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В современном машиностроении широко применяются фрезы с криволинейной 

режущей кромкой, обеспечивающие снижение динамических нагрузок, повышение 

стойкости инструмента и улучшение качества обработанной поверхности. Однако 

существующие инженерные методы расчета сил резания ориентированы 

преимущественно на инструменты с прямолинейной или винтовой режущей кромкой 

или на фрезы с переменным диаметром (так называемые черновые, серейторные фрезы) 

[1-3]. В известных работах не рассмотрены фрезы с волнистой передней поверхностью, 

которая также создает волнистую режущую кромку. 

В работе рассмотрен процесс формирования силы резания при фрезеровании 

фрезой с криволинейной режущей кромкой, имеющей синусоидальный профиль в 

направлении скорости резания. Геометрия режущей кромки задана на развёртке 

цилиндрической поверхности инструмента и описана аналитической зависимостью, 

учитывающей винтовую составляющую и синусоидальную форму кромки. 

Для расчета силы резания режущая кромка разбивается на элементарные участки 

вдоль оси инструмента [4]. Для каждого участка определяется его текущее угловое 

положение с учетом лаг-угла, возникающего вследствие криволинейности кромки[5]. На 

основе этого вычисляется локальная толщина срезаемого слоя и элементарная сила 

резания. Суммирование вкладов всех участков кромки и всех зубьев позволяет получить 

выражение для мгновенной силы резания. 

В результате получена расчетная зависимость силы резания, учитывающая 

геометрию криволинейной режущей кромки, параметры режима обработки и 

конструктивные параметры инструмента, которая позволила выполнить анализ влияния 

амплитуды и длины волны криволинейной кромки на характер изменения силы резания. 

Полученная модель может быть использована для прогнозирования сил резания 

и оптимизации параметров процесса фрезерования при применении фрез с 

криволинейной режущей кромкой. 
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