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ЕФЕКТИВНІСТЬ ВПРОВАДЖЕННЯ НОВОГО  
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НА ПІДПРИЄМСТВАХ УКРАЇНИ 

В останні роки на багатьох промислових підприємствах України здійсню-

ється модернізація виробництва. На зміну застарілому металообробному обла-

днанню приходять нові високооборотні верстати із ЧПУ типу "обробний 

центр", що дозволяє багаторазово збільшити продуктивність праці при забезпе-

ченні високоякісного виготовлення продукції, що випускається [1 – 4]. Це відк-

риває нові технологічні можливості виготовлення конкурентоспроможної ма-

шинобудівної продукції та виходу на світові ринки. В особливій мірі це відно-

ситься до таких наукомістких галузей промисловості як літакобудування, енер-

гетичне і транспортне машинобудування, а також інших галузей, де використо-

вуються останні досягнення науки і техніки.  

Характерною особливістю машинобудівної продукції, що випускається, є її 

високий технічний рівень і складність виготовлення. Це пов'язано із високими 

вимогами до точності та якості її виготовлення, особливо складнопрофільних 

деталей, що входять, наприклад, до складу виробів гідроапаратури, оскільки во-

ни повинні забезпечувати задану гідрощільність і витримувати високі тиски в 

системах, здійснювати впорскування порції рідини за час, що обчислюється в 

сотих і тисячних частках секунди.  

В значній мірі це стосується прецизійних деталей пар тертя, які працюють 

в умовах інтенсивного тертя та зносу. У зв'язку з цим потрібно забезпечити ви-

соку точність розмірів, форми і взаємного розташування поверхонь деталей  

(1 ... 10 мкм), шорсткість поверхні на рівні Ra = 0,04 ... 0,2 мкм. При цьому на 

оброблених поверхнях не повинно бути припікань, мікротріщин, відколів та ін-

ших температурних дефектів. Необхідно виключити глибокі структурні перетво-

рення в поверхневих шарах оброблюваної деталі, викликані температурним фак-

тором, оскільки це може привести до прихованих дефектів обробки і передчас-

ного виходу із ладу деталі. Необхідно також при обробці домогтися суттєвого 

зменшення теплової напруженості процесу, щоб виключити появу небажаних 

температурних деформацій тонкостінних оброблюваних деталей, які широко за-

стосовуються у гідроапаратурі. При цьому надзвичайно важливо домогтися мак-

симально можливої продуктивності праці та знизити собівартість обробки до 

економічно прийнятного рівня. 

Однак, як показує виробничий досвід, виконати зазначені вимоги достат-

ньо складно, тому що деталі виготовляються із матеріалів із високими фізико-

механічними властивостями (високоміцні сталі та сплави, високотверді крихкі 

магнітні сплави, пластичні кольорові метали та ін.) і їх обробка пов'язана з 
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утворенням різноманітних похибок обробки, температурних дефектів і окремих 

рисок-подряпин на оброблюваних поверхнях.  

Для їх усунення технологічними процесами передбачено виконання вели-

кої кількості додаткових трудомістких операцій доведення, полірування та руч-

ної обробки, що значно підвищує собівартість і, відповідно, знижує ефектив-

ність виготовлення деталей. Тому вдосконалення технологій їх обробки на ос-

нові критеріїв максимальної продуктивності та найменшої собівартості обробки 

є актуальним завданням, спрямованим на створення конкурентоспроможної 

машинобудівної продукції. 

Для підвищення ефективності механічної обробки відповідальних дета-

лей гідравлічних систем, виготовлених із матеріалів із підвищеними фізико-

механічними властивостями, як зазначено вище, в останні роки широко засто-

совуються сучасні високооборотні металообробні верстати із ЧПУ типу “обро-

бний центр” і різальні лезові твердосплавні та керамічні інструменти, що харак-

теризуються підвищеною зносостійкістю. Однак, здійснення обробки на цих 

верстатах на режимах різання, що рекомендують виробники та які традиційно 

використовують в економічно розвинених країнах, в умовах виробництва Укра-

їни призводить до збільшення собівартості обробки й зниження продуктивності 

обробки. Це зажадало розробки нових підходів до вибору оптимальних параме-

трів процесу різання в умовах високошвидкісної обробки із урахуванням особ-

ливостей технологічних і економічних умов машинобудівного виробництва 

України.  

