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Abstract: In article the technique of definition of modes of cutting for a case when in the course of cutting one cutting tool takes part not is presented, and the group some cutting tools simultaneously works. The tools entering into group, can have identical or various characteristics of a tool material (an exponent ( at speed of cutting in the formula firmness - speed of cutting). As a result of calculations for a case of turning processing frequency of rotation of a spindle, the general for all groups of tools is defined.
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Одним из наиболее производительных методов обработки является метод обработки с использованием много инструментальных наладок. Особенностью указанного метода применительно к токарной обработке является необходимость в подборе общей для всей наладки частоты вращения шпинделя. Использование для этой цели имеющихся в литературе таблиц является малоэффективным. Поэтому ввиду актуальности указанного вопроса расчетом много инструментальных наладок исследователи занимаются в течение длительного времени [1 - 4].

Разработка программного метода подбора общей для всей наладки частоты вращения шпинделя позволяет сократить время, необходимое для расчета элементов технологического процесса. При его использовании возможно применение инструментов с произвольными комбинациями величин ( (( - показатель степени при скорости резания в формуле стойкость – скорость резания) и для любых интервалов значений частот вращения шпинделя. Этот метод основан на аналитическом подборе частоты вращения шпинделя, определяемого по формуле 

[image: image1.wmf]å

=

÷

÷

ø

ö

ç

ç

è

æ

=

k

i

i

i

n

x

1

1

m

,
где к – количество групп инструментов с различными (; ni - частота вращения шпинделя при данном (i; х – общая для наладки частота вращения шпинделя.

Для реализации указанного метода разработана компьютерная программа, работающая в интерактивном режиме.

После ввода исходных данных (количества групп инструментов с различными (, значений ( и частот вращения шпинделя для каждого инструмента) производится суммирование частот n для инструментов с одинаковыми значениями (. После анализа введенных частот вращения шпинделя производится автоматическое определение предельных (минимальной nmin и максимальной nmax) частот.

Из выбранного диапазона частот вращения шпинделя (от nmin до nmax) по вышеприведенной формуле определяют максимально приближенные, (с заданной погрешностью расчета) значения общей для наладки частоты вращения шпинделя; окончательно принимают значение частоты, погрешность определения которой минимальна.

Рассмотрим работу программы ANDRES. После запуска программы появляется запрос на ввод количества групп инструментов с различными ( . Для каждой группы инструментов необходимо ввести значения ( , количество резцов и рекомендуемые по нормативам значения частот вращения шпинделя для каждого инструмента. После ввода последнего значения частоты вращения шпинделя программа обрабатывает введенные данные; результатом работы является единая для всех инструментов наладки общая частота вращения шпинделя. 

В качестве демонстрации работы программы приведен пример определения общей для всех инструментов частоты вращения шпинделя много инструментальной наладки с использованием трех групп инструментов, отличающихся характеристиками материала режущей части (значениями мю). 

1) Введите количество мю

- 3

2) Введите 1-е мю

- 2

3) Введите количество инструментов с данным мю

- 2

4) Введите частоту вращения шпинделя 1-го инструмента 

- 345

5) Введите частоту вращения шпинделя 2-го инструмента

- 567

6) Введите 2-е мю

- 8

7) Введите количество инструментов с данным мю

- 2

8) Введите частоту вращения шпинделя 1-го инструмента 

- 678

9) Введите частоту вращения шпинделя 2-го инструмента

- 32

10) Введите 3-е мю

- 6

11) Введите количество инструментов с данным мю

- 2

12) Введите частоту вращения шпинделя 1-го инструмента 

- 355

13) Введите частоту вращения шпинделя 2-го инструмента

- 65.

Вычисленный диапазон частот вращения шпинделя:

nmin= 32 об/мин;   nmax= 678 об/мин.

Рекомендуемая частота вращения шпинделя:

а) n = 643 при погрешности Ymax =0.00436;

б) n = 644  при погрешности Ymax =0.00328.

Окончательно принимаем значение частоты вращения шпинделя n = 644 об/мин, как имеющее меньшую погрешность вычисления.
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