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В последнее время все шире используются технологические операции 

изготовления отверстий и наружных цилиндрических поверхностей на фрезерных 

станках. При этом фреза совершает обкатку выпуклой и вогнутой цилиндрической 

поверхности. Ранее была показано [1], что при заданной подаче на зуб толщины 

срезаемого слоя при обработке цилиндрических поверхностей и плоскостей 

различаются. Однако в литературе не приведены данные о степени этого отличия. Так, 

в работах [2, 3] исследовано сечение срезаемого слоя при фрезеровании, но только для 

случая фрезерования плоскостей, в [4, 5] для фрезерования винтовых или ступенчатых 

поверхностей, в [6] изучено остаточное сечение, а в [7] сечение срезаемого слоя при 

резьбофрезеровании. Поэтому сравнение толщины срезаемого слоя для различных 

форм обработанных поверхностей является актуальным. 

Для решения поставленной задачи в выражения, полученные в [1], были введены 

безразмерные коэффициенты KR=Rd/Rф и KB=B/Rф, где Rd – радиус кривизны 

обработанной поверхности, Rф – радиус фрезы, B – ширина фрезерования. 

Коэффициент KR показывает во сколько раз радиус фрезы меньше радиуса 

обрабатываемой поверхности, а коэффициент KB – это относительная ширина 

фрезерования.  

Полагая, по экспертным оценкам, что существенным утолщением (утонением) 

является изменение толщины срезаемого слоя на 5% или 10%, по данным [1] были 

построены зависимости коэффициента KR от коэффициента KB при заданной подаче на 

зуб для случая обработки выпуклой (рис.1) и вогнутой (рис.2) поверхности.  

Полученные графики позволяют определить сочетание параметров 

фрезерования (диаметр фрезы, радиус обработанной поверхности, ширина 

фрезерования), при которых происходит существенное изменение толщины 

срезаемого слоя по сравнению с фрезерованием плоскости с теми же параметрами. 

Область с несущественным утолщением (утонением) срезаемого слоя располагается 

выше линии зависимости KR от KB, а область, где изменение толщины существенно 

(более 5 и 10% соответственно) – под линией.  

Анализ зависимостей, изображенных на рис.1 и 2 позволяет сделать 

следующие выводы: 

1. При обработке выпуклых поверхностей происходит уменьшение 

максимальной толщины срезаемого слоя, а при обработки вогнутых поверхностей – 

увеличение. 

2. При обработке и вогнутых, и выпуклых поверхностей при малых ширинах 

фрезерования и радиусах фрезы меньше 4…8 радиусов обработанной поверхности 

происходит существенное изменение толщины срезаемого слоя. 

3. Чем меньше ширина фрезерования, диаметр фрезы и радиус обработанной 
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поверхности, тем больше изменение толщины срезаемого слоя.  

 
Рис. 1. Зависимость KR от KB (Sz=0,1 мм/зуб) для выпуклой поверхности 

 
Рис. 2. Зависимость KR от KB (Sz=0,1 мм/зуб) для вогнутой поверхности 
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