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Высокая эффективность применения сборных 

резцов и фрез с механическим креплением сменных 
многогранных пластин (СМП) из твердого сплава 
обусловила появление в последние годы разнообраз-
ных концевых лезвийных инструментов (фрез, сверл, 
зенкеров, расточных блоков и т.п.), оснащенных дан-
ным типом режущих элементов. Результаты исполь-
зования такого инструмента при обработке сталей 
повышенной твердости (в частности, при сверлении 
объемно - закаленных рельсов) показали его низкую 
работоспособность. При проектировании такого инст-
румента и при анализе причин выхода его из строя, 
необходимо определить силу резания, возникающую 
в процессе обработки. 

При определении силы резания возникает ряд 
трудностей: сложность экспериментального опреде-
ления составляющих силы резания; отсутствие в ли-
тературе (как, например, для точения) зависимостей 
для расчета составляющих силы резания для конкрет-
ных условий обработки. 

Нами предложена методика для определения си-
лы резания при сверлении сверлами с СМП, основан-
ная на удельной силе, приходящейся на 1 мм длины 
режущей кромки. 

Для этого разбиваем режущую кромку на участки 
равной длины (в своей работе мы брали 0,2 мм) и для 
каждого участка, с учетом реальной геометрии (ста-
тические геометрические параметры) определяем на-
правление действия составляющих силы резания. По-
сле чего определяем суммарную силу на всей длине 
режущей кромки. 
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(в приведенных формулах не учитывается угол на-
клона пластины в плоскости XOY – γx) 

Для оценочного расчета силы резания, если Pyi и 
Pzi = const, а, следовательно, Pyi/Pzi=k (для точения 
k=0,3÷0,4), можно воспользоваться удельной каса-
тельной силой резания, приходящейся на 1 мм режу-
щей кромки ΔPz [1]. 
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Анализ условий работы такого инструмента по-
казал, что основной причиной выхода его из строя 
является потеря работоспособности СМП из-за дис-
баланса сил, возникающего при сложении радиальной 
Py и тангенциальной Pz составляющих силы резания 

от каждой пластины. Сложение составляющих Px 
(действующих вдоль оси инструмента) от каждой 
пластины значительного дисбаланса не вызывает. 

Данные результаты необходимо учитывать при 
проектировании инструмента с СМП с целью обеспе-
чения значения углов, не вызывающих дисбаланса 
сил, приводящего к снижению работоспособности 
инструмента. 
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Фермы железнодорожных мостов и электроопо-

ры эксплуатируются в сложных атмосферных услови-
ях, подвергаются значительным нагрузкам и вибраци-
ям. В результате действия коррозии, усталости метал-
ла деталей возникают дефекты, которые могут при-
вести к преждевременному выходу из строя конст-
рукций и связанным с этим финансовым потерям. 
Одним из путей решения данной проблемы является 
периодический контроль состояния конструкций ме-
тодами неразрушающего контроля.  

Анализ литературы показал, что имеется связь 
между коэффициентом температуропроводности с 
процессами усталостной повреждаемости, сопровож-
дающимися развитием и накоплением линейных де-
фектов - дислокаций. Что касается влияния коэффи-
циента температуропроводности на процессы устало-
стной повреждаемости, то прямых сведений об этом 
не в литературе не обнаружено. 

В процессе накопления усталостных поврежде-
ний происходит накопление дефектов кристалличе-
ской решетки и связанное с этим разрыхление мате-
риала [1]. Теплоемкость материала возрастает по мере 
разрыхления материала. Поэтому можно предполо-
жить, что коэффициент температуропроводности, 
который связан с теплоемкостью материала, в боль-
шей мере (чем коэффициент теплопроводности) будет 
снижаться по мере роста усталостных повреждений. 

Согласно работам В. С. Ивановой [1] процесс 
пластического деформирования при действии цикли-
ческих нагрузок имеет много общего с пластической 
деформацией, вызванной статическими нагрузками, 
несмотря на то, что в первом случае значительного 
формообразования образца в макроскопическом мас-
штабе может и не наблюдаться. 

