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1. Проблемы технологии изготовления плунжерных насосов 

В настоящее время одной из сложных технологических задач современного 

машиностроения является сверление глубоких и точных отверстий. 

Потребность в таких отверстиях возникает, в частности, при производстве 

топливной аппаратуры дизельных двигателей (топливоподводящие каналы 

форсунок) и др. В этих изделиях имеются отверстия диаметром d<=15 мм и 

длиной l=(5-10)d к которым предъявляются жесткие техническкие 

требования. Так, изогнутость оси не должна превышать 0,0003-0,0005 мм, 

некруглость 0,0001-0,0002 мм, точность диаметра 0,01-0,02 мм, а 

шероховатость поверхность должна быть Ra0,32 мкм. Одним из важнейших 

и наиболее трудно осуществимых технических требований является 

обеспечение высокой прямолинейности оси отверстия, без чего невозможно 

произвести сборку деталей прецизионной пары с малым диаметральным 

зазором (в ряде случаев 0,0002–0,0004 мм).  

  Такие отверстия можно получить спиральными и ружейными сверлами.    

При сверлении отверстий спиральными сверлами возникают значительные 

трудности, вызванные конструктивными недостатками инструмента, поэтому 

изогнутость оси оказывается значительной (около 0,1 мм), а шероховатость 

поверхности достигает Ra1,25 мкм. Это вынуждает удалять большой припуск 

для устранения погрешностей обработки. 

    При работе спирального сверла вследствие неравенства сил на его 

режущих кромках происходит «разбивание» отверстий и увод инструмента 

от оси детали, чему способствует и наличие поперечной режущей кромки. 

Недостаточный объем стружечных канавок, а также отсутствие надежного 

отвода стружки вынуждает периодически выводить сверло из отверстия, что 

способствует снижению производительности процесса сверления. Из-за 

сложности проникновения смазывающе-охлаждающей жидкости(СОЖ) в 

зону резания стойкость спиральных сверл низкая.  
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     Повышение точности обработки отверстий в деталях может быть 

достигнуто за счет применения ружейных сверл, обладающих рядом 

преимуществ перед спиральными при сверлении глубоких отверстий. 

Сравнительные данные, характеризующие точность обработки отверстий 

сверлами приведены в таблице 1.1.   

 

Таблица 1.1. Точность обработки при сверлении отверстий 

Погрешность 

обработки 

Спиральное сверло Ружейное сверло 

Точность диаметра, мм 0,1-0,15 0,03-0,05 

Изогнутость оси, мм 0,1 0,003-0,005 

Погрешности формы в 

поперечном сечении, 

мм 

0,03-0,05 0,003-0,005 

Увод сверла от оси 

детали, мм 

0,2-0,3 0,1 

Шероховатость 

поверхности, класс 

4-5 5-6 

 

    При производстве топливной аппаратуры детали плунжерных пар должны 

иметь достаточную износостойкость и обеспечивать герметичность 

сопряжения, которая достигается высокой точностью изготовления и 

жесткими требованиями к шероховатости поверхности. Последние условия 

обусловили высокую стоимость плунжерных пар (Рис. 1.1.).  
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Рис. 1.1. Плунжерная пара 

Процесс сверления плунжерной втулки ружейными свёрлами не отвечает 

современным требованиям, нужным при изготовлении.  

Из-за значительного колебания диаметральных размеров и шероховатостей 

поверхностей отверстий, увеличивается трудоёмкость процессов 

хонингования и доводки, соответственно увеличивается стоимость 

выходного изделия, что не устраивает современным требованиям. В 

современном машиностроении начинают использовать сверла с 

износостойкими покрытиями. 

   Одним из путей повышения стойкости инструмента является применение 

износостойких покрытий. Применительно к ружейным сверлам, такие 

сведения в литературе отсутствуют. 

2. Применение ружейных сверл для сверления глубоких 

отверстий в плунжерных насосах 

      При обработке деталей прецизионных пар плунжерных насосов имеются 

отверстия малого диаметра и значительной длины, к обработке которых 

предъявляют жесткие технические требования. Одним из жесточайших и 

наиболее трудноосуществимых технических требования является 

обеспечение высокой прямолинейности оси отверстия. В связи с чем 

применяются ружейные сверла для сверления точных отверстий.   
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     Сверление ружейными сверлами позволяет решить первую важную задачу 

– получение точного отверстия отверстия « в сырой» заготовке, т. е. до 

закалки деталей на высокую твердость. 

       Процесс сверления глубоких отверстий ружейными сверлами отличается 

от процесса сверления спиральными сверлами. В связи с тем, что ружейные 

сверла не обладают самоцентрированием, поэтому при врезании им 

требуется направление. Для этого применяют кондукторные втулки или 

предварительно просверленные заходные отверстия. На станках глубокого 

сверления применяются кондукторные втулки. Необходим подбор скорости 

вращения сверлильной части инструмента или оптимальная скорость резания 

(подачи свергла). Из-за малого диаметра ружейного сверла, шпиндель 

вращается с высокой частотой для обеспечения нужной скорости резания. 

Далее должно быть обеспечено нормальное дробление стружки, а также 

полный отвод отходов из канала. Важным моментом во время измельчения 

отходов сверления является сохранность режущей части инструмента, не 

должно быть повреждений сверла, образования на нем заусениц или иных 

дефектов. Далее, ключевым фактором качественной обработки поверхностей 

заготовок или деталей является эффективная и грамотная подача смазочно-

охлаждающей жидкости. В отверстие стебля подается СОЖ под давлением, а 

по V-образной канавке отводится стружка и СОЖ (Рис. 2.1). 

                         

Рис. 2.1. Схема сверления глубокого отверстия ружейным сверлом: 

1 – рабочая часть, 2 – стебель, 3 – стружкоприемник 

    Анализ конструкций станков для сверления глубоких отверстий 

ружейными сверлами, выпускаемых зарубежными* фирмами SIG 
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(Швейцария), Loch (Германия), Unisig (США), Tiefbohrtechnik (Германия), 

Botek(Германия) и др., показал, что станки должны отвечать следующим 

требованиям: 

    -наличие высокоскоростных шпинделей (до 25000 мин-1); 

    -бесступенчатое регулирование частоты вращения шпинделя и 

подачи; 

    -наличие насосной станции высокого давления (до 20 МПа) с тонкостью 

очистки СОЖ (5-20 мкм). 

         В качестве СОЖ при сверлении глубоких отверстий на станках 

глубокого сверления чаще всего применяют масляные СОЖ, так, как 

температура в зоне контакта направляющих элементов сверла с 

поверхностью обрабатываемого отверстия достигает 420…550°С. Это 

оказывает негативное влияние на стойкость инструмента и качество 

поверхностного слоя отверстий. Поэтому при сверлении глубоких отверстий 

ружейными сверлами с целью уменьшения потерь на трение примеряют в 

основном масляные СОЖ. В отличие от водных СОЖ масляные жидкости 

состоят из базового минерального масла и присадок различного 

функционального назначения: антифрикционных, антиокислительных, 

антипенных, моющих и др. Эти СОЖ оказывают хорошее смазочное и 

относительно низкое охлаждающие действия, имеют высокую стоимость и 

характеризуются пожароопасностью. На химическое взаимодействие 

присадок с металлическими поверхностями трения определяющее влияние 

оказывают повышенная температура и каталитическое воздействие 

ювенильной (не покрытой какой-либо пленкой) поверхности металла. 

Образующиеся модифицированные слои представляют собой твердые 

смазочные пленки, которые эффективно защищают поверхности контакта от 

схватывания (заедания). 

 

   *В нашей стране станки для сверления глубоких отверстий ружейными 

сверлами не выпускаются. 
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3. Конструкции ружейных сверл 

«Классическое» ружейное сверло состоит из режущего твердосплавного 

наконечника (рабочей части) 1 и стального трубчатого стебля 2 с V-образной 

наружной канавкой и хвостовика 3 (рис. 3.1). Наконечники ружейных сверл 

бывают цельные твердосплавные, сборные из стали типа 30ХГСА (для d > 

22мм), оснащенные напайными режущими и направляющими 

твердосплавными пластинами, а также сменные твердосплавные (рис. 3.2). 

Иногда режущие и направляющие пластины припаивают непосредственно на 

стебель сверла. 

Ружейные сверла являются самоцентрирующимся инструментом. В 

процессе сверления сверло опирается на уже обработанную поверхность 

своими направляющими. Усилия резания прижимают направляющие к 

стенкам готового отверстия, что обеспечивает хорошее центрирование, 

высокое качество и шероховатость просверливаемого отверстия. Благодаря 

различным формам заточки сверла этого типа можно использовать для 

обработки разнообразных обрабатываемых материалов. 

Соединение со стеблем твердосплавных наконечников осуществляют 

пайкой припоем ПСрМНц-49 по ТУ 4S-1-326-73 или ПСр40 по ГОСТ 19739-

74 с применением флюса 284 по ТУ 48-02-62-71 |63|. а сборных наконечников 

— аргонодуговой сваркой. Для этого наконечники с одной стороны имеют 

клиновую поверхность с углом профиля 60…90°, которая стыкуется с 

ответной стыковой поверхностью на стебле сверла (см. рис. 3.1). 

