винтовой линии сверла командой Спи-
раль цилиндрическая (СЦ1). Настраиваем параметры следую-

щим образом: способ построения спирали – по шагу и высоте 

(t,h); диаметр спирали . Шаг спирали Н и её 

высоту h определяем по формулам: 

 

 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 

t=H=       (1) 

h=l-(15..20)           (2) 

Рис.3. Профиль фрезы 
для фрезерования 

стружечной канавки 
сверла (Э2). 

Рис. 4.Профиль стру-

жечной канавки свер-

ла с шейкой в торце-
вом сечении (Э3). 
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4. Строим профиль фрезы для обработки стружечной ка-
навки сверла, для простоты аппроксимируем профиль фрезы ду-

гами двух окружностей радиусами  и . Получим эскиз Э2 

(рис.3). 

5. Используя эскиз Э2, строим профиль стружечной канавки 
сверла с шейкой в торцевом сечении в плоскости YOZ (Э3). 

 
 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

 

6.Осуществляем операцию Вырезать элемент кинемати-

чески (ВЭК1). В качестве траектории указываем спираль ЦС1, в 
качестве эскиза – профиль Э3. 

7. Строим вспомогательную плоскость командой Плоскость 

через вершину перпендикулярно ребру (ВП1), в качестве 
ребра указываем цилиндрическую спираль ЦС, в качестве верши-

ны – последнюю точку спирали. Затем строим Ломаную кривую 
(ЛК1) (траектория выхода инструмента) со следующими парамет-

рами: 1-ая точка ломаной кривой совпадает с последней точкой 
цилиндрической спирали; 1-ый отрезок ломаной кривой длиной  

перпендикулярен ВП1; 2-ой отрезок ломаной кривой строится 
вдоль оси Z и имеет длину  . Переход между кривыми сглажива-

ется радиусом R. Численные значения , , R принимаются кон-

структивно в зависимости от диаметра сверла, диаметра канавоч-
ной фрезы и параметров спирали. 

 
 

 

Рис.5. Эскиз Э3 в 

плоскости YOZ. 

Рис.6. Построение 

винтовой стружечной 

канавки сверла 
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8. Создадим вспомогательную Смещённую плоскость 

(ВП2), параллельную ZY и находящуюся от неё на расстоянии 
высоты спирали h=175 мм. В плоскости ВП2 строим профиль 

стружечной канавки сверла в торцевом сечении без спинки (Э4), 
делаем эскиз замкнутым и осуществляем Кинематическое вы-

резание элемента (ВЭК2). Траектория вырезания - Ломаная 
кривая (ЛК1), эскиз вырезания – Э4. 

 

 
 

 

 
 

 
 

Рис. 7. Ломаная кривая 

(ЛК1). 

 

Рис.8. Профиль стру-
жечной канавки свер-

ла в торцевом сечении 
без спинки (Э4). 

 

Рис.9. Кинематическое 
вырезание элемента 

(ВЭК2). 
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9. Вторую стружечную канавку строим при помощи опера-
ции Массив по концентрической сетке (МКС1). Настраиваем 

параметры операции следующим образом: объект для создания 
массива – операции ВЭК1,2; ось массива – ось X; расположение 

элементов – в кольцевом направлении; количество экземпляров – 

2; шаг – . 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

10.Осуществим алгоритм заточки задней поверхности свер-
ла по конической поверхности. Для этого создаём вспомогатель-

ную Смещённую плоскость (ВП3) на расстоянии =7,832 мм 

от плоскости XOY и параллельную ей. В плоскости ВП3 строим 
эскиз Э5, вращением которого вокруг Оси конической поверхно-

сти (ОКП1) операцией Вырезать вращением (ВВ1) получаем 

требуемую форму задней поверхности модели сверла.  
Вспомогательные параметры для построения рассчитыва-

ются по следующим формулам: 
 

а=(1,8…1,9)D (3) 

b=(0,07…0,05)D (4) 

z=0,5d+b (5) 

где D – диаметр сверла; d – диаметр сердцевины сверла. 

 

  

Рис.10. Построение второй стружечной канавки (МКС1). 
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Завершаем алгоритм заточки командой Массив по кон-
центрической сетке (МКС2), объектом которой является опе-

рация Вырезать вращением (ВВ1), а осью - ОХ. 

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

Рис. 11. Смещённая 

вспомогательная 

плоскость ВП3. 

Рис.12. Схема реали-
зации заточки сверла 

по конической поверх-

ности (Э5). 

Рис.13. Операция 

 Вырезать враще-
нием (ВВ1). 

Рис.14. Результат опе-
раций Вырезать 

вращением (ВВ1) и 
Массив по концен-

трической сетке 

(МКС2). 
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11.Используя команды и принципы построения, описанные 
в предыдущих пунктах, формируем цилиндрический хвостовик 

модели сверла согласно размерам ГОСТ. 
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