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Расход металлорежущего инструмента позволяет определить количество 

инструмента, необходимого для обработки партии деталей. Для определения расхода 

инструмента предлагается использовать итерационную схему «предиктор»-

«корректор» [1, 2]. 

Для запуска этой схемы, как и в любом из итерационных численных методов, 

необходимо задать начальные условия. В настоящей работе предлагается подход к 

расчёту таких начальных условий. Полученные расчётным путём данные являются 

прогнозом расхода металлорежущего инструмента. 

В отличие от [3] выполнено прогнозирование расхода для одного инструмента, 

работающего в одной наладке, независимо от его сущности – режущий или 

вспомогательный, оснастка или штамп. При переходе к множественному рассмотрению 

всей номенклатуры инструмента, используется терминология и математический 

аппарат теории множеств [4]. 

В зависимости от классификации детали, возможны три подхода к построению 

прогноза расхода инструмента: 

I. Для детали, которая уже была в производстве. 

II. Для детали, которая подобна деталям, уже бывшим в производстве. 

III. Для детали, являющейся абсолютно новой для производства. 

I. Если деталь периодически повторяется в производстве, то необходимы 

следующие данные для прогноза: 

 количество Q израсходованного типоразмера инструмента на партию 

(множество) деталей; 

 количество обработанных деталей по производственной программе; 

 основное технологическое время использования данной модели инструмента. 

По всем деталям находится основное суммарное время работы инструмента Т и 

рассчитывается средняя скорость расхода инструмента v как отношение 

v = Q/T (ед. инструмента / мин.) 

Для выбранной детали, при известном основном технологическом времени τ 

работы инструмента, прогноз R расхода составляет:  

R = v·τ. 

 II. Для определения прогноза расхода инструмента на подобную деталь в 

одинаковых условиях обработки, необходимо знать: 

 расход рассматриваемой модели инструмента на подобную деталь Rп. 

 время работы рассматриваемой модели инструмента tп на подобной детали. 

 расчётное время работы рассматриваемой модели инструмента t на 

проектируемой детали. 

Тогда, прогнозируемый расход R на проектируемую деталь составит 
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R = Rп·t/tп. 

 III. В случае обработки абсолютно новой детали, предполагается использовать 

табличные данные стойкости инструмента для определения прогноза расхода 

инструмента. Разработано большое число методов оценки работоспособности и ресурса 

инструментов, например, [5-7]. 

 В результате, получившийся прогноз расхода модели инструмента R, вне 

зависимости от способа его получения, является начальным и подлежит дальнейшему 

уточнению с помощью итерационного алгоритма «предиктор»-«корректор». 
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