
на полированном образце, а ;uiя остальных образцов на участке z(O) ... 
z(l 2) имеет место скачок, величина которо1·0 прямо зависит от;;". 

J1сходная 111ероховатость определяет и праву10 границу до11устимого 

диапазона размеров зерна: при переходе от чистового образца к ттолучис. 

товому размер зерна а* увеличивается с 24 до 34 мкм. Высота профиля 11а 

допустимом участке для чистового образца несколько ниже, чем для полу. 

чистового. При переходе к черновому образцу высота nрофил~ на допус. 

тимом участке увеличивается зна•1итсльно, а правая граница а* отодвига­

ется за пределы диапазона исслсдован11ых размеров зерна. 

Вь1воды 

1. Разработана методика моделирования процесса шаржирования Hi:I. 

твердомере и измерения параметров микроnрофиля отпечатка 11а профи­

лометре. 

2. Исследовано влияние величины зерна и исходной шероховатости на 
параметры микроtrрофиля шаржирова11ной поверхности. Выявлено скачка .. 

образное изменение высотных и шаговых параметров u1ероховатости. 

Заключен11е. Таким обра·Jом, р.:зультаты проведенных. эксперимен­

тов и выявленные на их основе принципиальные зависимости подтвер­

ждают работоспособность и -эффективность предложенной методики ис­

следования поверхности, шаржированной алмазным порошком. Разрабо­

танная методика может быть использована при постановке многофактор­

ных Jкспериментов. 
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Одним из современных направлений ра:~вития станкостроения яв11я­

ется создание станков для комплексной обработки сложных деталей, осно­

ванной на объединении различных схем резания. Это позволяет сократить 

число станков и повысить эффективность механической обработки. К это­

му направлению относится разработка по 1аказу Новополонкоrо ·~анода 

«Измерителы> технологии обработки деталей, основанной на совмещении 

во вrсмени процессов обработки на одном станке поверхностей вращения 

и мноrоrраннъ1х поверхностей. Дrrя ее реали1ации на базе авт<Jматов про-
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lолъного точе1шя был создан сrанок-профилятор [I] с необходимым ин­
~ументалы-Iым оснащением (рис. 1). 

а 6 

• 

~··~""' 
~_,. 

Рис. 1. Станок-пtюФипяrор для комнлексной обработки: а- обпtи/:t мид станка; 
б - обрабатьшаюн\ИЙ блок; в - инструмент с обработанными деталями 

Совме1цение во времени проuсссов обработки разнь1х поверхностей 

позволило исключить из применяемой ранее технолоmи универсальные 

фрезериъ1е станки, автоматизировать процессы обработки всех повер­

хностей на одном станке, сократить ко.1ич.естно станков и численность ра­

бочих. Многолетний опыт эксплуатации в условиях массовоru производст­

ва показал высокую зффективностъ созданных станков и технологии. 

Разработки в области зубообработки выполнялись в сотрудничестве 

с Витебским станкостроительным заводом им. Коминтерна \ныне завод 

<~Вистан~>) по следую1цим направлениям: 

- проектирование специальных станков с необходимым ~rnструмен­

тальным оснащением; 

- расширение технологических возможностей универсальньтх стан­

ков за счет осна1цения их сменtrь1ми обрабатывающими модулями; 

- создание специальных высокопроизводительнь1х станков на базе 

унивсрсальноrо оборудования. 

По первому направлению разработаны не имеюuшй аналогов в СНГ 

станок-профилятор с ЧJIY модели ВС-400Ф2 и его инструментальное ос­

нащение для обработки некруглых и прерывистых поверхнос'rей (2]. Эта 
работа выполнена совместно заводом и Ilолоuким государственным уни­

верситетом по договору с Госкомпромом Республики Беларусь. По срав­

нению с аналогичным станком немецкой фирмы <(Wera,~, зтот станок имеет 
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более широкие технолоrические возможности. благодаря реализации про­

грессивных схем формообразования сложных поверхностей. 

Второе из указанных направлений было реализова 1 10 в tuироI<о­

универсальном зубоumицефрезерном с,1анке модели BL-50 (рис. 2, а) l2J, 
который был создан совместно Полоцким государственным университетом 

(обоснование кинематической струк1уры станка, разработка и исслеД()Rа­

ние схем формообразовании некру1'J1Ых и прерывистых поверхностей, 

проектирование специальных инструментов), Витебским спе11иалыrым 

коиструкторсI<им бюро зубообрабатываюlЩL"Х, шлифовал:ъных и заточных 

станков (разработка рабочего проекта станка) и Витебским станкострои­

тельным заводом им:. Коминтерна (и1готовление станка и специальных ре­

жу1цих инструментов) по двум заданилм государственной научно-техни­

ческой программы «Создать и о...:воитr. в производстве новые базовые ~о­

дели конкурентоснособно10 металлоо6рабатъ1ва~ощего оборудования и ин­

струмента>> (ГНТП «Станки и инструмент»). 

