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Использование математических методов и средств вычислительной техники при 

решении многих задач технологии машиноетроения позволяет повысить эффектив­
ность и гибкость производства различных изделий.

Для решения такого класса задач необходимо создать имитационную математи­
ческую модель данного процесса [1], которая строится с использованием реляцион­
ной базы данных [2] и может применяться к технологическим процессам, в ход которых 
время от времени вмешивается человек. Он может, в зависимости от сложившейся 
ситуации, принимать те или иные решения (менять различные параметры). Затем при­
водится в действие сама модель, которая показывает какое ожидается изменение обста­
новки в ответ на это решение и к каким последствиям оно приведет. Следующее «теку­
щее решение» принимаетсяс учетом реальной новой обстановки и принимается опти­
мальное решение. В таких случаях строится прямая математическая модель, которая 
отвечает на вопрос: «Что будет, если в заданных условиях мы примем какое-то реше­
ние хОХ». Таким образомрешаются задачи,исходные данные для которых можно пред­
ставить в табличном виде. К таким задачам можно отнести: расчет режимов резания по 
эмпирическим зависимостям с использованием поправочных коэффициентов; расчет 
припусков; расчет норм времени ит.д.

При решении этих задачиспользуются таблицы входных и выходных параметро- 
в,включающие приведенные ниже спецификации.

Реляционная база данных имеет следующую структуру: строки соответствуют 
кортежам (записям), а столбцы -  полям (доменам) отношений. По отношению в целом 
могут быть сформированы некоторые итоговые оценки. Связи между таблицами уста­
навливаются по совпадению имен полей.

Реализация данной базы выполнена с помощью приложения Microsoft Office- 
Excel 2000.

Для примера, рассмотрим вариант расчета табличной и действительной скорос­
тей резания для продольного чернового точения стальных заготовок из проката твер­
досплавными резцами (сплав Т15К6) с постоянными характеристиками подачи и глу­
бины резания. Значения коэффициента и показателей степени приведены в табл. 1, 
а предел прочности в табл. 2 (таблицы входных параметров).Коэффициент 
зависящий от вида заготовки, для проката принимается 0,9.
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Табличная скорость резания рассчитывается по следующей зависимости [3]:
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где -  постоянная, зависящая от материала режущей части инструмента; S -  харак­
теристика подачи (мм/об); t -  глубина резания на сторону (мм); Т -  стойкость инстру­
мента (мин); Ку -  показатель относительной стойкости;
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где -  поправочный коэффициент, учитывающий влияние физико-механических 
свойств обрабатываемого материала на скорость резания.
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где -  коэффициент для материала инструмента из твердого сплава; Пу -  показатель 
степени, при обработке резцами из твердого сплава; Kj,y -  поправочный коэффициент, 
учитывающий влияние инструментального материала; поправочный коэффици­
ент, учитывающий влияние состояния поверхности заготовки.

Действительная скорость резаниярассчитываетсяпо следующей зависимости;
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Таблица 1
Коэффициенты и показатели степени для различных сталей

Марка
стали

Характери­
стика пода­

чи S. 
(мм/об)

t -  глубина 
резания на 

сторону, 
мм

Коэффициент Cv и показатели степени

Cv X У m

С т1 5
0.3 3

340
0,15

0,45
0.2С т 2 5 350 0,35

С т 35 350 0,35
С т4 5 420 0,2
С т  55 350 0,35

Предел прочности сталей
Марка стали Предел прочности ов (МПа)

С т  15 350
С т2 5 450
С т3 5 550
С т 4 5 650
С т 5 5 750

Таблица 2
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По результатам вычислений создается таблица выходных величин скорости реза­
ния (табл. 3).

Таблица 3
Значения выходных параметров

Марка стали Вид заготовки Vraen. д̂ейст.
Ст15 199,814 311,955
Ст25 Прокат 166,511 249,767
Ст35 166,511 204,355
Ст45 166,511 207,499
Ст55 161,754 149,860

В результате расчетов построен график, наглядно показывающий зависимость 
скорости резания от марки стали (рис.1). Аналогично можно получить зависимость 
скорости от глубины резания и других параметров обработки.

Рис.1. График зависи-мости скорости резания от марки ста.чи

Графическая интерпретация данного процесса позволяет более оперативно оце­
нить ситуацию и принять верное решение.
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