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Большинство корпусных деталей машин и механизмов содержит пло-
ские поверхности, подлежащие лезвийной обработке. В настоящее время 
их обработка осуществляется строганием, торцевым или цилиндрическим 
фрезерованием с последующим плоским шлифованием либо без него. В
отдельных случаях с целью создания в поверхностном слое сжимающих 
напряжений и получения низкой шероховатости, а также определенного 
рельефа поверхности проводят поверхностную пластическую деформацию 
(ППД) выглаживанием или накатыванием.

С целью существенного повышения производительности и качества 
обработки плоских поверхностей в Житомирском государственном техно-
логическом университете на кафедре технологии машиностроения и кон-
струирования технических систем разработан, исследован и защищен па-
тентами Украины ряд новых способов обработки плоских поверхностей 
деталей торцовым инструментом с преобразованным круговым движением 
формообразующих элементов в прямолинейное либо планетарное.

Кинематическое преобразование круговой траектории движения в
прямолинейное перпендикулярное вектору движения подач обеспечивает 
замену фрезерования строганием. О необходимости возрождения процесса 
строгания неоднократно подчеркивали ведущие специалисты ОАО 
«ЭНИМС», г. Москва, как о способе, имеющем ряд существенных пре-
имуществ над фрезерованием. В работе д-ра техн. наук М. Эстерзона и
канд. техн. наук О. Сахаровой «Обработка машиностроительных деталей 
методом строгания» приведены преимущества строгания как при силовой 
обработке, так и прецизионной. Приведенные авторами расчеты показали,
что наиболее перспективным является создание строгального станка с пе-
ремещающимися массами не более 1000 кг при ускорении 2g. В разрабо-
танном авторами тезисов способе перемещающиеся массы не превышают 
100 кг.

Кроме этого кинематическое преобразование кругового движения в
прямолинейное обеспечивает относительное проворачивание режущего 
элемента во время резания, то есть изменение угла λ, что в свою очередь 
позволяет создать оптимальные условия врезания и выхода резца.
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На протяжении последних десятилетий промышленные предприятия 
мало внимания уделяли проблемам регенерации и утилизации отработан-
ных нефтепродуктов (ОН). Это объясняется тем, что ранее предприятия 
отработанные смазочные материалы (ОСМ) сдавали на сборные пункты 
для централизованной переработки. Однако часть ОН, которая не соответ-
ствовала требованиям к качеству сдаваемых на регенерацию ОН, накапли-
валась на предприятиях. В результате в настоящее время перед многими 
предприятиями остро стоит проблема утилизации запасов ОН.

С другой стороны современные предприятия Республики Беларусь 
используют десятки, сотни различных материалов, в основе которых лежат 
нефтепродукты. Многие из них импортируется. Высокие транспортные та-
рифы, таможенные пошлины и закупочные цены оказывают существенное 
влияние на себестоимость продукции.

В свете указанных проблем возникает идея поиска эффективного спо-
соба вторичного использования и утилизации ОН. В результате проведен-
ных комплексных исследований разработан новый ударно-волновой спо-
соб переработки жидких производственных отходов содержащих нефте-
продукты, который позволяет на их основе приготовить водомасляную 
эмульсию, обладающую заранее заданными свойствами.

На базе Полоцкого завода «Проммашремонт» была спроектирована и
изготовлена экспериментальная промышленная установка для получения 
эмульсии ударно-волновым способом. Научные исследования, проведен-
ные с использованием данной установки, позволили разработать техноло-
гию приготовления мелкодисперсной водомасляной эмульсии с высокой 
стабильностью, которая может найти эффективное применение в разных 
отраслях промышленности.

Так, например, эмульсол, получаемый из ОСМ и нефтесодержащих 
стоков, может с успехом заменить товарный применяемый для смазки 
форм при производстве железобетонных изделий. Он практически не ос-
тавляет жирных пятен на изделиях.

Научные исследования, проведенные в УО «ПГУ», позволили полу-
чить эмульсол, обладающий стабильностью в течение 25-30 дней. Его се-
бестоимость в 5-10 раз ниже, чем товарного.
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держаны, и расчетная разность их свободных деформаций не превышала 
нормируемой величины. При этом в кладке несущих стен были использо-
ваны практически предельные марки кирпича и раствора.

