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В настоящее время на Западе, в последнее время и у нас, для произ-
водства электроэнергии и тепла начали применяться когенерационные ус-
тановки, работающие на природном газе и биогазе.

Применение когенерационных установок на биогазовых станциях 
имеет ряд экономических преимуществ: наряду с производством тепла при 
сжигании биогаза, например, в котлах, когенерация предлагает и возмож-
ность производства электрической энергии, которая может быть использо-
вана для собственных нужд объекта или может подаваться в общую рас-
пределительную сеть. Аналогичным образом, нагревшаяся вода может 
быть подсоединена к централизованным теплосетям или использована в
самостоятельных разводках в качестве воды для отопления и производства 
горячей воды для бытовых нужд.

Производство электроэнергии для собственных нужд обходится зна-
чительно дешевле по сравнению с покупкой ее из сети, в случае ее прода-
жи можно воспользоваться выгодными тарифами для электроэнергии,
произведенной из возобновляемых источников энергии. Поскольку биогаз 
является сопроводительным продуктом при переработке органических от-
ходов, затраты по эксплуатации установки будут связаны только с отчис-
лениями на оборудование и на сервисное обслуживание. Доходы будут со-
ставлять как сэкономленные средства за тепло и электроэнергию, так сред-
ства за продажу электричества в сеть.

Для того чтобы когенерационная установка могла работать на биогазе 
с ожидаемым экономическим эффектом, нужно уточнить следующее:
свойства биогаза являются решающим фактором, который влияет на при-
годность его для использования в качестве топлива для двигателя когене-
рационной установки. Некоторые свойства могут значительно повысить 
цену целого проекта, или сделать его невозможным. В связи с этим возни-
кает необходимость бесперебойного питания когенерационной установки 
биогазом постоянного состава, в том числе по содержанию вредных при-
месей (прежде всего соединения серы, фтора и хлора) и по содержанию 
метана. Следует заметить, что минимальная концентрация метана в биога-
зе – 50 %. Если биогаз используется в качестве топлива, то при высоком 
содержании углекислого газа имеет смысл в конструкции биогазовой 
станции предусмотреть наличие аппаратов для его удаления из состава 
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Известно, что важнейшим элементом любого механизма является зуб-
чатое изделие. Процесс его изготовления характеризуется параметрами 
точности и стойкостью инструмента. При изготовлении зубчатых изделий 
методом зубофрезерования червячно-модульными фрезами, основным па-
раметром является стойкость инструмента, оказывающая влияние на 
стоимость и сложность изготовления.

Анализ литературных источников показал, что в настоящее время су-
ществуют фрезы, имеющие модифицированный профиль передней по-
верхности: с профилем по ГОСТу, имеющим равные скругления обеих ре-
жущих кромок зуба; с профилем, разработанным Полохиным О.В., рабо-
тающим попеременно при одной скругленной и прямой второй режущей 
кромкой.

В данной работе предложен новый профиль передней поверхности 
червячно-модульной фрезы, позволяющий увеличить ее стойкость в не-
сколько раз по сравнению с приведенными аналогами.

Для моделирования и проектирования новой конструкции были ис-
пользованы программные средства, на основе которых были выбраны оп-
тимальные режимы резания.

Для анализа конфигурации срезаемого слоя в процессе обработки 
разработан дополнительный программный продукт, интегрируемый в сре-
ду Unigraphics NX,  на который получены авторские свидетельства.

Результаты моделирования позволили установить, что с применением 
нового профиля зубьев образуется зачастую П-образная форма срезаемого 
слоя. В предложенной схеме резания, абсолютно все слои линейчатые и, на 
лицо – отсутствие стесненного резания. В качестве рекомендаций к приме-
нению данных конструкций можно отнести, то что изготовление модифи-
цированного профиля червячно-модульной фрезы способом шлифования 
окупается стойкостью инструмента. Это, в свою очередь, существенно со-
кращает технологическое время, затрачиваемое на переналадку и замену 
изношенного инструмента.