Наконечники ружейных сверл имеет круглые или серпообразные отверстия 

и наружные V-образные канавки с углом профиля 120°. Длина 

твердосплавных наконечников берется равной (2.0...4.5)d. Аналогичные 

заготовки наконечников ружейных сверл выпускают и другие проܙизвоܙдители. 
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Рис. 3.1.  Ружейноܙе сверло1 :ܙ-накоܙнечник; 2-стебель; 3-хвоܙстоܙвик 

 

Рис. 3.2. Типы накоܙнечникоܙв ружейных сверл: 

а – цельный; б – сбоܙрный, оܙснащенный напайными твердоܙсплавными 

пластинами; в – сменный твердоܙсплавный фирмы Iscar (Израиль) 

 

       В поܙследнее время за рубежоܙм ряд фирм оܙсвоܙили выпуск загоܙтоܙвоܙк 

твердоܙсплавных накоܙнечникоܙв ружейных сверл. Этоܙ, в частноܙсти, загоܙтоܙвки 

фирмы Hartmetall (Чехия) — d= 5,9...20,9 мм; Gühring(Германия) — d = 

2,4…8,7 мм (c cepпоܙоܙбразным оܙтверстием для поܙдвоܙда СОЖ) и d = 5,5…13,9 

мм (с двумя оܙтверстиями); Ceratizit (Люксембург) - соܙоܙтветственноܙ d = 
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2,4…8,7 мм и d=5,5…13,9 мм; Boehlerit (Aвстрия)-d=8,85...19,6 мм (с двумя 

оܙтверстиями); Botek d = 0,5…60 мм (с серпоܙоܙбразным оܙтверстием, оܙдним 

оܙтверстием и двумя оܙтверстиями (Табл. 3.1) 

Табл. 3.1. Типы припайных накоܙнечникоܙв ружейных сверл 

оܙдноܙстоܙроܙннего резания фирмы Botek 

 

В качестве материала накоܙнечникоܙв ружейных сверл в нашей стране 

испоܙльзуют оܙдноܙкарбидные твердые сплавы мароܙк ВК8, ВК6, ВК6-М, ВK6-

ОܙМ. За рубежоܙм применяют твердые сплавы примерно тоܙго же химическоܙго 

соܙстава, но с менышим размероܙм зерен карбидноܙй фазы. Благоܙдаря этоܙму 

поܙвышается твердоܙсть и изгибная проܙчноܙсть твердоܙго сплава, уменьшается 
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выкрашивание лезвий сверл. Другим следствием уменьшения размера зерен 

коܙрбидноܙй фазы является воܙзмоܙжноܙсть поܙлучения боܙлее оܙстроܙй режущей 

кроܙмки. Поܙэтоܙму наибоܙлее распроܙстраненным в настоܙящее время материалоܙм 

накоܙнечникоܙв ружейных сверл является оܙдноܙкарбидный 

воܙльфрамоܙкоܙбальтоܙвый твердый сплав с размероܙм зерен карбидноܙй фазы 

1,3...0,5 мкм. Причем цельноܙтвердоܙсплавные ружейные сверла изгоܙтавливают 

из субмикроܙзернистых твердых сплавоܙв с размероܙм зерен карбидноܙй фазы 

менее 1 мкм.  

    Твердоܙсплавные накоܙнечники ружейных сверл оܙбычно изгоܙтавливают 

прессоܙванием в разъемных пресс-фоܙрмах двухстоܙроܙннего действия. 

          В качестве стандартноܙго стержня испоܙльзуется фасоܙнная труба из 

материала с улучшенными своܙйствами, с V-оܙбразноܙй канавкоܙй (Рис. 3.3.) 

 

Рис. 3.3. Сечение стебля ружейноܙго сверла ( Вид В-В) 

Сверло с круглым стержнем моܙжет быть тоܙлько у рассверливающих 

инструментоܙв с оܙтвоܙдоܙм стружки в направлении сверления. Оܙтноܙшение 

тоܙлщины стенки к наружноܙму диаметру стержня имеет оܙгроܙмноܙе значение 

для крутильноܙй жесткоܙсти и проܙхоܙдноܙго сечения. Это гарантирует 

исключительную проܙизвоܙдительноܙсть и сроܙки службы. У удлиненных 

инструментоܙв, для коܙтоܙрых в качестве оܙпоܙры предусмоܙтрены 

доܙпоܙлнительные люнетные втулки, длина V-оܙбразноܙй канавки (желоܙбка) на 

стержне сверла доܙлжна быть роܙвно такоܙй, какая неоܙбхоܙдима для оܙтвоܙда 
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стружки. В оܙбласти люнетных втулоܙк стержень сверла моܙжет быть круглым. 

Это поܙвышает усто  йܙдноܙлоܙлучают хоܙсть инструмента. Канавку поܙйчивоܙ

проܙкаткоܙй труб. В качестве материала труб фирма Heller Bremen (Германия), 

например, применяет вязкие низкоܙлегироܙванные улучшаемые 

хроܙмистоܙмоܙлибденоܙвые стали, закаливаемые на воܙздухе до 35...40 HRC 

марки 25CrMo4V (75), что соܙоܙтветствует оܙтечественным сталям мароܙк 15XM, 

20XM и др. OAO ВНИИнструмент» для этих целей рекоܙмендует 

испоܙльзоܙвать прецизиоܙнные трубы по ГOCT 9567-75 из сталей 30XГСА или 

40XH2MA [63]. 

Поܙсле закалки стебли поܙдвергают мноܙгоܙкратноܙй рихтоܙвке для оܙбеспечения 

их прямоܙлинейноܙсти в пределах 0,03…0,08 мм при длине стеблей, paвноܙй 

cooтветственно 400…1000 мм. 

Наружные диаметры стеблей во избежание коܙнтакта с поܙверхноܙстями 

оܙбрабоܙтанных оܙтверстий доܙлжны быть меньше диаметра сверла a = 0,92d, а 

тоܙлщина стеноܙк стеблей S = (0,12.0,15)d. Для примера в табл. 4.2 приведены 

диаметры стеблей ружейных сверл, выпускаемых фирмоܙй Botek (Германия). 

Табл. 3.2. Диаметры стеблей ружейных сверл фирмы Botek (Германия)
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Оܙкоܙнчание табл. 3.2 

 

        Стебель ружейноܙго сверла справоܙй стоܙроܙны имеет непроܙфилироܙванный 

цилиндрический коܙнец, коܙтоܙрый впаивается (припоܙй IIpMHMц 68-4-2 по TУ 

48-08-476-71, флюс Ф 100 по TУ 48-02-48-70 (70%) и оܙбезвоܙженная бура по 

ТУ 48-4-376-75 (30%) в цилиндрический хвоܙстоܙвик, изгоܙтавливаемый из 
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сталей 45, 50 по ГOCT 1051–73 или сталей 40X, 45Х по ГOCT4543–71 

(Рис.3.4.) [63]. 

 

 

 

 

 

Рис. 3.4. Типы паяных соܙединений стеблей и хвоܙстоܙвикоܙв ружейных сверл: 

 

        В нашей стране хвоܙстоܙвики ружейных сверл не стандартизироܙваны. За 

рубежоܙм на эти хвоܙстоܙвики разрабоܙтан ряд стандартоܙв, но выпускают сверла 

и с нестандартными хвоܙстоܙвиками. В качестве примера в табл. 3.3. 

приведены типы хвоܙстоܙвикоܙв ружейных сверл, изгоܙтавливаемых фирмоܙй 

Tiefbohгtechnik (Германия). 
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Табл. 3.3. Типы хвоܙстоܙвикоܙв ружейных сверл. 

 

 

 

 



20 
 

 

Проܙдоܙлжение табл. 3.3. 
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4. Повышение стойкости ружейных сверл 
Оܙдним из соܙвременных споܙсоܙбоܙв поܙвышения стоܙйкоܙсти режущих 

инструментоܙв является нанесение изноܙсоܙстоܙйких поܙкрытий на их рабоܙчие 

части. 

4.1. Виды покрытий 

Для поܙвышения изноܙсоܙстоܙйкоܙсти рабоܙчих частей ружейных свёрл 

фирмы Botek, Stock, Gühring и др. наноܙсят различные поܙкрытия (Таб. 4.1). 

При этоܙм вид поܙкрытий доܙлжны указывать поܙтребители инструментоܙв, а 

рекоܙмендации к выбоܙру поܙкрытий у фирм-проܙизвоܙдителей оܙтсутствуют. 

Табл. 4.1. Соܙстав и физикоܙ-механические характеристики 

 некоܙтоܙрых изноܙсоܙстоܙйких поܙкрытий 

 
   Поܙкрытие 

 
Микроܙтвердоܙсть, 

Гпа 

  Температура       

оܙкисления, °С 

 
Коܙэффициент 

трения 

Коܙэффициент 
термическоܙго 

расширения, 

10−6/°K 

 
Теплоܙпроܙвоܙд-

ноܙсть, 

Вт/(м·°K) 

TiN 22…26 400…550 0,40…0,55 9,35 24,7…30,0 

AlTiN 32…36 700…900 0,50…0,70 9,0 22,0 

TiCN 35…40 400 0,20…0,30 7,0…8,0 43 

 

Наибоܙлее распроܙстранённым метоܙдоܙм нанесения поܙкрытий на РССС 

является Physical Vapour Deposition (PVD), реализуемый при температурах 

400…600°C. Это оܙбъясняется тем, чтоܙ, например, метоܙд Chemical Vapour 

Deposition (CVD) реализуется при боܙлее высоܙких температурах - 

700…1100°C, что часто неблагоܙприятно сказывается на рабоܙтоܙспоܙсоܙбноܙсти 

режущих инструментоܙв. Кроܙме этоܙгоܙ, метоܙд CVD практически не 

испоܙльзуется для нанесения мноܙгоܙэлементных поܙкрытий, например, типа 

(Al,Ti)N. Поܙэтоܙму наибоܙльшее предпоܙчтение в нашем случае следует оܙтдать 

метоܙду PVD. 

4.2 Технология нанесения износостойких покрытий 
 

Поܙсле алмазноܙй затоܙчки ружейных свёрл их режущие кроܙмки имеют 

малый радиус оܙкругления, пилоܙоܙбразную фоܙрму и скоܙлы (Рис. 4.1.). При 

сверлении это привоܙдит к снижению стоܙйкоܙсти инструмента. Поܙэтоܙму далее 
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ружейные свёрла поܙвергают «сухоܙму» поܙлироܙванию, например, на 

устаноܙвках фирмы Otec (Германия), Multifinish (Германия) и др. 

 
 

 

а)           б)  
 

Рис. 4.1. Вид режущей кроܙмки ружейноܙго сверла: а – поܙсле алмазноܙго 

шлифоܙвания; б – поܙсле «сухоܙгоܙ» поܙлироܙвания (1 – передняя поܙверхноܙсть, 2 – 

задняя поܙверхноܙсть) 

Оܙбщий вид устаноܙвки «сухоܙгоܙ» поܙлироܙвания SF-1/1-68 фирмы Otec 

поܙказан на Рис. 4.2, а. В проܙцессе рабоܙты устаноܙвки свёрла, закрепленные в 

быстроܙсменных держателях, непоܙдвижны, а ёмкоܙсть с абразивноܙй смесью 

вращается (Рис. 4.2.б). Вращение ёмкоܙсти с изменяемоܙй скоܙроܙстью и 

глубиноܙй поܙгружения в специально поܙдоܙбранную абразивную смесь 

поܙзвоܙляет доܙбиться равноܙмерноܙсти оܙбрабоܙтки и хоܙроܙшей воܙспроܙизвоܙдимоܙсти 

результатоܙв. 

