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В современных условиях можно выделить критерии, которые являются 
движущей силой развития машиностроения: повышение качества произво­
димой продукции, увеличение производительности, надежности, долговеч­
ности, эргономичности, снижение себестоимости и др. В современной эко­
номике особое внимание уделяется снижению себестоимости продукции. 
Одной из составляющих себестоимости единицы продукции является сто­
имость энергоносителей.

В процессе изготовления детали совещается целый ряд технологических 
переходов и операций, среди которых лезвийная механическая обработка явля­
ется преобладающей. При этом одним из наиболее распространенных ее видов, 
использующихся преимущественно для обработки плоскостей в корпусных де­
талях, является фрезерование. В связи с эгам очень важным является определе­
ние изменения уровня потребления энергии технологическими машинами в про­
цессе резания в зависимости от режимов работы и методик их назначения.

В качестве объекта исследований выбран процесс плоского фрезерова­
ния торцевой фрезой. Расчеты режимов резания выполнялись согласно тра­
диционной методике [ 1 ] и методике, разработанной на кафедре «Металлоре­
жущие станки и инструменты» БНТУ [2].
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Для оценки энергетических затрат при различных режимах обработки 
решалась теоретическая задача обработки плоской поверхности размером 
100x200мм детали из конструкционной стали (ав=750МПа) торцевой фре­
зой с твердосплавными пластинами Т15К6.

Расчеты скорости V (м/мин), силы резания (Н) и мощности резания 
(кВт) для традиционной методики выполнялись по формулам [1]

C D ^V= - ‘К.,

z mp

N
p y

1020x60

где t, — соответственно глубина резания (мм) и подача на зуб (мм);В, D, z 
— соответственно ширина фрезерования (мм), диаметр фрезы (мм) и число 
зубьев фрезы; С̂ , С ,̂ х, у, н, р, q, w — поправочные коэффициенты и показа­
тели степени; К ,̂ К^р— коэффициенты, учитывающие условия работы.

Производительность процесса фрезерования Пр (mmVc) рассчитывалась 
по формуле [3]

П р = Q
бОхТ

где Q — объем снимаемого материала, мм^ — штучное время на обра­
ботку детали, мин.

Результаты расчетов производительности процесса фрезерования при 
различных режимах резания представлены на рис.1. Анализ графиков пока­
зывает, что производительность фрезерования с режимами резания, назна­
ченными в соответствии с традиционной методикой значительно ниже при 
малых глубинах резанга, чем с режимами резания, назначенными в соответ­
ствии с предлагаемой методикой. Это объясняется неполной загрузкой по 
мощности приводов станка при фрезеровании с режимами резания, назна­
ченными в соответствии с традиционной методикой, когда по заданной глу­
бине резания определяются подача и скорость. С целью повышения произво­
дительности процесса фрезерования предлагается вначале назначать макси­
мально возможную подачу в соответствии с требуемым качеством обрабаты­
ваемой поверхности, а затем с учетом мощности приводов станка, рассчи- 
татылубину и скорость резания.
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Puc.l Производительность фрезерования при различных режимах резания
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Рис,2 Удельные энергозатраты на обработку при фрезеровании

Для оценки уровня энергопотребления при фрезеровании с различны­
ми режимами резания использовался коэффициент удельного энергопотреб­
ления (кВтч/мм^) [3], значение которого определялись по формуле:
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где — мощность резания, кВт; Q —  объем снимаемого материала, мм^, 
— штучное время на обработку детали, мин.
Результаты расчета коэффициента удельного энергопотребления процес­

са фрезерования при различных режимах резания представлены на рис.2 .
Анализ графиков показывает, что затраты энергии привода главного дви­

жения при фрезеровании на режимах резания, назначаемых в соответствии с 
традиционной методикой, значительно выше, чем при обработке на режимах 
резания, назначаемых в соответствии с предлагаемой методикой при загруз­
ке технологического оборудования не на полную мощность. При этом следу­
ет учитывать, что при расчете режимов резания по предлагаемой методике, 
технологическое оборудование работает на полную мощность.

Сравнительный анализ методик назначения режимов резания при фрезе­
ровании показывает, что по производительности и энергопотреблению обра­
ботка на режимах резания, определенных в соответствии с методикой, разра­
ботанной на кафедре «Металлорежущие станки и инструменты», является бо­
лее предпочтительной при снятии малых припусков с большими подачами,
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