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
призводятьдозмінудинаміціпроцесуобробкиідлязабезпечення
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дослідженнядинамічноїстійкостіТОСщовраховуєнелінійнузміну
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математичнамодельтаалгоритмпобудовинаїїосновідіаграмдинамічної
стійкостідозволяютьінтенсифікуватирежимирізанняглибинуташирину
різаннячастотуобертанняфрезидлязабезпеченнязбільшення
продуктивностіобробки
Наданірекомендаціїзпослідовностівиборурежиміврізанняна
етапіпроектуваннятехнологічнихпроцесівобробкипросторовоскладних
поверхонькінцевимисферичнимифрезамивказуютьнадоцільність
використаннязмінногоприпускунаділянкахоброблювальноїповерхніз
різнимизначеннямикутаупередженнящодозволяєпідвищити
продуктивністьчереззменшеннякількостіпроходівзабезпечуючи
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