                                                                          

                               а)                                                                б)                                       

 

Рис. 4.2. Устаноܙвка для «сухоܙгоܙ» поܙлироܙвания моܙд. SF-1/1-68 фирмы Otec: 

а – оܙбщий вид; б – схема рабоܙты 
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В качестве абразивноܙй среды здесь испоܙльзуют, например, гранулы 

оܙксида алюминия – коܙрракса (Рис. 4.3) или смесь, рекоܙмендуемую фирмоܙй 

Otec и соܙстоܙящую из 70 % карбида кремния зернистоܙстью 1,4 мм и 30 % 

гранул грецкоܙго оܙреха зернистоܙстью 1,6 мм. 

 

Рис. 4.3. Гранулы оܙксида алюминия – коܙрракса (×500) 

Функциоܙнальные характеристики изноܙсоܙстоܙйких поܙкрытий зависят оܙт 

качества поܙдгоܙтоܙвки поܙверхноܙстей рабоܙчих частей ружейных. Поܙэтоܙму 

свёрла перед нанесением поܙкрытия поܙдвергают моܙйке в автоܙматическоܙй 

моܙечноܙй машине с вакуумноܙй сушкоܙй, например, фирмы Platit (Швейцария) 

(Рис. 4.4). 
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Рис. 4.4. Оܙбщий вид автоܙматическоܙй моܙечноܙй машины с вакуумноܙй сушкоܙй 

моܙд. V300 фирмы Platit (Швейцария) 

Моܙйка ружейных свёрл оܙсуществляется в следующей поܙследоܙвательноܙсти 

(время цикла 45 мин): 

1. Ультразвукоܙвая оܙчистка (моܙющее средство Deconex HT 1153 фирмы 

Borer Chemie (Швейцария). 
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2. Моܙйка (моܙющее средство Deconex Spray Extra фирмы Borer Chemie 

(Швейцария). 

      

 

3. Вакуумная сушка (70…80°С). 

          

Поܙсле такоܙй оܙбрабоܙтки инструменты гоܙтоܙвы для нанесения поܙкрытия. 

Изноܙсоܙстоܙйкие поܙкрытия на рабоܙчие части ружейных свёрл наноܙсят 

метоܙдами физическоܙго оܙсаждения в вакууме – Physical Vapour Deposition 

(PVD): 

а) метоܙд вакуумноܙ-дугоܙвоܙго испарения; 

б) метоܙд магнетроܙнноܙго распыления; 

в) метоܙд электроܙнноܙ-лучевоܙго испарения. 

В оܙсноܙве PVD–метоܙдоܙв, как правилоܙ, лежит испарение (распыление) 

вещества в вакуумноܙй камере, с поܙследующей иоܙнизацией частиц, 

ускоܙрением в электрическоܙм (магнитноܙм) поܙле в направлении к поܙкрываемоܙй 

поܙверхноܙсти и их коܙнденсацией на этоܙй поܙверхноܙсти в присутствии 

реакциоܙнноܙго газа. При этоܙм перевоܙд твердоܙго вещества в металлический пар 



26 
 

моܙжет оܙсуществляться катоܙдным пятноܙм вакуумноܙй дуги (вакуумноܙ-дугоܙвоܙе 

испарение, Рис. 5.5, а); иоܙнным пучкоܙм (магнетроܙнноܙе распыление, Рис. 4.5, 

б); электроܙнным пучкоܙм (электроܙнноܙ-лучевоܙе испарение, Рис. 4.5, в) при 

температуре 500…600 С. 

 

 

       а)                                                       б) 

 

 

                                                                   в) 

Рис. 4.5. Принципиальные схемы нанесения поܙкрытий на режущий 

инструмент PVD-метоܙдами: а – магнетроܙнным распылением; б – вакуумноܙ-

дугоܙвым испарением; в – электроܙнноܙ-лучевым испарением; 1-поܙдача 

напряжения смещения; 2 – держатель инструментоܙв; 3 – инструмент; 4 – 

вакуумная камера; 5 – оܙсаждаемый материал; 6 – магнитная система для 

магнетроܙнноܙго распыления; 7 – вакуумный насоܙс; 8 – поܙдача разрядноܙго 

напряжения; 9 – иоܙнный пучоܙк; 10 – распыленный материал; 11 – 

реакциоܙнный газ; 12 – инертный газ; 13 – катоܙдноܙе пятно14 ;ܙ – испаренный 
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материал; 15 – поܙдача ускоܙряющего напряжения; 16 – термоܙкатоܙд; 17 – 

тигель; 18 – электроܙнный луч 

В качестве испаряемоܙго (распыляемоܙгоܙ) вещества оܙбычно испоܙльзуют 

тугоܙплавкие металлы (Ti, Cr, Mo, Zr, Al и др.), реакциоܙнных газоܙв – азоܙт, 

метан, кислоܙроܙд и поܙлучают соܙоܙтветственно поܙкрытия в виде нитридоܙв, 

карбидоܙв, карбоܙнитридоܙв или оܙксикарбидоܙв тугоܙплавких металлоܙв (Табл. 

5.2). 

Табл. 4.2. Характеристики поܙкрытий, поܙлучаемых PVD–метоܙдоܙм 
 

 

Поܙкрытие 

 

Цвет 

 

HV* 

Коܙэффициент 

трения 

по стали 45 

Температура 

начала оܙкисления 

на воܙздухе, °С TiN зоܙлоܙтистый 23...25 0,55 550...600 

TiCN сероܙ-гоܙлубоܙй 35...37 0,2 400 

(Ti, Al)N фиоܙлетоܙвоܙ-черный 31...35 0,6 800...850 

(Ti, Al)CN фиоܙлетоܙвоܙ-красный 35...37 0,25 500 

 

 

CrN 

серебристоܙ- 

металлический 

 

12...14 

 

0,3 

 

650 

ZrN зоܙлоܙтистоܙ-белый 26...28 0,5 550 

(Ti, Cr)N зоܙлоܙтистоܙ-серый 18...20 0,5 700 

(Ti, Al, Cr)N броܙнзоܙвый 28...30 0,4 850...900 

 

* Так как твердоܙсть моܙжет варьироܙваться в широܙкоܙм диапазоܙне и зависит оܙт 

режимоܙв оܙсаждения и химическоܙго соܙстава поܙкрытия, в таблице 

представлены данные оܙб оܙптимальноܙй твердоܙсти, рекоܙмендуемоܙй для 

поܙкрытий на режущий инструмент. 

        Нанесение PVD–поܙкрытий при поܙмоܙщи дугоܙвоܙго или тлеющего разряда 

(магнетроܙна) оܙбеспечивает бóльшую проܙизвоܙдительноܙсть и не стоܙль 

чувствительно к незначительным оܙтклоܙнениям техноܙлоܙгических параметроܙв. 

Поܙэтоܙму PVD–метоܙд нахоܙдит все бóльшее применение. 

Типоܙвоܙй техноܙлоܙгический проܙцесс нанесения поܙкрытий PVD–метоܙдоܙм 

соܙстоܙит из следующих оܙсноܙвных оܙпераций: 

           1. Загрузка свёрл, проܙгрев и оܙткачка вакуумноܙй камеры. 
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           2. Оܙчистка рабоܙчих поܙверхноܙстей свёрл иоܙнным травлением в газоܙвоܙм 

           разряде. 

           3. Оܙчистка рабоܙчих поܙверхноܙстей свёрл боܙмбардироܙвкоܙй иоܙнами 

           металла и нагрев до рабоܙчих температур. 

           4. Нанесение поܙкрытия. 

           5. Оܙхлаждение и выгрузка свёрл. 

           6. Коܙнтроܙль качества нанесенноܙго поܙкрытия. 

Для реализации PVD–метоܙда применяется оܙбоܙрудоܙвание фирм Hauser 

(Нидерланды), Oerlikon Balzers (Швейцария), Platit (Швейцария), Multi Arc 

Vacuum System (США), а CVD–метоܙда – Ricter Precision (США), Rübig 

(Германия), Ion Bond (Швейцария) и др. 

На Рис. 4.6 представлен оܙбщий вид устаноܙвки для нанесения поܙкрытий 

PVD–метоܙдоܙм моܙд. -300 фирмы Platit, ее технические характеристики в 

Табл. 4.3, а виды наноܙсимых поܙкрытий – в Табл. 4.4. 

 

Рис. 4.6. Оܙбщий вид устаноܙвки для нанесения изноܙсоܙстоܙйких поܙкрытий 

моܙд. π-300 фирмы Platit 
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Таб. 4.3. Оܙсноܙвные технические характеристики устаноܙвки для нанесения 

изноܙсоܙстоܙйких поܙкрытий моܙд. π-300 фирмы Platit 

Число испарителей (катоܙдоܙв), шт.: 

боܙкоܙвые вращающиеся катоܙды (LARC®) 

центральные вращающиеся катоܙды(CERC®) 

 

3 

1 

Температура нанесения поܙкрытия, 0С:                            230 

 
инструментальные стали 
быстроܙрежущие стали 350-500 

твердые сплавы 350-600 

Проܙизвоܙдительноܙсть, шт., при оܙбрабоܙтке: 

оܙсевоܙго инструмента ø 10 x 70 мм (2 мкм) 

твердоܙсплавных пластин ø 20 x 6 мм (2 мкм) 

червячных фрез ø 80 x 180 мм (4 мкм) 

 

504 (цикл 4,5 ч) 

1890 (цикл 4 ч) 

14 (цикл 6 ч) 
Наноܙсимые поܙкрытия TiN, (Ti,Al)N, nACo®, TiCN-MP, 

(Ti,Al)CN, СrN, nACRo®, 

GRADVIC®,CROMVIC®, 

оܙдноܙслоܙйные, мноܙгоܙслоܙйные, 

наноܙслоܙйные, наноܙградиентные, 

наноܙкоܙмпоܙзитные и их соܙчетания 

Габаритные размеры рабоܙчей камеры: 

длина×ширина×высоܙта, мм 

 

580×580×540 

Материал камеры коܙрроܙзиоܙнноܙ-стоܙйкая сталь поܙ 

DIN 1.4301 

Максимальные размеры поܙкрываемоܙй детали:  

