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предисловие

Основными показателями, определяющими конкурентоспособность продукции, являются ее высокие потребительские свойства и малая стоимость. Высокое качество новой продукции и быстрый переход на ее выпуск обеспечивают многооперационные станки и ГПС. Однако большая стоимость оборудования ведет к росту себестоимости продукции, что делает ее не конкурентоспособной. При обработке деталей на автоматических линиях с жесткой связью, особенно при большом количестве оборудования встраиваемого в линию, снижается их надежность, и увеличивается себестоимость продукции.

Наиболее эффективный путь снижения себестоимости продукции это концентрация переходов за счет применения комбинированных инструментов. Комбинированные инструменты могут использоваться при обработке как ступенчатых, так и гладких цилиндрических отверстий. Такие отверстия составляют более 35% от всех поверхностей, используемых в машиностроении. Применение комбинированных инструментов обеспечивает повышение производительности технологических систем, однако это сопряжено со снижением точности обработки.

Существующие конструкции комбинированных инструментов обладают рядом недостатков, связанных с несовершенством методик их проектирования:

· увеличение объема срезаемого металла ведет к пакетированию стружки, снижению качества обработанной поверхности, уменьшению стойкости инструмента, а иногда и к его поломке. Для удаления стружки инструмент периодически выводят из отверстия;

· концентрация сил резания ведет к разбиванию отверстий, увеличению погрешности формы продольного и поперечного сечений;

· рост температуры резания увеличивает износ инструмента.

Устранение недостатков комбинированных инструментов возможно за счет выбора их оптимальных конструктивных параметров и режимов работы. Учитывая множественность конструкций инструментов и многопараметрический характер воздействий рабочих процессов, протекающих в технологической системе, решение задачи выбора оптимальных параметров инструментов возможно только путем разработки аналитических принципов их проектирования.

В данной монографии разработаны основы теории проектирования комбинированных инструментов, обеспечивающей повышение производительности и точности обработки отверстий при многопараметрических воздействиях рабочих процессов на технологическую систему. На основе математического моделирования многопараметрических функциональных связей между конструктивными параметрами инструмента и рабочими процессами, протекающими в технологической системе, решены как общие вопросы проектирования инструментов, так и частные задачи. Структура модели проектирования осевого комбинированного инструмента определяется уравнением производительности, устанавливающим функциональные связи между производительностью системы, конструктивными параметрами инструмента и рабочими процессами. 
Решение частных задач, т.е. определение значений конструктивных параметров комбинированных инструментов, при которых обеспечивается максимум производительности, основано на блоке математических моделей, устанавливающих функциональные связи между конструктивными параметрами и рабочими процессами.
При написании монографии использованы результаты исследований, проведенных на кафедре «Металлорежущие станки и инструменты» Донецкого национального технического университета авторами лично или под их непосредственным руководством.