В каменных зданиях с поперечными несущими и продольными само-
несущими стенами участки сопряжения стен испытывают сложное напря-
женное состояние. В действующих нормах содержатся расчетные и конст-
руктивные рекомендации, направленные на обеспечение совместной рабо-
ты элементов в зонах сопряжения разнонагруженных стен многоэтажных 
зданий, основанные на условном разделении смежных стен и сопоставле-
нии свободных деформаций каждого участка при действии только верти-
кальных нагрузок. Такой подход справедлив при проектировании зданий 
высотой 6-7этажей с шагом поперечных стен до 6 м, на которые в основ-
ном и были ориентированы действующие нормы.

При проектировании современных зданий необходимо использовать 
пространственный конечноэлементный анализ с учетом совместной рабо-
ты строительных конструкций и основания здания. Это позволит учесть 
перераспределение усилий между вертикальными несущими элементами,
обоснованно назначить нагрузки на фундаменты зданий, предотвратить 
образование трещин в стенах, получить картину деформирования, как от-
дельных участков стен, так и остова здания в целом.

При формировании расчетной модели каменного здания требуется 
знание деформативных характеристик кладки и их изменения по мере уве-
личения нагрузки. При этом необходимо иметь в виду, что кладка является 
материалом с резко выраженными анизотропными свойствами.

Существующие данные об изменении модуля деформаций под на-
грузкой были получены для кладок первой половины двадцатого века, от-
личающихся более деформативным кирпичом, применением известковых,
глиняных и цементно-известковых растворов. Коэффициент Пуассона для 
каменной кладки и данные о влиянии на него величины сжимающих на-
пряжений в литературных источниках не приводятся. Кроме того, в
СНиП II-22-81 представлены расчетные сопротивления кладки для кера-
мического кирпича и камней пустотностью не более 15 %. Для современ-
ных керамических кирпичей и камней эти данные в нормах отсутствуют.

В настоящее время в Республике Беларусь разрабатывается ТКП «Ка-
менные и армокаменные конструкции». По нашему мнению, разработке 
данного нормативного документа должна предшествовать серьезная науч-
но-исследовательская работа по выше обозначенным направлениям. Это 
позволит создать нормативный документ, отвечающий современным тре-
бования проектирования и строительства каменных зданий.
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Торцевой многошпиндельный инструмент с планетарным движением 
формообразующих элементов (траектория движения вершины каждого 
режущего элемента названа авторами трохоэпитрохоидой) совершает сре-
зание слоя металла со скоростью значительно превышающей скорость ре-
зания, образующуюся числом оборотов шпинделя станка. Такое кинемати-
чески преобразованное движение позволяет значительно повысить количе-
ство удаляемого металла в единицу времени, а также обеспечить автома-
тическое дробление стружки.

Для обработки узких плоских поверхностей нежестких в горизонталь-
ном направлении деталей разработана торцевая фреза с противорезанием,
состоящая из двух вращающихся в противоположных направлениях час-
тей, и в которых закреплены под одинаковыми углами режущие элементы.
Такое конструктивное исполнение обеспечивает уравновешивание сил ре-
зания, действующих в горизонтальной плоскости. Инструмент защищен 
патентом Украины № 83072 от 10.06.2006.  

Создан и теоретически обоснован способ торцевого фрезерования с
одновременным поверхностным легированием, осуществляемым в момент 
существования ювенильной поверхности, т.е. сразу же после удаления 
слоя металла режущим элементом. Операция осуществляется за один про-
ход. Способ также защищен патентом Украины № 84478 от 27.10.2008. 

Используя возможности современных систем и приводов металлоре-
жущих станков, проанализировав составляющие образования шероховато-
сти и, в первую очередь, жесткости и виброустойчивости технологической 
системы при торцовом фрезеровании, разработан новый способ обработки,
при котором отсутствует рабочая подача, а в момент резания стол с заго-
товкой неподвижно закреплен на направляющих станины. Предполагается 
снижение шероховатости поверхности, обработанной таким способом, не 
менее чем на 30–35 %. 

Одним из направлений проводимых на кафедре исследований являет-
ся также снижение погрешностей обработки торцовым лезвийным инстру-
ментом широких плоских поверхностей (диаметр фрезы меньше ширины 
обрабатываемой поверхности), а также плоских поверхностей нежестких 
деталей.

Проведен анализ причин возникновения погрешностей обработки при 
врезании и выходе торцового инструмента из обрабатываемой поверхно-
сти, а также оптимизация траектории относительного перемещения инст-
румента и заготовки. Выполнены расчеты изменения жесткости техноло-
гической системы в зависимости от относительного положения узлов вер-
тикально-фрезерного станка, которое изменяется в процессе обработки.

По каждому из направлений исследований проведено планирование 
дальнейших конструкторско-экспериментальных работ.