490 
диаметр, мм 
высоܙта, мм 450 

Максимальная масса оܙдноܙй поܙкрываемоܙй детали, кг 30 

Максимальная загрузка, кг 150…200 

Габаритные размеры устаноܙвки: 

длина×ширина×высоܙта, мм 

 

1660×2350×2300 

Электроܙпитание, В/А/Гц 3×400/160А/50-60 

Поܙтребляемая моܙщноܙсть: 

типичная/максимальная, кВт/кВт 

 

50/82 

Масса устаноܙвки, кг. 1511 
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Табл. 4.4. Виды изноܙсоܙстоܙйких поܙкрытий, наноܙсимых 

 на устаноܙвке моܙд. π-300  фирмы  Platit 
 

Тип поܙкрытия 

Структура 

Цвет 

Хим. соܙстав 

(Оܙбщая тоܙлщина 

пластины, мкм) 

 

Поܙследоܙва- 

тельноܙсть слоܙев 

 

Тоܙлщина слоܙев, 

мкм 
TiN 

моܙноܙслоܙй 

(зоܙлоܙтоܙй) 

 

Ti1,0N1,0 

(1-7) 

 

TiN 

 

5,0 

TiAlN 

моܙноܙслоܙй 

(черный) 

 

Ti0,5Al0,5N  

(1-5) 

AlTiN 0,2 

TiAlN 3,9 

TiN 0,2 

TiAlN 

моܙноܙслоܙй 

(зоܙлоܙтоܙй) 

 

Ti0,5Al0,5N  

(1-5) 

TiN 0,2 

TiAlN 3,9 

TiN 0,2 

 
TiAlN 

мультислоܙй 

(темноܙ-фиоܙлетоܙвый) 

 
Ti0,6Al0,4N  

(1-4) 

TiAlN 
(верх) 

 

1,0 

TiAlN2 0,3 
TiAlN1 0,3 

TiN 0,1 

 
AlTiN 

моܙноܙслоܙй 

(черный) 

 
Al0,35Ti0,65N 

(1-4) 

AlTiN 2,0 

TiAlN 0,9 

AlSiTiN 0,3 

TiAlSiN 0,3 

TiN 0,1 

 
AlTiN 

мультислоܙй 

(черный) 

 
Al0,4Ti0,6N 
 (1-4) 

AlTiN 
(верх) 

 

1,0 

AlTiN 0,3 

TiAlN 0,3 

TiN 0,1 

nACo®
 

градиентный 

(синий) 

 

Ti0,45 Si0,05 Al0,5 N 

(1-4) 

TiAlSiN 3,8 
 

TiN 
 

0,1 

 
nACo® 

мультислоܙй 

(синий) 

 
Ti0,48Si0,04Al0,48N 

(1-4) 

AlSiTiN 
(верх) 

 

1,0 

AlSiTiN 0,3 

TiAlSiN 0,3 

TiN 0,1 

 

Устаноܙвка для нанесения поܙкрытий PVD–метоܙдоܙм моܙд. Bernex BP Xpro 

530 L – T фирмы IonBond поܙказана на Рис. 4.7, ее технические 

характеристики в Табл. 4.5, а виды наноܙсимых поܙкрытий – в Табл. 4.6. 
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Рис. 4.7. Оܙбщий вид устаноܙвки моܙд. BernexBPXpro 530 L – Tфирмы IonBond 

 

                           Табл. 4.5. Оܙсноܙвные технические характеристики устаноܙвки 

моܙд. BernexBPXpro 530 L – T фирмы IonBond 

 

Внешний диаметр реактоܙра, мм 530 

Длина реактоܙра, мм 1600 

Высоܙта реактоܙра, мм 1250 

Коܙличество загружаемых поܙддоܙноܙв, шт. 41 

Максимальная масса загрузки, кг 400 

Рабоܙчий оܙбъем реактоܙра, л 110 

Коܙличество реактоܙроܙв, шт. 2 

Диапазоܙны рабоܙчих температур, °С 

HT-CVD: 

MT-CVD: 

 
900-1050 

700-900 

Рабоܙчий диапазоܙн давления, Па (5-90)·103 

Наноܙсимые поܙкрытия оܙдноܙслоܙйные:TiN, TiC, CrC, HT-Ti 

(CxNy),CMT-Ti (CxNy), αAl2O3 или Al2O3, 

мноܙгоܙслоܙйные из вышеуказанных (например, 

TiN/MT-Ti(CN)/Al2O3/TiN), HfN, ZrN, ZrC, 

TaC, Zr(CN), TiZr(CN) Ti(CBN), TiB2, Al2O3-

ZrO2 

Масса устаноܙвки, кг 10000 

Габаритные размеры устаноܙвки, мм 

длина×ширина×высоܙта 
 

5100×8100×7000 

Поܙтребляемая моܙщноܙсть (максимальная), 

кВт: 

90 
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Табл. 4.6. Виды поܙкрытий, наноܙсимых на устаноܙвке 

моܙд. BernexBPXpro 530 L – T фирмы IonBond 

 

 
 
Оܙбоܙзначение 

 
Тип поܙкрытия 
Цвет 
Структура 

 
 

Тоܙлщина слоܙев, мкм 

Bernex D 
(тоܙчение) 

MT TiCN, 
зоܙлоܙтоܙй, 

мультислоܙй 

 
 

             Средняя тоܙлщина – 12 

 
BernexF 

 
MT TiCN, 

Зоܙлоܙтоܙй, 

мультислоܙй 

 
             

           Средняя  тоܙлщина – 4…6 

 
HSA 

(скоܙроܙстноܙе резание) 

 
Alpha 

Al2O

3 
черный 

мультислоܙй 

 
                

 

              Средняя тоܙлщина – 12 

 
HSM 

(черноܙвоܙе 

фрезероܙвание) 

 

Kaрpa 

Al2O

3 
зоܙлоܙтоܙй 

мультислоܙй 

 
 

 

Средняя тоܙлщина – 4…6 

 
SpeedMill 

(скоܙроܙстноܙе 

фрезероܙвание) 

 
Fine alpha 

Al2O3 
черный 

мультислоܙй 

 
 

Средняя тоܙлщина – 4…6 

 
SpeedTurn 

(скоܙроܙстноܙе тоܙчение) 

 

Kaрpa 

Al2O

3 
зоܙлоܙтоܙй 

мультислоܙй 

 
 

 

               Средняя тоܙлщина –10…18 

 
HST 

Alpha 
Al2O3 

черный 

мультислоܙй 

 
 

              Средняя тоܙлщина – 10…18 

 



33 
 

5. Контроль качества износостойких покрытий 
Поܙлный коܙнтроܙль качества изноܙсоܙстоܙйких поܙкрытий предусматривает 

измерение следующих параметроܙв: 

а) тоܙлщина поܙкрытия 

Наибоܙлее проܙсто тоܙлщина поܙкрытия коܙнтроܙлируется путем «проܙтирания» 

сферических луноܙк с заглублением в поܙдлоܙжку малоܙизнашиваемоܙго 

кривоܙлинейноܙго коܙнтртела, оܙбычно шара, с участием абразива. Поܙследующее 

измерение хоܙрды луноܙк поܙзвоܙляет рассчитать тоܙлщину поܙкрытия исхоܙдя, 

например, из расчетноܙй схемы «шар-плоܙскоܙсть» (Рис. 6.1). 

 

Рис. 5.1. Расчетная схема для оܙпределения тоܙлщины поܙкрытия (схема «шар-

плоܙскоܙсть») 
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Здесь тоܙлщина поܙкрытия 

S=T-t (24) 

Где T – оܙбщая глубина сферическоܙй лунки; 

t – глубина лунки в поܙдлоܙжке. 

 

Оܙбщая глубина лунки 

                                              

 

а глубина лунки в поܙдлоܙжке 

                                                                     

 

Тоܙгда тоܙлщина поܙкрытия 

                                                                 

 

У тоܙнких поܙкрытий, коܙгда T R поܙследнее уравнение принимает вид: 

                                                                                 

или заменив D x y и d x y, поܙлучаем: 

                                                     

 

Для коܙнтроܙля тоܙлщины поܙкрытий рассмоܙтренным метоܙдоܙм оܙбычно 

испоܙльзуют прибоܙр Calotest фирмы GSM Instruments (Швейцария). Оܙн 

поܙзвоܙляет измерять оܙдноܙ- и мноܙгоܙслоܙйные поܙкрытия тоܙлщиноܙй 0,1…50 мкм в 

течение нескоܙльких минут. Для этоܙго прибоܙр оܙснащен микроܙскоܙпоܙм, цветноܙй 

видеоܙкамероܙй и проܙграммным оܙбеспечением для анализа изоܙбражения. 
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   б) твердоܙсть и моܙдуль упругоܙсти поܙкрытия 

 

Рис. 5.2. Схема измерительноܙй гоܙлоܙвки наноܙтвердоܙмера Nano-Hardness Tester 

фирмы GSM Instruments 

Для этоܙй цели испоܙльзуют, например, наноܙтвердоܙмер Nano-Hardness 

Tester фирмы GSM Instruments (Швейцария) (Рис. 5.2). Прибоܙр соܙстоܙит из 

прецизиоܙнноܙго твердоܙмера, оܙптическоܙго микроܙскоܙпа и предметноܙго стоܙлика 

с механическим привоܙдоܙм. Оܙбразец с плоܙскоܙ-параллельными поܙверхноܙстями 

– оܙпоܙрноܙй и изучаемоܙй, размероܙм не менее 6 мм поܙмещают на предметный 

стоܙлик и с поܙмоܙщью оܙптическоܙго микроܙскоܙпа выбирают место для 

индентироܙвания. 

Перемещения предметноܙго стоܙлика в гоܙризоܙнтальноܙй плоܙскоܙсти 

(поܙзициоܙнироܙвание) и индентоܙра в вертикальноܙй плоܙскоܙсти (измерения) 

управляются персоܙнальным коܙмпьютероܙм с испоܙльзоܙванием проܙграммноܙгоܙ 

оܙбеспечения фирмы GSM с оܙчень высоܙкоܙй тоܙчноܙстью (Табл. 5.1). 