При пластическом деформировании металлов и 
сплавов происходит постепенное накопление различ-
ного рода дефектов кристаллической решетки и, пре-
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жде всего дислокаций. По данным работ [2, 3] число 
дислокаций по мере развития деформации будет рас-
ти. 

Поэтому для проверки выдвинутой гипотезы о 
влиянии плотности дислокаций на коэффициент тем-
пературопроводности, был проведен эксперимент по 
установлению влияния степени деформации на тем-
пературопроводность конструкционных материалов. 

Измерение коэффициента температуропроводно-
сти проводилось бесконтактным методом «вспышки» 
[4]. Передняя поверхность образца нагревалась им-
пульсом лазера на стекле с неодимом (длина волны 
1,06 мкм). Измерение температуры противоположной 
поверхности измерялось пирометром TAU-4 и реги-
стрировалось компьютером. 

Из различных конструкционных материалов бы-
ли изготовлены образцы цилиндрической формы 
диаметром 8 мм и высотой 4 мм. Для обеспечения 
параллельности торцев образцы шлифовались. 

Оценка влияния степени деформации материала 
на его температуропроводность проводилась сле-
дующим образом: измерялась температуропровод-
ность недеформированного образца, образец подвер-
гался деформации сжатия в два раза, затем снова из-
мерялась его температуропроводность. 

В результате проведения эксперимента было ус-
тановлено, что деформация образцов из материала 
Ст3 в два раза приводит к уменьшению температуро-
проводности на 12-15%; образцов из материала Сталь 
45 - 10-13%; Д1Т- 9-14%. Влияние степени деформа-
ции нержавеющей стали марки Х18Н10Т на темпера-
туропроводность не выявлено. Деформация латуни 
ЛС63-1 в 1,7 раза привела к уменьшению температу-
ропроводности на 11-16%. 

Таким образом, увеличение плотности дефектов 
кристаллической решетки приводит к уменьшению 
коэффициента температуропроводности. Эти экспе-
риментальные данные подтверждают выдвинутую 
гипотезу. Следовательно, коэффициент температуро-
проводности можно считать структурно - чувстви-
тельной характеристикой материала и использовать в 
качестве информационного параметра для прогнози-
рования работоспособности твердосплавных режущих 
инструментов. 
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Технические решения водного хозяйства гальва-

нического производства всегда были сложны, неор-
динарны и практически не поддавались унификации и 
типизации.  

В новых экономических условиях ситуация ос-
ложнилась, многие ресурсосберегающие решения 
зачастую не могли быть применены на практике из-за 
устаревшей нормативно-правовой и экономической 
базы.  

В соответствии с ГОСТ 9.305-84 после большин-
ства процессов гальванического производства преду-
сматривалась только двухступенчатая промывка без 
предварительных операций, что ухудшает качество 
покрытия и увеличивает расход воды. Не были регла-
ментированы требования, которые необходимо вы-
полнять в процессе промывки изделий. Предусматри-
валась промывка изделий после нескольких процессов 
в одной ванне, что приводило к загрязнению электро-
литов и преждевременному выходу их из строя. Не 
предусматривалось использование электролита, нако-
пленного в ванне улавливания.  

 Требовалась разработка новых нормативных до-
кументов, основой которых служат государственные 
стандарты. 

Нами организована разработка государственного 
стандарта на воду для гальванического производства, 
ГОСТ 9.314-90, который устанавливает общие требо-
вания к качеству воды, способам ее рационального 
использования и применения маловодных и малоот-
ходных схем промывок. ГОСТ находится в соответст-
вии с СанПиН 4630-88 и вошел как составная часть в 
новый нормативный документ «Рекомендации по 
проектированию водоснабжения и канализации цехов 
гальванопокрытий. Б3-79».  

В связи с возрастающими требованиями органи-
зации малоотходных технологий в гальваническом 
производстве, предыдущий стандарт 9.305-84 был 
заменен на вышеприведенный.  

Организация ГОСТ как системы является опти-
мизационной задачей, решение которой определяется 
нормативно-техническим и экономическим обеспече-
нием взаимосвязанных между собой структурных 
элементов. Особая роль принадлежит экономическим 
расчетам.  
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Обработка осадков сточных вод (гальваношла-

мов) и их последующая утилизация или захоронение 
являются завершающими стадиями в системе очистки 