Станок позволяет выполнять u1ирокий круг операций: нарезать зуб­

чатые колеса и шли11евые валы, обрабатывать наружные и внутренние 
ре1ъбы, ~uпоночные пазы, винтовые канавки и мноrоrранни11:и, червяки, а 

также нскруrлые и прерывистые поверхности с периодически повторяю­

щимся профилем по методу кинематического нрофWiирования. раЗJIИчны­

ми инструментами (рис. 2, 6, в). Станок модели ВС-50 и его инструмен­

тальное оснащение заменяет зарубежное оборудование, в частности, стан­

ки-профиляторы фирмы «Wera». 

а 

в 

Рис. 2. С1·анок модели gc -50: а - об1ций зид станка; б - сnецимъные инструменты 

для обработки профильных и прерывистых поверхностей; 
в - обра.1uы леталей, 061,аботанных нэ станк..: 
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Третье из указанных направJ1ений связано с созданием высоко­

nро,цуктивных с11сuиальиъ1х станков на основе проrрессивньrх схем обра­

ботки. Данная задача решена в результате выполнения задания no регио­
нальной науt1но-техни•tеской программе «Инновационное ра'IВитие Витеб­

ской области>> при создании технологии и оборудования для нарезания 

зубчатого ко~пура на торцах деталей АБС автомобилей. В рамках этой ра­

боты на основе теорети•1еских 11 экспериментальных исследова11ий [3] раз­
работана технология высокопроизводительного нарезания плоских зубча­

тых контуров круговым протягиванием, созданы реализующие их специ­

альные режушие инструменты (рис. 3, б), разработаны методы настройки 
станков. Заводо.-ч освоена технология изrотовления созданных режу1цих 

инструментов, по зака.1ам промыu1ленности изготовлены два станка мя 

обработки индукторов АБС автомобилей (рис. 3, в'). 

б 

• 

Рис. 3. С-танок модели BC-_,OII-9253 дли: обработки индукторов АБС автомuбилсй: 
а-· общий вид станю-1; б - инструмент д1нr кругово1-о nротягивании пазов; 

в - обрабmанныс и11дукторы АБС авrомо6и11сй 

Таким образом, использование результатов теоретических, .экслери­

• ментальных и kонструкторско-технологических работ при выполнении за­
; даний научно-технических программ позволило освоить производство но­
~ вого типа станков и инструментов. Тем самым решена важн<~я за~~ача ос-

наи~ения предприятий ст~u1ками оте<1ественного с1роизводстна, искJ11очает­

ся необходимость в импорте аналогичного оборудования и расu1иряются 

возможности экспорта станков. 
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Подъем промыпmенноrо производства требует технического пере­

вооружения заводов вследствие фmического и морального износа станков. 

Нармду с закупкой нового активно выполняются программы модернизации 

имеющегося оборудования, что позволяет экономить до 70 % средств на 
обновление оборудования. 1-Iаиболес активно 11едется модернизация станков 

с (1исловым проrраммным направлением, что свя1ано с их высокой стоимо­

стью, а также быстрым устареванием систем управления и комШiеК1)1<)U{ИХ. 

Агрегатное (модульное) построеюtе этих станков позволяет з короткие сроки 

проводить модернизацию, которая обычно сводится к замене системы про· 

rраммноrо управнения, узлов электроавrоматики, датчиков положения ИС· 

полнитсльных органов, а также оснащению станка уюtфицированными 

приводами rлавного движения и подачи, режу1u.ими инструментами, обеспе­

чивающими скоростную и сверхскоростную обработку материалов и реше­

ние дpyrnx задач. 

Наряду с этим эффективно направле11ие модернизации, когда нри 

относительно неболыuих 1атратах создаются станки, реализую111ие про· 

rрессив11ые способы формообразоuания, что обеспечивает возможность 

освоения 11роизнодства импортозамеu1аюu~ей продукции. Определенный 
оп~,1т в зтом направлении накоплен в П1JЛОЦ")(ОМ государственном универ· 

ситете, в частности, при создании технологии и обору.nования лля обра· 
ботки роторов винтовых насосов, которые достаточно u1ироко применяют-
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