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ВВЕДЕНИЕ 

  

 Рабочие процессы в современных изделиях машиностроительного 

производства обладают высокими уровнями значений скоростей, давлений, 

нагрузок и температур. Детали машин из традиционных конструкционных 

материалов в таких условиях нередко оказываются неработоспособными. 

Поэтому все большее распространение в машиностроении получают 

конструкционные материалы,  которые обладают особыми свойствами и 

характеризуются высокими, относительно традиционных, значениями 

прочности, теплостойкости,  твердости, стойкости к окислению в различных 

химически агрессивных средах. Чтобы достичь этого, осуществляют 

легирование стали различными химическими элементами, а это существенно 

снижает их обрабатываемость резанием. К таким конструкционным 

машиностроительным материалам относятся коррозионностойкие и 

жаропрочные стали и сплавы. Обработка таких  сталей и сплавов, носит 

проблемный характер, прежде всего, из-за их физико-химических и 

механических свойств, которые существенно снижают  ресурс 

металлорежущих инструментов при резании этих материалов по сравнению с 

традиционными конструкционными сталями. Поэтому разработка методов 

повышения работоспособности инструмента при обработке резанием таких 

сталей и сплавов, особенно на станках с ЧПУ, является актуальной научно-

технической задачей, которая имеет важное практическое значение. 

На повышение эффективности обрабатываемости конструкционных 

машиностроительных материалов направлены работы многих отечественных 

ученых: Ю.М. Барона, В.Ф. Боброва, А.С. Верещаки,   Г.И. Грановского, 

А.М. Даниеляна, Ю.Н. Жукова, М.И. Клушина, Т.Н. Лоладзе,  В.И. 

Подураева, А.Н. Резникова, А.М., Розенберга, С.С. Силина, Н.В. Талантова,  

Г.Л. Хаета, Л.Ш. Шустера и др. 
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Ученые, изучавшие процесс резания для повышения стойкости 

металлорежущих инструментов, обращали особое внимание на характер 

изменения состояния режущей кромки клина и показатели его работы. 

Разработка практических рекомендаций, направленных на сохранение 

состояния режущей кромки и повышение стойкости режущего инструмента 

имеет приоритетное значение для повышения эффективности обработки 

заготовок из высоколегированных сталей на станках с ЧПУ. 

 В последнее время на производстве широко применяют для обработки 

станки с ЧПУ в совокупности с инструментом со сменными многогранными 

пластинами, а для охлаждения зоны резания используют различные 

смазочно-охлаждающие жидкости, что позволяет добиться существенного 

повышения стабильности технологического процесса и значительного 

снижения частоты вмешательства операторов для подналадки 

технологической системы. Однако такое оборудование и технологическое 

оснащение являются дорогостоящими и требуют научно-обоснованного 

подхода для повышения эффективности его использования. Поэтому в 

последнее время начинают широко практиковать применение так 

называемых бережливых технологий производства изделий. К ним относится 

MMS-технология(Minimal Mengen Schmier), которая заключается в подаче 

минимально необходимого количества смазочно-охлаждающих жидкостей 

(СОЖ) в зону резания. Это позволяет снизить расходы на СОЖ при 

сохранении уровня качества обработки деталей машиностроительных  

изделий.  

Цель работы: повышение стойкости твердосплавных 

инструментов при обработке заготовок и з  аустенитных сталей путем 

совершенствования способа подачи СОТС в зону резания и активизации ее 

взаимодействия с ювенильными поверхностями металла, возникающих при 

контакте с режущим клином инструмента. 
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 Объект исследования – процесс точения заготовок из аустенитных 

сталей твердосплавными инструментами. 

 Предмет исследования – определение связи объема охлажденной 

жидкостно-воздушной смеси, распыленной в вихревом потоке, и режимов 

обработки заготовок из аустенитных сталей со стойкостью инструмента.  
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Основные выводы: 

1. Показан механизм износа режущего инструмента при лезвийной обработке 

аустенитных коррозионностойких сталей. 

2. Выполнен анализ факторов влияющих на стойкость инструмента и определены 

параметры резания, теоретически повышающие его стойкость. 

3. Проведен патентный поиск способов охлаждения ионизированным воздухом и 

выбран прототип нового способа. 

4. Подана заявка на изобретение «Способ охлаждения зоны резания заготовок из 

аустенитных сталей». 

5. Исследована зависимость концентрации ионов в жидкостно-воздушной смеси от 

влажности и давления воздуха на входе в улитку вихревого устройства. Определены 

оптимальные диапазоны концентрации ионов. 

6. Дан сравнительный анализ влияния технологических факторов на температуру в 

зоне резания и стойкость инструмента. 

7. Выполненные исследования показали, что эффективность охлаждения зоны 

резания зависит от концентрации ионов в диапазоне от 10
3
 до 10

5
 в 1см

3
, что 

обеспечивает наибольшее повышение стойкости инструмента. 

8. Годовой экономический эффект от внедрения научных разработок составит 5,656 

МЛН. руб. 
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