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Аннотация: В работе рассматривается экспериментальное исследование влияния структурного 
состояния коррозионностойкой стали 08Х18Н10Г2М2 на качество её обработки в процессе фрезерования. 
Рассматривались образцы в исходном состоянии с крупнокристаллической структурой и образцы с ульт-
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рамелкозернистой структурой. Для формирования ультрамелкозернистой структуры образцы были под-
вергнуты интенсивной пластической деформации с привлечением методов прессования и прокатки. По-
сле формирования различного структурного состояния образцы фрезеровались и оценивалось качество 
обработанной поверхности. В результате сравнительных исследований установлено, что формирование 
ультрамелкозернистой структуры способствует повышению качества обработки коррозионностойкой 
стали 08Х18Н10Г2М2 при фрезеровании, по сравнению с крупнокристаллическими образцами. 

Abstract: The paper considers an experimental study of the influence of the structural state of stainless 
steel 08Cr18Ni10Mn2Cu2 on the quality of its processing in the milling process. Samples in the initial state with a 
coarse-crystalline structure and samples with an ultrafine-grained structure were considered. For the formation of 
ultrafine-grained structure, the samples were subjected to severe plastic deformation involving methods of press-
ing and rolling. After the formation of a different structural state, the samples were milled and the quality of the 
treated surface was evaluated. As a result of comparative studies, it has been established that the formation of an 
ultrafine-grained structure contributes to an improvement in the quality of processing of corrosion-resistant steel 
08Cr18Ni10Mn2Cu2 during milling, as compared to coarse-crystalline samples. 

Ключевые слова: ультрамелкозернистый сплав, коррозионностойкая сталь, фрезерование. 
Keywords: ultra fine-grained alloy, stainless steel, milling. 
Фрезерование является широко распространенной технологической операцией при формооб-

разовании деталей, применяемых в различных промышленных отраслях. Поэтому является актуаль-
ной задачей поиск путей повышения производительности, качества и точности обработки данным 
методом перспективных конструкционных материалов. Коррозионностойкие стали используются для 
производства изделий в химической, пищевой, нефтеперерабатывающей промышленности. Повыше-
ние механической прочности и твердости за счет применения методов объемной интенсивной пла-
стической деформации способствует расширению области эффективного применения конструкцион-
ных материалов [1]. В свою очередь изменение механических свойств материала путем измельчения 
зеренной структуры может повлечь за собой изменения в показателях обрабатываемости и качества 
размерной обработки при формообразовании в процессе резания [2-12]. Коррозионностойкие аусте-
нитные и аустенито-ферритные стали в результате интенсивной пластической деформации сущест-
венно упрочняются (повышение прочности может достигать четырех и более раз, по сравнению  
с исходным горячекатаным состоянием заготовок). В связи с этим целью работы является сравни-
тельное экспериментальное исследование качества обработки коррозионностойкой стали 
08Х18Н10Г2М2 с крупнокристаллической и ультрамелкозернистой структурой, сформированной 
методами интенсивной пластической деформации. 

Исследовались три типа образцов. Первый тип образцов в исходном состоянии (обозначен как 
исходный), второй – после прессования по трем осям (обозначен как Прессованный), третий после 
прессования и прокатки (обозначен как Прокатанный). Исходные образцы представляют собой мате-
риал, подвергнутый закалке на аустенит. Прессованные образцы получены путем осадки образца по 
трем координатным осям. Прокатанные образцы получены путем прокатки образцов толщиной  
20 мм, полученных после прессования, до квадратного прутка квадратного сечения 10 мм. 

В данной статье рассматривается фрезерная обработка пластин толщиной 1,8 мм на обрабаты-
вающем центре с числовым программным обеспечением DMC 635 V ecoline. Частота вращения фре-
зы составляла 2000 об/мин, подача – 300 мм/мин., глубина резания – 0,5 мм. Использовались конце-
вые фрезы диаметром 10 мм из твердого сплава марки ZCC SM-3E-D10.0 KMG405. В процессе обра-
ботки использовалась водосмешиваемая смазочно-охлаждающая жидкость. 

Структурные исследования для образцов после интенсивной пластической деформации выполнены 
методами просвечивающей электронной микроскопии (ПЭМ) при помощи микроскопа JЕM-2100 (JEOL 
Ltd, Japan). Оценка шероховатости поверхности после фрезерной обработки выполнена на лазерном скани-
рующем микроскопе Olympus OLS LEXT 4100 со специализированным программным обеспечением.  

Исходные образцы имеют средний размер зерна порядка 30 мкм. В результате прессования 
достигнуто ультрамелкозернистое состояние заготовок со средним размером зерна порядка 500 нм, 
после прокатки также сформирована ультрамелкозернистая структура с минимальным размером зе-
рен порядка 150 нм. После фрезерования на макроскопических изображениях обработанных поверх-
ностей крупнокристаллических и ультрамелкозернистых образцов дефектов не выявлено. В резуль-
тате микроскопических исследований и оценки шероховатости обработанной поверхности установ-
лены следующие значения параметра Rz: 0,8 у исходного образца, 0,66 у прессованного и 0,54 у про-
катанного. Параметра Ra: 0,1 у исходного образца, 0,083 у прессованного образца и 0,081 у прока-
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Таким образом установлено, что качество обработанной поверхности

ультрамелкозернистой структурой выше, чем у образцов с крупнокристаллической

 

б 

обработанных поверхностей крупнокристаллического (а) и ультрамелкозерн
образцов из коррозионностойкой стали 08Х18Н10Г2М

 

обработанных поверхностей крупнокристаллических и ультрамелкозернистых
образцов из коррозионностойкой стали 08Х18Н10Г2М2 

выполненных экспериментальных исследований установлено, что

структуры способствует повышению качества обработки коррозионностойкой

при фрезеровании, по сравнению с крупнокристаллическими образцами

обработанной поверхности у образцов  
крупнокристаллической структурой. 
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ческими образцами. 
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Аннотация: на основе анализа современных конструкций комбинированных шлифовальных 

кругов предложена новая конструкция, которая является эффективной и технологически простой 
Abstract: based on the analysis of modern designs of combined grinding wheels, a new design is 

proposed that is efficient and technologically simple 
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прерывистая поверхность 
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