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Рис. 2. Столкновение фрезерного  

мотор шпинделя и главного патрона 
 

 
Рис. 3. Корректировка параметров операции 

 

 
Рис. 4. Выполнение обработки 
фрезерным мотор – шпинделем 

 
Такого рода технологическая система 

может быть реализована в разных программ-
ных продуктах, таких как UGNX, GibbsCam, 
ADEM , Сimatron, VeryCut и позволит, полу-
чит.следующие положительные результаты: 

1. Сократить, время отладки управляю-
щей программы на станке, 

2. Имитировать движения рабочих орга-
нов станка, 

3. Непрерывно осуществлять контроль 
столкновений, 

4. Отработку управляющей программы 
производить без отрыва от производственно-
го процесса и без риска поломки станка. 
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В настоящее время практически на 

всех предприятиях машиностроения стоит 
вопрос оснащения производства современ-
ными высокопроизводительными металло-

режущими станками. Применение такого 
оборудования невозможно без использова-
ния высокопроизводительного режущего 
инструмента, обеспечивающего более высо-
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кие скорости резания и производительность. 
Выбор поставщика режущего инструмента 
весьма серьезный вопрос. На рынке присут-
ствует большое количество как крупных, так 
и более мелких фирм, предлагающих боль-
шую номен-клатуру режущего инструмента. 
При принятии решения о приобретении ин-
стру-мента той или иной фирмы - произво-
дителя всегда возникает вопрос: "соотноше-
ние цены и качества инструмента". 

Экономическое обоснование выбора 
инструмента проведём на примере расточ-
ного резца для операции токарной чистовой 
обработки сплава 12Х2Н4А (расточка отвер-
стия, подрезка торца, проточка фаски). Для 
сравнения выбраны резцы широко извест-
ных фирм Sandvik, Iscar, Walter, Korloy. Ин-
струмент выбирался в соответст-вии с ката-
логами указанных фирм. Для сопоставимо-
сти резцов изготовленных различными фир-
мами выбор осуществлялся в соответствии с 
требованиями и рекомен-дациями ISO. По-
рядок выбора инструмента: материал режу-
щей части резца; геометрия режущей части; 
прочность и виброустой-чивость державки и 
режущих кромок; форма и размеры пла-
стинки инструментального материала; спо-
соб и конструкция крепления пластинки ин-
струментального материала; способ струж-
коломания; размеры, шеро-ховатость, гео-
метрия и конструкция гнезда для крепления 
пластины инструментального материала; 
глубина, подача и скорость резания. 

В соответствии с каталогами были вы-
браны пластины, державки и предваритель-
ные режимы резания:  

Sandvik - пластина DCMT 070204-PF, 
державка A12M-SDUCR 07-ER, ар =0,3 мм, 
аmin =0,08мм, аmax =1,5мм; S =0,08 мм/об, 
Smin =0,05 мм/об, Smax =0,17 мм/об; V=300-
205-150 м/мин;  

Iscar - пластина DCMT 070208-SM, дер-
жавка E12P-SDUCL 07, ар = 0,5-3 мм, S 
=0,15-0,3 мм/об, V=250-400 м/мин; 

Walter- пластина DCMT 070204-PF4, 
державка A12M-SDUCL 07, ар = 0,1-1,5 мм, 
S =0,1 мм/об, Smin =0,05 мм/об, Smax =0,16 
мм/об, V=430-410-400 м/мин; 

Korloy - пластина DCMT 070204-HMP, 
державка A12K-SDUCL 07, ар = 0,2-2,3 мм, 
S =0,06-0,17 мм/об, V=210-150 м/мин.  

Выбор оптимальных режимов резания 
осуществлялся исходя из обеспечения ми-
нимальной трудоёмкости операции. В ре-
зультате получены следующие режимы ре-
зания Sandvik - S =0,5 мм/об, V=150 м/мин; 
Тм =0,381 мин; Iscar- S =0,5 мм/об, V=250 
м/мин; Тм =0,227 мин; Walter-S =0,4 мм/об, 
V=270 м/мин; Тм =0,263 мин; Korloy - S =0,7 
мм/об, V=130 м/мин; Тм =0,31 мин; 

На рис. 1 приведена сравнительная 
диаграмма минимального машинного вре-
мени обработки. 

 

 
Рис. 1. Сравнение по машинному времени 

 
Принятие решения о применении того 

или иного варианта, требует проведения 
сравнительного расчёта экономической эф-
фективности затрат на производство с учё-
том влияния относительных расходов на ин-
струмент.  

На рис. 2-4 приведены результаты рас-
чётов по оценке влияния отдельных факто-
ров на себестоимость: затрат на инструмент, 
затрат на оборудование, затрат на зарплату и 
уровня накладных расходов, а на рисунке5 
даны суммарные затраты на выполнение пе-
рехода с использованием инструментов раз-
ных фирм.  

Сравнительные расчёты показали, что 
для данных условий обработки наиболее оп-
тимальным инструментом является резец 
фирмы Iscar. 
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Рис. 2. Затраты на инструмент (на 1 деталь) 

 
Рис. 3. Затраты на оборудование 

 
Минимальные расходы определяются, 

прежде всего тем, что этот резец обеспечи-
вает максимальную производительность об-
работки, хотя затраты на сам инструмент 
выше, чем у других фирм. 
 

 
Рис. 4. Затраты на заработную плату и прочие рас-

ходы (на 1 деталь) 

 
Рис. 5. Суммарные затраты (на 1 деталь) 

 
Таким образом, при выборе режущего 

инструмента для выполнения конкретного 
перехода операции технологического про-
цессса технологу необходимо проводить 
сравнительный экономический анализ при-
менения инструментов различных фирм. 
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METHOD FOR DETERMINING THE ENERGY OF JETS VIBRATION WAVES 

Levkin Yu.S. In this paper we consider the physical processes occurring in the liquid phase of two-
phase flow under vibration load on the structure of the liquid phase as an example of white particles 
suspended in a traveling wave with a different percentage of its reflection. The amplitude of this 
wave is 4% of its length and depth of water is equal to 22% of the wavelength [1]. Given the proli-
feration of vibration waves in the form of concentric spheres, and the identity of the impulsive na-
ture of vibrations, the author offers a method of determining the internal energy state of the wave of 
the liquid phase. 

Физическая природа двухфазных тече-
ний, несмотря на большое количество работ 

по определению параметров необходимых 
для нужд производства, изучена не в полной 


