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ВВЕДЕНИЕ 
 
 

Важнейшими задачами, стоящими перед машиностроением, являют-
ся повышение производительности общественного труда, улучшение каче-
ства выпускаемой продукции. Главным направлением решения этих задач 
является интенсификация производственных процессов за счёт создания и 
внедрения принципиально новых инструментальных сверхтвёрдых мате-
риалов.  

В настоящее время как в России, так и за рубежом много внимания 
уделяется конструированию инструментов с многогранными и круглыми 
пластинами, вследствие их значительных преимуществ по сравнению с на-
пайными инструментами. На инструментальных заводах организован про-
мышленный выпуск сборного лезвийного инструмента с механическим 
креплением круглых и многогранных неперетачиваемых двухсторонних 
пластин из сверхтвёрдых материалов (СТМ) на основе твёрдых модифика-
ций нитрида бора: композит О1 (эльбор-РМ), композит 05ИТ, композит 
1ОД (гексанит-Р).  

Сменные многогранные пластины (СМП) ознаменовали новый под-
ход к организации инструментального обеспечения станков и металлооб-
рабатывающего оборудования с ЧПУ. При правильной организации техни-
ко-экономический эффект применения неперетачиваемых пластин их СТМ 
очень высок. Преимущества СМП заключаются в многократном использо-
вании державки резца, формировании геометрии  передней грани инстру-
мента до спекания, устранении переточек и пайки, сокращении времени 
смены инструмента. Следствием реализации этих преимуществ СМП явля-
ется: повышение качества, точности и надёжности деталей, обеспечение 
стружкодробления, повышение производительности, уменьшение типо-
размеров инструментов, сокращение стоимости. Сокращение времени сме-
ны инструмента при использовании СМП за счёт устранения переточек по-
зволяет значительно уменьшить период экономической стойкости резцов 
и, следовательно, увеличить скорость резания и производительность обра-
ботки на токарных станках с ЧПУ. Многократное использование державки 
снижает стоимость одной смены инструмента, что также способствует 
снижению периода экономической стойкости инструмента. 

Автоматизация современного производства, создание гибких автома-
тизированных производств, гибких технологических систем, робототехни-
ческих комплексов, организация групповой обработки на станках с ЧПУ 
предъявляют особые требования к технологической подготовке производ-
ства, в частности, к производству инструмента с высокой износостойко-
стью и прочностью, обеспечивающих высокую надёжность технологиче-
ских процессов.  
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Внедрение в производство высокоэффективных инструментальных 
материалов сдерживается из-за недостаточной прочности их. Режущая 
кромка инструмента является наиболее слабым с точки зрения прочности 
звеном в технологической системе, что ограничивает рост производитель-
ности и технико-экономической эффективности обработки.  

Непрерывный рост объёма и интенсивности процессов металлообра-
ботки в промышленности, изменение структуры, функциональных воз-
можностей и стоимости технологического оборудования, всё более широ-
кое применение высокопрочных материалов, имеющих как правило, низ-
кую обрабатываемость, обуславливают необходимость системного подхо-
да к управлению технологическими процессами с позиции обеспечения 
соответствующих показателей качества и достижения максимальной тех-
нико-экономической эффективности обработки.  

Высокая стоимость станков с ЧПУ, увеличение стоимости  
станкочаса эксплуатации станков с ЧПУ экономически предопределяет не-
обходимость интенсификации режимов обработки с целью  достижения 
окупаемости, понижения расходов на эксплуатацию дорогостоящего обо-
рудования. 
          Обработка резанием труднообрабатываемых материалов на токарных 
станках с ЧПУ при недостаточной прочности режущей части инструмента 
сопровождается интенсификацией изнашивания инструмента, понижением 
размерной точности обработки, частыми отказами из-за разрушений ре-
жущей части инструмента при резании, приводящими к повышенным тех-
нологическим потерям по простоям и браку и, как следствие, к снижению 
технико-экономической эффективности обработки.  

Решение проблемы повышения эффективности обработки жаро-
прочных сплавов и сталей на токарных станках с ЧПУ в условиях вариа-
ции параметров динамической прочности СТМ на основе нитрида бора и 
величин контактных нагрузок при резании может быть достигнуто путём 
исследований напряжённо-деформированного и теплового состояния ре-
жущей части инструмента из СТМ в процессе резания, что позволит оце-
нивать запас прочности режущей части инструмента, являющийся вероят-
ностной характеристикой надёжности инструмента, с тем, чтобы на этой 
основе повысить надёжность прогнозирования и установить эффективный 
комплексный критерий оценки работоспособности инструмента, а также 
создать банк данных оптимальных режимов резания тонкого точения жа-
ропрочных сплавов и сталей и закалённых легированных сталей с поверх-
ностной твёрдостью HRC 35-40 резцами из СТМ для станков с ЧПУ с при-
менением персонального компьютера. 
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