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ВИСНОВКИ
Удисертаціїпредставленовирішенняактуальноїнауковотехнічноїзадачі
підвищенняпродуктивностіобробленняплоскихповерхоньдеталейз
важкооброблюванихматеріалівшляхомзастосуванняторцевихфрезіз
ступінчастимрозташуваннямножівАсаме
Виконаноаналізумовторцевогофрезеруванняплоскихповерхоньдеталейз
важкооброблюванихматеріалівврезультатічоговстановленощопідвищення
продуктивностіобробленняможназабезпечитизбільшеннямподачіприумові
підвищеннядинамічноїстабільностіпроцесурізаннязарахунокзастосування
торцевихфрезпрогресивнихконструкційізступінчастимисхемамирізанняі
циліндричноюпередньоюповерхнеюножів
Розробленоновісхемирізаннядляторцевогофрезеруванняплоских
поверхоньдеталейзважкооброблюванихматеріалівдляумовчорнового
чистовоготанапівчистовогорізанняякізабезпечуютьплавністьзростанняплощ
зрізурівномірністьзростаннянавантаженнявідчистовихножівдочорнових
практичноучастювроботіножівТФпримаксимальнійглибинірізання
Розробленоновуконструкціюекспериментальноїторцевоїфрези
діаметромммізножамизциліндричноюпередньоюповерхнеющо
розташованінакорпусітороїдальноїформизаспіраллюФермаяказабезпечує
можливістьреалізаціїрізнихступінчастихсхемрізання
Наосновірозробленоїматематичноїмоделізавантаженостікруглих
різальнихкромокторцевоїфрезиізступінчастимрозташуваннямножів
розрахованотапроаналізованозмінувеличинелементівзрізукожногоножа
розробленоїторцевоїфрезинавсійдузіконтактуінструментаіззаготовкою
Дослідженовпливвеличиниподачіконструктивнихпараметрівфрезиі
положенняножанадузіконтактунатовщинуширинуплощузрізув
результатічоговизначеноїхоптимальнізначеннятанаданорекомендаціїпо
виборураціональнихзначеньконструктивнихпараметрівторцевоїфрезиякі
забезпечуютьплавнезростаннянавантаженнянаножірізнихступенейфрези

Такприглибиніфрезеруванняммдоцільноприйнятикутнахилурізальних
вузлів–ºтазаднійкут–º
Врезультатіфізичноготакомп’ютерногомоделюванняпроцесу
торцевогофрезеруванняобґрунтованодоцільністьзастосуванняциліндричної
передньоїповерхніножівЗадопомогоюфізичногомоделюваннявстановлено
щотангенціальнаскладовасилирізанняприобробленніножамиз
циліндричноюпередньоюповерхнеюв–разименшеніжпри
обробленнікруглимипластинамизплоскоюпередньоюповерхнеюЗа
допомогоюкомпютерногомоделюваннявсередовищі
встановленощосилаударуприврізаннівзаготовкудляножазциліндричною
передньоюповерхнеюножаблизькоразівменшаніждляножазплоскою
передньоюповерхнею
Урезультатіпроведенихекспериментальнихтавиробничихдосліджень
процесуторцевогофрезеруванняобробленняплоскихповерхоньдеталейз
важкооброблюванихматеріалівфрезамирозробленоїтастандартноїконструкцій
встановленощоприобробленнівисокоміцноїсталіХСзагартованоїдо
твердості–ступінчастоюфрезоюзабезпечуєтьсязменшенняскладової
силирізаннявразиаприобробленнітитановогосплаву–вразиПри
цьомупризазначенихрежимахрізанняприобробленнівисокоміцноїсталі
розробленоюторцевоюфрезоюінтенсивністьвібраційвразименшаніжпри
роботістандартноюфрезоюаприобробленнітитановогосплаву–врази
РазомзтимвстановленощоступінчастаТФзабезпечуєзменшенняшорсткості
поверхніпризазначенихрежимахрізанняприблизнодоразівдля
високоміцноїсталі
Розробленорекомендаціїщодорежимуексплуатаціїступінчастоїторцевої
фрезиконструкціїреалізаціяякихзабезпечилапідвищенняпродуктивності
обробленняплоскихповерхоньзважкооброблюванихматеріаліввмежах
разипорівнянозобробленнямстандартноюторцевоюфрезоюзарахунок
збільшенняподачіздоммхвприцьомушорсткістьобробленоїповерхні–
мкм

Розробленаступінчастаторцевафрезатакерівніматеріалищодо
раціональноїексплуатаціїінструментапереданідлявпровадженняувиробництво
наТОВЗаводМеталістмЖитомирдляобробленняплоскихповерхонь
деталейзважкооброблюванихматеріалівПрицьомубулодосягнутопідвищення
[bookmark: _GoBack]продуктивностівразизочікуванимрічнимекономічнимефектомгрн
8

1