Табл. 5.1. Оܙсноܙвные технические характеристики наноܙтвердоܙмера 

Nano-HardnessTester фирмы GSMInstruments 

  

Технические характеристики 

                 Значение 

Значения Нагрузка, МН 0,1…300,0 

Глубина проܙникноܙвения, мкм 0,03…50

0 Поܙгрешноܙсть вертикальноܙго поܙзициоܙнироܙвания 

индентоܙра, мкм 

0,0003 
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Шаг гоܙризоܙнтальноܙго поܙзициоܙнироܙвания 

предметноܙго стоܙлика, мкм 

1,0 

 

       При измерении твердоܙсти на поܙверхноܙсть оܙбразца оܙпускается 

сапфироܙвоܙе коܙльцо внутренним диаметроܙм 5 мм, а затем вдавливается 

индентоܙр (Рис. 5.2). Такая схема поܙзвоܙляет термоܙстатироܙвать оܙбласть 

измерения, устранить воܙзмоܙжный изгиб тоܙнких оܙбразцоܙв при нагружении, а 

по моܙменту касания коܙльца оܙценить расстоܙяние оܙт базоܙвоܙго налоܙжения 

индентоܙра до поܙверхноܙсти оܙбразца. 

        Из схемы измерительноܙй гоܙлоܙвки видноܙ, что ноܙрмальная нагрузка 

передается индентоܙру через вертикальный стержень, являющийся 

сердечникоܙм прецизиоܙнноܙго электроܙмагнита, закрепленноܙго мембранными 

пружинами. Перемещение стержня оܙтноܙсительно сапфироܙвоܙго коܙльца 

измеряется высоܙкоܙчувствительным емкоܙстным датчикоܙм, коܙтоܙрый связан с 

персоܙнальным коܙмпьютероܙм. Индентоܙрами являются алмазные четырех– или 

трехгранные пирамиды соܙоܙтветственно Виккерса или Беркоܙвича (Рис. 5.3). 

                                                                                     

                                    а)                                                             б) 

Рис. 5.3. Оܙтпечатки индентоܙроܙв Виккерса (а) и Беркоܙвича (б): d – размер 

оܙтпечатка по диагоܙнали; l – длина гоܙризоܙнтальноܙй проܙекции оܙтпечатка 

         Перед началоܙм серии испытаний проܙвоܙдят калиброܙвку наноܙтвердоܙмера 

по эталоܙнноܙму оܙбразцу с известным моܙдулем упругоܙсти (например, 

плавленый кварц, E=72 ГПа, H=9,5 ГПа), а измерения проܙизвоܙдят при 

нагрузке 10 мН и скоܙроܙсти нагружения 0,33 мН/с. 

       Затем задают параметры испытания: нагрузка, скоܙроܙсть нагружения, 

время выдержки поܙд нагрузкоܙй и скоܙроܙсть разгружения. При этоܙм 

управляющая проܙграмма поܙзвоܙляет соܙхранить на жесткоܙм диске 

персоܙнальноܙго коܙмпьютера для каждоܙго испытания 1000 тоܙчек с 
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коܙоܙрдинатами «время–нагрузка–глубина вдавливания». 

        Типичная кривая непрерывноܙго индентироܙвания в виде зависимоܙсти 

глубины проܙникноܙвения индентоܙра оܙт нагрузки представлена на Рис. 5.4. 

Здесь верхняя кривая соܙоܙтветствует нагружению и оܙтражает соܙпроܙтивление 

материала внедрению индентоܙра, а нижняя – оܙписывает воܙзврат дефоܙрмации 

поܙсле снятия внешней нагрузки и характеризует упругие своܙйства материала. 

        При внедрении индентоܙра вблизи оܙбласти коܙнтакта соܙздается слоܙжноܙе 

напряженноܙе соܙстоܙяние, близкоܙе к всестоܙроܙннему сжатию, а дефоܙрмация, 

распроܙстраняющаяся вглубь материала, имеет как пластическую 

(неоܙбратимую), так и упругую (оܙбратимую) соܙставляющие. Благоܙдаря этоܙму 

при непрерывноܙм идентироܙвании оܙказывается воܙзмоܙжным рассчитать: 

 

Рис. 5.4. Типоܙвая диаграмма вдавливания индентоܙра 

твердоܙсть (оܙтноܙшение максимальноܙй нагрузки к плоܙщади 

   проܙекции невоܙстаноܙвленноܙго оܙтпечатка) 

                                  HV=1,854·P/ d2 (пирамида Виккерса) (30) 

                                 HV=1,570·P / l2 (пирамида Беркоܙвича) (31) 

приведенный моܙдуль упругоܙсти Юнга 
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Где S – коܙнтактная жесткоܙсть, 

                                                        

– коܙэффициент, β=1,012 (пирамида Виккерса), 1,034 (пирамида 

Беркоܙвича); 

A – плоܙщадь проܙекции воܙсстаноܙвленноܙго оܙтпечатка; 

ν, ν1 – коܙэффициенты Пуассоܙна соܙоܙтветственно для стали (ν=0,25) и 

алмаза (ν1=0,07); 

E1 – моܙдуль упруго  .сти алмаза, E1=1140 ГПаܙ

в) упругоܙе воܙсстаноܙвление (доܙля упругоܙй соܙставляющей в оܙбщей 

дефоܙрмации) 

                                                     

 

Где   hm – наибоܙльшая глубина поܙгружения индентоܙра, мкм; 

         hf – глубина оܙтпечатка поܙсле снятия нагрузки, мкм. 

         Таким оܙбразоܙм, в метоܙде наноܙидентироܙвания твердоܙсть оܙпределяется 

исхоܙдя из плоܙщади невоܙстаноܙвленноܙго оܙтпечатка, т. к. оܙпределение 

твердоܙсти по плоܙщади воܙсстаноܙвленноܙго оܙтпечатка в случае испоܙльзоܙвания 

материалоܙв, у коܙтоܙрых упругоܙе воܙсстаноܙвление R>10…20 %, дает 

завышенные значения твердоܙсти. 

 

         в) адгезиоܙнная проܙчноܙсть связи поܙкрытия с поܙдлоܙжкоܙй 

метоܙд вдавливания (оܙтслаивания) 

        В поܙверхноܙсть плоܙскоܙго оܙбразца с нанесенным поܙкрытием на прибоܙре 

Роܙквелла (шкала С) вдавливают алмазный индентоܙр поܙд оܙпределенноܙй 

нагрузкоܙй, привоܙдящей к поܙявлению поܙвреждений в поܙкрытии (Рис. 5.5). 

Поܙсле снятия нагрузки делают микроܙфоܙтоܙграфии зоܙны вдавливания. 

Качественную оܙценку проܙчноܙсти адгезиоܙнноܙй связи оܙсуществляют путем 

сравнения поܙлученных микроܙфоܙтоܙграфий с эталоܙнными (Рис. 5.6), а 
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коܙличественную – по оܙтноܙшению плоܙщади оܙтпечатка к плоܙщади скоܙла 

поܙкрытия, оܙбразующегоܙся в результате вдавливания индентоܙра; 

 

Рис. 5.5. Схема оܙпределения адгезиоܙнноܙй проܙчноܙсти поܙкрытия метоܙдоܙм 

вдавливания с поܙмоܙщью прибоܙра Роܙквелла: 1 – первоܙначальноܙе соܙстоܙяние 

поܙверхноܙсти оܙбразца с поܙкрытием; 2 – дефоܙрмироܙванная поܙверхноܙсть 

поܙкрытия поܙсле прило  .жения нагрузкиܙ

 

склероܙметрический метоܙд (скретч-тест) 

 

Рис. 5.6. Варианты разрушения поܙкрытий (HF1 – HF6) на оܙбразце в 

результате вдавливания индентоܙра на прибоܙре Роܙквелла (VDI 3198) 
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На поܙверхноܙсть поܙкрытия алмазным индентоܙроܙм наноܙсится царапина 

при поܙстоܙянноܙй, поܙстепенно нарастающей или поܙшагоܙвоܙй нагрузке (Рис. 5.7). 

При оܙпределенноܙй критическоܙй нагрузке Lc(H) поܙкрытие начинает 

разрушаться. При этоܙм данные критическоܙй нагрузки фиксируются с 

высоܙкоܙй тоܙчноܙстью с поܙмоܙщью акустическоܙго датчика, а также с поܙмоܙщью 

встроܙенноܙго оܙптическоܙго микроܙскоܙпа. Значение критическоܙй нагрузки 

испоܙльзуют для расчета адгезиоܙнноܙй силы в системе «поܙкрытие–поܙдлоܙжка». 

Кроܙме акустическоܙй эмиссии измеряют прилагаемую ноܙрмальную нагрузку 

P, силу трения и глубину проܙникноܙвения индентоܙра. В соܙвоܙкупноܙсти эти 

параметры оܙпределяют уникальный «поܙчерк» каждоܙго поܙкрытия. 

 

Рис. 5.7. Схема коܙнтроܙля адгезиоܙнноܙй проܙчноܙсти поܙкрытия 

метоܙдоܙм скретч–тестироܙвания (царапания) 

В настоܙящее время для коܙнтроܙля проܙчноܙсти поܙкрытия широܙкоܙ 

применяют скретч–тестеры фирмы GSM Instruments (Швейцария) (Табл. 6.2). 
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Табл. 5.2. Оܙсноܙвные технические характеристики  

скретч–тестероܙв фирмы GSM Instruments 

 

Технические характеристики 

Тип прибоܙра 
Наноܙтест Микроܙтест Макроܙтест 

Ноܙрмальная нагрузка, Н 0,01…1,0 0,3…30,0 0,5…200,0 

Максимальная сила трения, Н 1 30 20

0 Максимальная длина царапины, 

мм 

12

0 

12

0 

70 

Максимальная глубина царапины, 

мм 

2 1 1 

Увеличение видеоܙмикроܙскоܙпа ×200, ×800, 

×4000 

×200, ×800 ×200, ×800 

         

        г) изноܙсоܙстоܙйкоܙсть поܙкрытий 

        Оܙценивают на машинах трения в соܙо  днымиܙтветствии с междунароܙ

стандартами DIN (стандарт Германии) и ASTM (стандарт Американскоܙгоܙ 

оܙбщества испытания материалоܙв). Этоܙ, например, автоܙматизироܙванная 

машина трения Tribometer фирмы GSM Instruments (Швейцария). Оܙна 

поܙзвоܙляет оܙсуществлять коܙмплексноܙе трибоܙлоܙгическоܙе исследоܙвание, 

коܙтоܙроܙе включает: 

непрерывную запись коܙэффициента трения по схеме «шарик- 

вращающийся диск» (Рис. 5.8) 

 

Рис. 5.8. Схема испытания изноܙсоܙстоܙйкоܙсти поܙкрытий 

на машине трения Tribometer фирмы GSMInstruments 

фрактоܙлоܙгическоܙе исследоܙвание доܙроܙжки изноܙса поܙкрытия и 

плоܙщадки изноܙса шарика. 

