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JUist BUAIEHHS TEIUIOTH 1 CTPYXKKH, 110 YTBOPIOIOTHCS TPH Pi3aHHi, MiJBUIIEHHS CTIHKOCTI
IHCTpyMEHTA 1 3MEHUIEHHsI LIOPCTKOCTI MOBEPXHI, 10 00pOOIISIETHCS, 3aCTOCOBYIOTh MACTUIIBHO-
OXO0JIOJKYBaIbHI TeXHOJOTIYHI 3acoou (MOT3).

B cBoro uwepry MOT3 no Tumy po3auIsioTh Ha Bl TPyHNH: MaCTHIIBHO-OXOJIOKYBAJIbHI
pimuan (MOP) 1 TBepai texnomoriyni mactwia (TTM). MOP npu pi3anHi MmeTamniB, 3 OnHi€l
CTOPOHH, OXOJIOJUKY€ IHCTPYMEHT i 3arOTOBKY, 3 IHIIOI — 3Mamiye iX y 30HI KoHTakTty. MOP y
BIJIMOBITHOCTI 70 iX MpU3HAYEHHS MOYKHA PO3IJIUTH HA JIB1 TPYTIH.

Jlo mepmioi rpynu BiTHOCATHCA BOJA, BOJIHI PO3YMHHU 1 eMyibcii. PiiuHu 1iei rpynu MaioTh
3HAYHY OXOJIOKYBAJIbHY AiI0.

Jlo apyroi rpynu BiTHOCATHCSI MiHEpaIbHi, POCIHMHHI 1 TBAPUHHI 0Jii, Tac, pO34MHU B OIii a00
raci moBepxHeBO-akTUBHUX peuoBUH (IIAP) tomo. PiguHu mi€i rpynmu maroTh OUIBII BUCOKY
MaCTUIBLHO-TUCTIEPTYIOUY Mif0. MacThiao 3MeHIye KoeiieHT TepTs, 10 BIUIMBAE Maike Ha YCi
OCHOBHI YHMHHHKH, SIKI CYNPOBOXKYIOTH IpOLEC pi3aHHA (3yCHWUIS pi3aHHA, ycajka CTPYXKKH,
TeMIIepaTypa pi3aHHs, CTIHKICTh iHCTpyMeHTa Toino). IIpu pi3aHHI MeTaiB BUTpadaeThCsl poboTa
Ha TUTACTUYHI Ta MPYXKHI qedopmarii y mapi mMarepiaiy, mo 3pi3yeTses, i B mapi, SKAi MPUMHKAE
110 00po0IeHOT MOBEPXHIi 1 TOBEPXHI pi3aHHs, @ TAKOXK — Ha MOJAO0JIAHHS TEPTS CTPYKKH 00 TEPETHIO
TpaHb IHCTPYMEHTA 1 TepTs 3aAHBO1 I'paHi IHCTPYMEHTA IO MOBEPXHI pPi3aHHS.

SIK HaCTiIOK, 3MEHIYIOThCS CHIIM pi3aHHA. Hamu mpoBeeHni eKCIEpUMEHT 32 BU3ZHAUECHHSIM
OCBOBOi CHJIM pi3aHHS TMpPH CBEPUIIHHI Ha BEPTHKAIBHO-CBEPUITMIBLHOMY BepcraTti mon. 2H118
oTBOpiB B miactuHi (ctanp 45, HB 180...200) ToBmmHOIO 16 MM. CBepjio cripanbHe 31 CTaui
P6MS, niamerpom 2,8 mm. Pexxumu pizaHHs: yactota obepTtanHs cBepana 1000 xB", mogaua 0,1
MM/00. OChOBY CHITy pi3aHHS BU3HAYaJIHM 3a JOMOMOTOI0 TEH30METpHyHOro auHamomerpy CYP-
600. Ceepmmnu 4 oTBOpH Hacyxo i 4 oTBopH i3 3actocyBaHHsM TTM Ha CTeapWHOBIH OCHOBI.
Cxuag TTM: onig U-20 — 15 %; oneinoBa kucinota — 20 %; creapuH — pemrTa.

Pe3ynprat BUMIpY OCHOBOi CHJIM pi3aHHS YCEpeAHEHI IO YOTHUphoX BuMipax. Ilpu
ceepaninHi 6e3 MOT3 (Hacyxo) ockoBa cuia pizanus 52,5 kr (514,5 H), a npu ceeptiaai 3 TTM

Ha creapuHOBiii ocHOBI — 50 kT (490 H). ToOTO 0choBa cuia mpu cBeputiHHI 3 TTM 3MeHIIyeThes.




НОВІ РЕСУРСОВІДНОВЛЮВАЛЬНІ ТЕХНОЛОГІЇ 
ДЛЯ ЛЕЗОВІЙ ТА АБРАЗИВНІЙ ОБРОБЦІ
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Для видалення теплоти і стружки, що утворюються  при різанні, підвищення стійкості інструмента і зменшення шорсткості поверхні, що обробляється, застосовують мастильно-охолоджувальні технологічні засоби (МОТЗ). 

В свою чергу МОТЗ по типу розділяють на дві групи: мастильно-охолоджувальні рідини (МОР) і тверді технологічні мастила (ТТМ). МОР при різанні металів, з однієї сторони, охолоджує інструмент і заготовку, з іншої – змащує їх у зоні контакту. МОР у відповідності до їх призначення можна розділити на дві групи. 

До першої групи відносяться вода, водні розчини і емульсії. Рідини цієї групи мають значну охолоджувальну дію. 

До другої групи відносяться мінеральні, рослинні і тваринні олії, гас, розчини в олії або гасі поверхнево-активних речовин (ПАР) тощо. Рідини цієї групи мають більш високу мастильно-диспергуючу дію. Мастило зменшує коефіцієнт тертя, що впливає майже на усі основні чинники, які супроводжують процес різання (зусилля різання, усадка стружки, температура різання, стійкість інструмента тощо). При різанні металів витрачається робота на пластичні та пружні деформації у шарі матеріалу, що зрізується, і в шарі, який примикає до обробленої поверхні і поверхні різання, а також – на подолання тертя стружки об передню грань інструмента і тертя задньої грані інструмента по поверхні різання. 

Як наслідок, зменшуються сили різання. Нами проведений експеримент за визначенням осьової сили різання при свердлінні на вертикально-свердлильному верстаті мод. 2Н118 отворів в пластині (сталь 45, НВ 180…200) товщиною  16 мм. Свердло спіральне зі сталі Р6М5, діаметром 2,8 мм. Режими різання: частота обертання свердла 1000 хв-1, подача 0,1 мм/об. Осьову силу різання визначали за допомогою тензометричного динамометру СУР-600. Свердлили 4 отвори насухо і 4 отвори із застосуванням ТТМ на стеариновій основі. Склад ТТМ: олія И-20 – 15  %; олеїнова кислота – 20  %; стеарин – решта.   

Результати виміру осьової сили різання усереднені по чотирьох вимірах. При свердлінні без МОТЗ (насухо) осьова сила різання 52,5 кг (514,5 Н), а при свердлінні з ТТМ на стеариновій основі – 50 кг (490 Н). Тобто осьова сила при свердлінні  з ТТМ зменшується.


