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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.