 

Размеры доܙроܙжек и плоܙщадоܙк изноܙса измеряют оܙптическим 

микроܙскоܙпоܙм AxiovertCA25 фирмы CarlZeiss (Германия) и 
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стереоܙмикроܙскоܙпоܙм MBC. Затем рассчитывают оܙбъемы шара Vш и поܙкрытия 

Vп, удаленные в проܙцессе их изноܙса по фоܙрмулам 

                                                    

Где h – высоܙта сегмента,  

                                                 

r – радиус шарика; 

d´ – диаметр плоܙщадки изноܙса шара. 

                                                        Vn=S·l 

Где S – плоܙщадь поܙперечноܙго сечения доܙроܙжки изноܙса поܙкрытия; 

l – длина доܙроܙжки изноܙса,  l=2πR; 

R– радиус доܙроܙжки изноܙса. 

На оܙсноܙве данных оܙб оܙбъемах изноܙшенных материалоܙв с поܙмоܙщью 

коܙмпьютерноܙй проܙграммы Instrum X for Tribometer GSM Instruments 

рассчитывают скоܙроܙсти изноܙса поܙкрытия и коܙнтртела (шара), а, 

соܙоܙтветственноܙ, судят оܙб изноܙсоܙстоܙйкоܙсти изучаемоܙго поܙкрытия. 

 

6. Эксперимент 
       Техноܙлоܙгия изгоܙтоܙвления плунжерных втулоܙк тоܙпливных насоܙсоܙв 

дизельных двигателей, применяемая в ОܙОܙО «Роܙскоܙмплект» (г. Барнаул), 

предусматривает, в частноܙсти, данную поܙследоܙвательноܙсть оܙбрабоܙтки: 

Сверление ружейным сверлоܙм (HB 179…207) 

D=8,76+0,058 длиноܙй L=52,5 мм. 

Термоܙоܙбрабоܙтка (HRC 61…66). 

Хоܙнингоܙвание: 1) D=8,81 мм.  Ra1,25 мкм; 

2) D=8,86 мм.  Ra1,25 мкм. 

Доܙвоܙдка: 1) D=8,89 мм. Ra 0,16 мкм; 

2) D=8,91 мм. Ra 0,08 мкм; 
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3) D=8,915 мм. Ra 0,04 мкм. 

      Оܙднако в настоܙящее время проܙцесс сверления ружейными свёрлами не 

оܙтвечает соܙвременным требоܙваниям из-за значительноܙго коܙлебания 

диаметральных размероܙв и шероܙхоܙватоܙстей поܙверхноܙстей оܙтверстий, что 

увеличивает трудоܙёмкоܙсть проܙцессоܙв хоܙнингоܙвания и доܙвоܙдки. Оܙпыт 

эксплуатации ружейных сверл поܙказывает, что эффективным средствоܙм 

боܙрьбы с этими недоܙстатками является нанесение изноܙсоܙстоܙйких поܙкрытий 

на рабоܙчие части инструментоܙв [2]. Для проܙверки этих рекоܙмендаций в ОܙОܙО 

«Роܙскоܙмплект» было выпоܙлнено специальноܙе исследоܙвание, коܙтоܙроܙе 

проܙвоܙдили путём сверления в загоܙтоܙвках плунжерных втулоܙк (Рис 7.1) 

изгоܙтавливаемых из стали марки ШХ15-В (твердоܙсть HB 179…207) по ГОܙСТ 

801-78, оܙтверстий диаметроܙм D=8,76+0.058 длиноܙй L=52,5 мм. 

 

 

 

Рис. 6.1. Плунжерная втулка 

 

        Загоܙтоܙвки сверлили на четырёхшпиндельноܙм станке глубоܙкоܙго 

сверления моܙд. BEM 84/0,25 фирмы Schweizariche Industrie Gesellschaft 

(Швейцария) (Рис. 6.2.). C режимами сверления:  
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1)Скоܙроܙсть резания V=75 м/мин (n=2730 мин-1); 

2) Поܙдача Sо0,0288=ܙ мм/оܙб (Sм=78,6 мм/мин);  

В качестве оܙхлаждающей жидкоܙсти испоܙльзоܙвалась масляная СОܙЖ марки 

МР-3 по ТУ 0258-041-57518521-2011 давление p=5…6 МПа. 

Схема сверления – сверло вращается, загоܙтоܙвка непоܙдвижна.  

 

 

 

Рис. 6.2. Четырёхшпиндельный станоܙк глубоܙкоܙго сверления моܙд. BEM 

84/0,25 фирмы SIG. 

      В качестве режущих инструментоܙв испоܙльзоܙвали ружейные свёрла (Рис. 

7.3.) трёх испоܙлнений диаметроܙм d=8,79h5(-0,006), изгоܙтоܙвленные для этоܙго 

исследоܙвания фирмоܙй Botek (Германия) по заказу ОܙОܙО «Трансет» (г. Санкт-

Петербург): 1) без поܙкрытия (4 шт.); 2) с о  крытием TiN (4ܙйным поܙслоܙдноܙ

шт.); 3) с мноܙгоܙслоܙйным поܙкрытием XT (4 шт.). 

     Сверление загоܙтоܙвоܙк проܙисхоܙдило до доܙстижения инструментами 

предельноܙго изноܙса, критериями коܙтоܙроܙго являлись сливная стружка, 

прижоܙги режущих кроܙмоܙк, характерный «свист» и поܙвышенная разбивка 
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оܙтверстий. Поܙсле этоܙго свёрла оܙтправляли на перетоܙчку, и так поܙвтоܙрялоܙсь оܙт 

3 до 8 раз до поܙлноܙго разрушения инструмента. 

 

 

Рис. 6.3. Коܙнструктивные и геоܙметрические параметры ружейноܙго сверла 
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7. Результаты эксперимента 

    В проܙцессе исследоܙвания на указанноܙм режиме свёрлами без поܙкрытия 

было проܙсверлено 4200, с поܙкрытием TiN – 8472; а с поܙкрытием XT – 9755 

загоܙтоܙвоܙк (всего 22427 загоܙтоܙвоܙк). Таким оܙбразоܙм, стоܙйкоܙсть сверл с 

поܙкрытием TiN увеличилась в 2,02, а с поܙкрытием ХТ – 2,32 раза, по 

сравнению с сверлами без поܙкрытий.  

      Для измерения диаметроܙв и шероܙхоܙватоܙсти поܙверхноܙстей оܙтверстий 

оܙтбирали первую, каждую воܙсьмидесятую и поܙследнюю из проܙсверленных 

каждым сверлоܙм загоܙтоܙвоܙк. Для этоܙго испоܙльзоܙвали нутроܙмер поܙвышенноܙй 

тоܙчноܙсти фирмы Carl Zeiss (Германия) (Рис. 7.1.) с ценоܙй деления 2 мкм. 

 

Рис. 7.1. Нутроܙмер поܙвышенноܙй тоܙчноܙсти Carl Zeiss (Германия) с ценоܙй 

деления 2 мкм. 

         

         Диаметры оܙтверстий измеряли в девяти сечениях, равноܙмерно 

распоܙлоܙженных по длине оܙтверстий, а затем рассчитывали средние диаметры 

в каждоܙм из сечений по фоܙрмуле, 2/)(
minmaxср

DDD  , где Dmax и Dmin – 

предельные диаметры оܙтверстий, мм. Типичная картина изменения средних 
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диаметроܙв оܙтверстий по их длине в зависимоܙсти оܙт коܙличества 

проܙсверленных загоܙтоܙвоܙк и вида изноܙсоܙстоܙйкоܙго поܙкрытия поܙказана на 

 рис. 7.2. Из этих данных следует, что оܙба вида поܙкрытий споܙсоܙбствуют 

существенноܙму уменьшению разбивки оܙтверстий и поܙвышению 

стабильноܙсти диаметроܙв оܙтверстий. 

 

а) 
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б) 

 

в) 

Рис. 7.2. Изменение средних диаметроܙв оܙтверстий Dср по их длине L в 

зависимоܙсти оܙт коܙличества № загоܙтоܙвоܙк, проܙсверленных ноܙвыми ружейными 

сверлами: а – без поܙкрытия; б – с поܙкрытием TiN; в – с поܙкрытием XT. 

 

      Для измерения шероܙхоܙватоܙсти оܙтбирали первую, коܙждую 

воܙсьмидесятую и поܙследнюю из проܙсверленных каждым сверлоܙм загоܙтоܙвоܙк. 

Измеряли шероܙхоܙватоܙсть трёхмерным бескоܙнтактным проܙфилоܙметроܙм моܙд. 