Для забезпечення максимального використання потенційних можливос-

тей нових металообробних верстатів та інструментів проведено комплекс тео-

ретичних і експериментальних робіт щодо розробки ефективних технологій об-

робки різанням і пластичним деформуванням складнопрофільних високоточних 

деталей, виготовлених із спеціальних високоміцних сталей, сплавів і пластич-

них металів, в тому числі із застосуванням прогресивних конструкцій абразив-

них і лезових інструментів із синтетичних надтвердих матеріалів. Виявлено но-

ві технологічні можливості високошвидкісної обробки і на цій основі створено 

високопродуктивні кінематичні схеми формоутворення поверхонь деталей, що 

реалізуються на високооборотних верстатах із ЧПУ, і оптимальні технологічні 

маршрути обробки із мінімально можливою кількістю фінішних операцій. Роз-

роблено системи технологічної підготовки виробництва, що базуються на но-

вих фізико-математичних підходах до оптимізації, проектування та управління 

технологічними процесами фінішної механічної обробки складнопрофільних 

високоточних деталей і науково обґрунтованому виборі оптимальних структур і 

параметрів технологічних систем.  

В основу створення прогресивних технологічних процесів металообробки 

покладено нові підходи до їх техніко-економічного обґрунтування, в яких роз-

рахунок основних статей витрат здійснюється із використанням аналітичних 

залежностей, що пов’язують між собою собівартість і технологічні параметри 

обробки. Оптимізація умов обробки за критерієм найменшої собівартості до-

зволила визначити оптимальні режими різання, характеристики інструменту, 
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оптимальну економічну стійкість інструменту, а також такий найважливіший 

економічний параметр як вартість інструменту. Це відкрило нові можливості 

вибору і придбання на світовому ринку у провідних фірм-виробників цілком 

конкретних за вартістю економічних інструментів. 

Отримано нові теоретичні рішення щодо умов зменшення температури 

різання й глибини проникнення тепла в поверхневий шар оброблюваної деталі. 

Доведено, що основною умовою зменшення цих двох найважливіших парамет-

рів обробки є перехід в область високошвидкісного різання лезовими інструме-

нтами із застосуванням зносостійких інструментальних матеріалів – твердо-

сплавних і керамічних пластин із нанесеними на їх робочі поверхні зносостій-

кими покриттями та ін.  

На основі теоретичних і експериментальних досліджень температури рі-

зання й стійкості різальних інструментів установлено нові співвідношення па-

раметрів режиму різання, які дозволяють зменшити собівартість і збільшити 

продуктивність обробки при забезпеченні високої якості оброблюваних повер-

хонь. Це дозволяє ефективно застосовувати нове дороге імпортне обладнання 

та різальні лезові твердосплавні та керамічні інструменти зі зносостійкими пок-

риттями. В результаті на ряді провідних машинобудівних підприємств завдяки 

інвестиційній діяльності в даний час експлуатується від 10 до 100 одиниць су-

часного високоточного металообробного обладнання. Це дозволило перевести 

виготовлення найбільш відповідальних деталей і вузлів машин на нові техноло-

гії із застосуванням високопродуктивних прогресивних ріжучих інструментів. 

Перспективними в цьому напряму є високошвидкісні методи точіння (розточу-

вання) і фрезерування, що дозволяють суттєво зменшити силову й теплову на-

пруженість процесу різання, тобто знизити сили й температуру різання. 

Впровадження розроблених на цій основі нових технологій металооброб-

ки на ряді машинобудівних підприємств дозволило скоротити трудомісткість 

виготовлення складнопрофільних високоточних деталей в 2 – 3 рази і за раху-

нок стабільного забезпечення параметрів точності та якості оброблюваних по-

верхонь підвищити на 30 – 50 % ресурс роботи виготовлених машин, вузлів і 

агрегатів.  
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