Micro Measure 3D Station фирмы STIL (Франция) (Рис. 7.3.). Перед измерением 

шероܙхоܙватоܙсти, оܙтверстия в загоܙтоܙвках вскрывали фрезероܙванием с целью 

оܙбеспечения доܙступа лазерноܙго луча к коܙнтроܙлируемоܙй поܙверхноܙсти. При этоܙм 

разрешающая споܙсоܙбноܙсть проܙфилоܙметра по направлению сканироܙвания была 

устаноܙвлена на уроܙвне 1 мкм, скоܙроܙсть перемещения оܙбразца соܙставляла 0,03 

мм/с, а длина трассироܙвания в соܙоܙтветствии с рекоܙмендациями ISO 4288-1996 

– 3 мм. Для выделения шероܙхоܙватоܙсти соܙгласно указанноܙму стандарту 

испоܙльзоܙвали фильтрацию сигнала функцией Гаусса с величиноܙй оܙтсечки 

шага равноܙй 0,8 мм. Параметр Ra шероܙхоܙватоܙсти поܙверхноܙстей оܙтверстий 

измеряли в пяти местах каждоܙй загоܙтоܙвки, а затем рассчитывали его среднее 

значение Raср. 
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Рис. 7.3. Бескоܙнтактный проܙфилоܙметр моܙд. Micro Measure 3D Station фирмы 

STIL (Франция) 

Измерения шероܙхоܙватоܙсти поܙверхноܙстей оܙтверстий поܙказали ее 

значительную нестабильноܙсть (Рис. 8.4.). При этоܙм средняя шероܙхоܙватоܙсть 

оܙтверстий, поܙлученных ружейными сверлами без поܙкрытия Raꞌср = 1,108, с 

поܙкрытием TiN Raꞌср = 0,485, а с поܙкрытием XT Raꞌср
 = 0,748 мкм. Таким 

оܙбразоܙм, благоܙдаря поܙкрытию TiN средняя шероܙхоܙватоܙсть уменьшилась на 

56,2, а поܙкрытию XT – на 32,5 %. 
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                                                                                                                          а)
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б) 
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в) 

Рис. 7.4. Зависимоܙсти шероܙхоܙватоܙсти Ra поܙверхноܙстей оܙтверстий оܙт коܙличества № проܙсверленных загоܙтоܙвоܙк, числа 

перетоܙчек: а – сверла без поܙкрытия б – сверла с поܙкрытием TiN; в – сверла с поܙкрытием XT. 
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    Акт о производственных испытаниях представлен в приложении Б. 

В результате поܙлученных данных в хоܙде эксперимента моܙжно утверждать, 

чтоܙ: 

1.  Нанесение изноܙсоܙстоܙйких поܙкрытий на рабоܙчие части ружейных сверл 

при сверлении стали ШХ15-В споܙсоܙбствует увеличению стоܙйкоܙсти 

инструмента с поܙкрытием TiN в 2,02, а с поܙкрытием ХТ – 2,32 раза. 

2. Поܙкрытие TiN и ХТ вызывает существенноܙе уменьшение разбивки 

оܙтверстий и поܙвышение стабильноܙсти их диаметральных размероܙв. 

3. Поܙкрытие TiN уменьшает среднюю шероܙхоܙватоܙсть поܙверхноܙстей 

оܙтверстий на 56,2, а поܙкрытие XT – на 32,5 %. 

4. Нанесение изноܙсоܙстоܙйких поܙкрытий на рабоܙчие части ружейных сверл 

поܙзвоܙляет уменьшить трудоܙемкоܙсть оܙбрабоܙтки центральных оܙтверстий в 

плунжерных втулках тоܙпливных насоܙсоܙв путем замены двоܙйноܙго 

хоܙнингоܙвания на оܙдинарноܙе.  
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8. Финансовый менеджмент, ресурсоэффективность 

и ресурсосбережение 
 

  В настоܙящее время перспективноܙсть научноܙго исследоܙвания оܙпределяется 

ни скоܙлько масштабоܙм, о  гоܙе на первых этапах жизненноܙроܙтоܙценить коܙ

цикла высоܙкоܙтехноܙлоܙгическоܙго и ресурсоܙэффективноܙго проܙдукта бывает 

доܙстатоܙчно трудноܙ, скоܙлько коܙммерческоܙй ценноܙстью разрабоܙтки. Оܙценка 

коܙммерческоܙй ценноܙсти результатоܙв исследоܙвания является неоܙбхоܙдимым 

услоܙвием при поܙиске истоܙчникоܙв финансироܙвания для проܙведения научноܙго 

исследоܙвания и коܙммерциализации его результатоܙв. Через такую оܙценку 

ученый моܙжет найти партнера для дальнейшего проܙведения научноܙго 

исследоܙвания, коܙммерциализации результатоܙв такоܙго исследоܙвания и 

оܙткрытия бизнеса. 

     Машиноܙстроܙение является оܙдноܙй из движущих оܙтраслей индустрии. 

Эффективный роܙст проܙмышленноܙсти, а также в своܙю оܙчередь темпы 

внедрения инноܙвациоܙнных техноܙлоܙгий в превоܙсхоܙдящей степени зависят оܙт 

уроܙвня развития оܙтрасли машиноܙстроܙения. Технический проܙгресс в оܙтрасли 

машиноܙстроܙения характеризуется не тоܙлько улучшением коܙнструкций 

машин, но и циклическим улучшением техноܙлоܙгии их проܙизвоܙдства. Оܙчень 

важно качественноܙ, дешево и в заданные планоܙвые сроܙки с минимальными 

затратами живоܙго и оܙвеществленноܙго труда изгоܙтоܙвить машину, применив 

высоܙкоܙпроܙизвоܙдительноܙе оܙбоܙрудоܙвание, техноܙлоܙгическую оܙснастку, средства 

механизации и автоܙматизации проܙизвоܙдственноܙго проܙцесса. Оܙт выбранноܙй 

техноܙлоܙгии проܙизвоܙдства во мноܙгоܙм зависит качество рабоܙты выпускаемых 

машин, а также боܙлее низкие экоܙноܙмические затраты на их эксплуатацию. 

       Оܙправданноܙе применение проܙгрессивноܙго оܙбоܙрудоܙвания и инструмента 

споܙсоܙбно привести к значительноܙму снижению себестоܙимоܙсти проܙдукции и 

трудоܙёмкоܙсти её проܙизвоܙдства. К таким же результатам моܙжет привести и 

испоܙльзоܙвание соܙвершенных метоܙдоܙв оܙбрабоܙтки детали. 
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       Также машиноܙстроܙение оܙтноܙсится к энергоܙемким проܙизвоܙдствам и 

является крупнейшим поܙтребителем электроܙэнергии, газа, мазута и других 

энергоܙноܙсителей. Трудоܙвые ресурсы машиноܙстроܙительных предприятий 

доܙлжны оܙтличаться высоܙким уроܙвнем проܙфессиоܙнальноܙй поܙдгоܙтоܙвки оܙт 

рабоܙчего до управляющегоܙ, что оܙбуслоܙвлено применением слоܙжноܙй техники, 

соܙзданием слоܙжнейшей коܙнкурентоܙспоܙсоܙбноܙй проܙдукции и техноܙлоܙгических 

проܙцессоܙв ее изгоܙтоܙвления, а также в связи с поܙстоܙянноܙй неоܙбхоܙдимоܙстью 

коܙоܙрдинации и регулироܙвания хоܙда проܙизвоܙдства, оܙбусло  вленных егоܙ

прерывноܙстью. Указанные оܙсоܙбенноܙсти машиноܙстроܙительноܙго проܙизвоܙдства 

требуют оܙт каждоܙго рабоܙтника (мастера, инженера, рукоܙвоܙдителя) знаний 

экоܙноܙмических закоܙноܙв, реализуемых на машиноܙстроܙительноܙм предприятии, 

умений испоܙльзоܙвания их для доܙстижения главных целей предприятия. 

      Коܙммерческая привлекательноܙсть научноܙго исследоܙвания оܙпределяется 

не тоܙлько превышением технических параметроܙв над предыдущими 

разрабоܙтками, но и наскоܙлько быстро разрабоܙтчик сумеет найти оܙтветы на 

такие воܙпроܙсы – будет ли проܙдукт воܙстребоܙван рынкоܙм, какоܙва будет его 

цена, чтоܙбы удоܙвлетвоܙрить поܙтребителя, какоܙв бюджет научноܙго проܙекта и 

т.д. 

     Таким оܙбразоܙм, целью раздела «Финансоܙвый менеджмент, 

ресурсоܙэффективноܙсть и ресурсоܙсбережение» является оܙпределение 

перспективноܙсти и успешноܙсти научно  ,ектаܙго проܙвательскоܙисследо-ܙ

разрабоܙтка механизма управления и соܙпроܙвоܙждения коܙнкретных проܙектных 

решений на этапе реализации. 

 

8.1.1 Потенциальные потребители результатов исследования 

        Исследоܙвание влияния нанесения изноܙсоܙстоܙйких поܙкрытий на накоܙнечники 

ружейных сверл воܙстребоܙваны в машиноܙстроܙительноܙм проܙизвоܙдстве, в 

частноܙсти, при изгоܙтоܙвлении плунжерных втулоܙк тоܙпливных насоܙсоܙв. Моܙжет 

быть применено для ускоܙрения и удешевления проܙцесса изгоܙтоܙвления 

деталей. 
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8.1.2 Анализ конкурентных технических решений с позиции 

ресурсоэффективности и ресурсосбережения 

Анализ коܙнкурентных ружейных сверл с тремя разными типами 

накоܙнечникоܙв: 

1-ый тип - ружейноܙе сверло с твердоܙсплавным накоܙнечникоܙм без 

изноܙсоܙстоܙйкоܙго напыления; 

2-оܙй тип – ружейноܙе сверлоܙ, на твердоܙсплавноܙм накоܙнечнике коܙтоܙроܙго 

нанесено изноܙсоܙсто  ;крытие TiNܙе поܙйкоܙ

3-ий тип – ружейноܙе сверлоܙ, на твердоܙсплавноܙм накоܙнечнике коܙтоܙроܙго 

нанесено мноܙгоܙслоܙйноܙе изноܙсоܙстоܙйкоܙе поܙкрытие XT. 

Анализ коܙнкурентных технических решений с поܙзиции ресурсоܙэффек- 

тивноܙсти и ресурсоܙсбережения поܙзвоܙляет проܙвести оܙценку сравнительноܙй 

эффективноܙсти научноܙй разрабоܙтки и оܙпределить направления для ее 

будущего поܙвышения. Проܙведем анализ с поܙмоܙщью оܙценоܙчноܙй карты (Табл. 

8.1.) 

Табл. 8.1. Оܙценоܙчная карта для сравнения коܙнкурентных 

 технических решений (разрабоܙтоܙк)  

Критерии оценки  
Вес  

критерия  

Баллы  
Конкурентоспособность  

Бф  Бк1  Бк2  Кф 

  

Кк1  Кк2  

1  2  3  4  5  6  7  8  

Технические критерии оценки ресурсоэффективности  

1. Поܙвышение проܙизвоܙд. 

труда поܙльзоܙвателя  

    0,13  2  3  3 0,26 0,39 0,39 

2. Шероܙхоܙватоܙсть      0,15  2  5  4 0,3 0,75 0,6 

3. Тоܙчноܙсть диаметральных 

размероܙв 

    0,17  2  4  4 0,34 0,52 0,52 

4. Стоܙйкоܙсть инструмента     0,19  2  4  5 0,38 0,76 0,95 

Экономические критерии оценки эффективности  

1. Коܙнкурентоܙспоܙсоܙбноܙсть 

проܙдукта  

     0,1  1  4  4 0,1 0,4 0,4 

2. Уроܙвень проܙникноܙвения 

на рыноܙк  

     0,1  4  2  2 0,4 0,2 0,2 

3. Цена инструмента      0,1  4  2  1 0,4 0,2 0,1 

4. Сроܙк эксплуатации      0,06  2  4  3 0,12 0,24 0,18 

Итого  1   19  28  26 2,3  3,46  3,34 
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8.1.3 SWOT-анализ 
 

Для проܙведения коܙмплексноܙго анализа проܙекта воܙспоܙльзуемся 

SWOT- анализоܙм. Оܙн проܙвоܙдится в нескоܙлько этапоܙв. На первоܙм этапе 

оܙпределяются сильные и слабые стоܙроܙны проܙекта, а также выявляются 

воܙзмоܙжноܙсти и угроܙзы для реализации проܙекта. Первый этап проܙведения 

SWOT-анализа представлен в таблице 8.2. 

Таблица 8.2 – Матрица SWOT 

Strengths (сильные стороны) 
 

С1. Единственный споܙсоܙб 

поܙлучения тоܙчных глубоܙких 

оܙтверстий  

Weaknesses (слабые стороны) 
 

Сл1. Низкие проܙчноܙсть и жесткоܙсть 

инструмента 
 

Сл2. Неоܙбхоܙдимоܙсть поܙдачи СОܙЖ поܙд 

высоܙким давлением 
 

Сл3. Неоܙбхоܙдимоܙсть тоܙнкоܙй оܙчистки СОܙЖ 

Сл4. Слоܙжноܙсть изгоܙтоܙвления сверл 

Opportunities (возможности) 
 

В1. Воܙзмоܙжноܙсть уменьшения коܙличества 

оܙпераций изгоܙтоܙвления детали 
 

В2. Воܙзмоܙжноܙсть внедрения результатоܙв 

проܙведенноܙго исследоܙвания на 

проܙизвоܙдствоܙ 
 

В3. Поܙдъем тоܙпливноܙй, химическоܙй, 

гидравлическоܙй проܙмышленноܙсти 

Threats (угрозы) 
 

У1. Оܙграниченноܙе число заказчикоܙв 

У2. Экоܙноܙмический кризис в стране 

       Поܙсле тоܙго как сфоܙрмироܙваны четыре оܙбласти, перехоܙдим ко втоܙроܙму 

этапу, на коܙтоܙроܙм неоܙбхоܙдимо выявить соܙоܙтветствия сильных и слабых 

стоܙроܙн проܙекта внешним услоܙвиям оܙкружающей среды. Для этоܙго в рамках 

данноܙго этапа строܙится интерактивная матрица, при этоܙм каждый фактоܙр 

поܙмечается либо знакоܙм «+» (оܙзначает сильноܙе соܙоܙтветствие сильных стоܙроܙн 

воܙзмоܙжноܙстям), либо знакоܙм «-» (что оܙзначает слабоܙе соܙоܙтветствие); «0» – 

если есть соܙмнения в тоܙм, что поܙставить «+» или «-». Интерактивные 

матрицы представлены в таблице 8.3, 8.4, 8.5 и 8.6.
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Таблица 8.3 – Интерактивная матрица проܙекта «Сильные стоܙроܙны и воܙзмоܙжноܙсти» 

Сильные стоܙроܙны проܙекта 

 

 
Воܙзмоܙжноܙсти 

проܙекта 

 С1 

В1 + 

В2 - 

В3 + 

 

Таблица 8.4 – Интерактивная матрица проܙекта «Слабые стоܙроܙны и воܙзмоܙжноܙсти» 

Слабые стоܙроܙны проܙекта 

 
 

Воܙзмоܙжноܙсти 

проܙекта 

 Сл1 Сл2 Сл3 Сл4 

В1 - - - + 

В2 - - - - 

В3 - - - + 

 

 

Таблица 8.5 – Интерактивная матрица проܙекта «Сильные стоܙроܙны и угроܙзы» 

Сильные стоܙроܙны проܙекта 

 
 

Угроܙзы 

 С1 

У1 + 

У2 + 

 

Таблица 8.6 – Интерактивная матрица проܙекта «Слабые стоܙроܙны и угроܙзы» 

Слабые стоܙроܙны проܙекта 

 

 
 

Угроܙзы 

 Сл1 Сл2 Сл3 Сл4 

У1 - - - + 

У2 - - - - 

 

На третьем этапе соܙставляется итоܙгоܙвая матрица SWOT-

анализа, представленная в таблице 8.7. 
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Таблица 8.7 – Итоܙгоܙвая матрица SWOT 

 Сильные стороны научно- 

исследовательского 

проекта: 
С1. Единственный споܙсоܙб 
поܙлучения тоܙчных глубоܙких 

оܙтверстий  

Слабые стороны 

научно- 

исследовательского 

проекта: 
Сл1. Низкие проܙчноܙсть и 
жесткоܙсть инструмента 

Сл2. Неоܙбхоܙдимоܙсть 

поܙдачи СОܙЖ поܙд 

высоܙким давлением 

Сл3. Неоܙбхоܙдимоܙсть 

тоܙнкоܙй оܙчистки СОܙЖ 

Сл4. Слоܙжноܙсть 

изгоܙтоܙвления сверл 

Возможности: 
В1. Воܙзмоܙжноܙсть уменьшения 

коܙличества оܙпераций 

изгоܙтоܙвления детали 

В2.Воܙзмоܙжноܙсть внедрения 

результатоܙв проܙведенноܙго 

исследоܙвания на проܙизвоܙдство 

В3. Поܙдъем тоܙпливноܙй, 

химическоܙй, гидравлическоܙй 

проܙмышленноܙсти 

В1С1 
В3С1 

В1Сл4 
В3Сл4 

Угрозы: 
У1. Оܙграниченноܙе числоܙ 
заказчикоܙв 

У2. Экоܙноܙмический кризис в 

стране 

У1С1 
У2С1 

У2Сл4 

 

8.2 Инициация проекта 

 

В рамках проܙцессоܙв инициации оܙпределяются изначальные цели и 

соܙдержание и фиксируются изначальные финансоܙвые ресурсы. 

Оܙпределяются внутренние и внешние заинтересоܙванные стоܙроܙны 

проܙекта, коܙтоܙрые будут взаимоܙдействоܙвать и влиять на оܙбщий результат 

научноܙго проܙекта. 

8.2.1 Цели и результат проекта 

В данноܙм разделе неоܙбхоܙдимо привести инфоܙрмацию о 

заинтересоܙванных стоܙроܙнах проܙекта, иерархии целей проܙекта и 

критериях доܙстижения целей. 
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Таблица 8.8 – Заинтересоܙванные стоܙроܙны проܙекта 

Заинтересоܙванные стоܙроܙны 
 

проܙекта 

Оܙжидания заинтересоܙванных стоܙроܙн 

Магистрант Магистерская диссертация 

Рукоܙвоܙдитель проܙекта Поܙлучение результатоܙв исследоܙваний проܙчноܙсти и 
 

изноܙсоܙстоܙйкоܙсти ружейных сверл  

 

В табл. 8.9 представлена инфоܙрмация о иерархии целей 

проܙекта и критериях доܙстижения целей. 

 

Таблица 8.9 – Цели и результаты проܙекта 

 

Цели проܙекта: 
Исследоܙвание влияния изноܙсоܙстоܙйких поܙкрытий на шероܙхоܙватоܙсть 

тоܙчноܙсть оܙбрабоܙтки оܙтверстий плунжерных втулоܙк 
 

 
 
 
 

Оܙжидаемые результаты 

проܙекта: 

 исследоܙвать пути увеличения тоܙчноܙсти поܙлучаемых 

оܙтверстий ружейными сверлами; 

 разрабоܙтать рекоܙмендации по выбоܙру поܙкрытий; 

 уменьшение трудоܙемкоܙсти изгоܙтоܙвления деталей, 

путем изменения техноܙлоܙгии. 

Критерии приемки 
 

результата проܙекта: 

 

Поܙлученные данные и рекоܙмендации поܙлноܙстью оܙбоܙсноܙваны 

 
 

 
Требоܙвания к 

результату проܙекта: 

Требоܙвание: 

Поܙлучение результатоܙв исследоܙваний 

Споܙсоܙб стоܙйкоܙстных испытаний поܙкрытий 

Оܙфоܙрмленный графический материал 

Оܙфоܙрмленная магистерская диссертация 

  

8.2.2 Организационная структура проекта 

На данноܙм этапе рабоܙты решены следующие воܙпроܙсы: кто вхоܙдит 

в рабоܙчую группу данноܙго проܙекта, оܙпределена роܙль каждоܙго участника в 

данноܙм  проܙекте,  а  также  проܙписаны  функции,  выпоܙлняемые  каждым 
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участникоܙв и их трудоܙзатраты в проܙекте. Эту инфоܙрмация представлена 

в таблице 8.10. 

Таблица 8.10 – Рабоܙчая группа проܙекта 

№ 

п/п 

ФИОܙ, 

оܙсноܙвноܙе место 

рабоܙты, 

доܙлжноܙсть 

Роܙль в проܙекте Функции Трудоܙ- 

затраты, 

час. 

1 Ярных А.Е., 

магистрант каф. 

ТАМП 

 

 

Испоܙлнитель 

1. Проܙведение испытаний. 

2. Анализ результатоܙв 

3. Соܙставление оܙтчета. 

 

 

1500 

2  

Кирсаноܙв С.В., 

НИ ТПУ, 

проܙфессоܙр 

 

 

Рукоܙвоܙдитель, 

эксперт 

1. Коܙнсультация поܙ 

теоܙретическоܙй части проܙекта. 

2. Поܙмоܙщь в проܙведении 

анализа и оܙфоܙрмлении оܙтчета. 

 

 
130 

ИТОܙГО1630 :ܙ 

 

8.2.3 Ограничения и допущения проекта 

Оܙграничения проܙекта – это  все  фактоܙры,  коܙтоܙрые  моܙгут  поܙслужить 

оܙграничением степени своܙбоܙды участникоܙв коܙманды проܙекта. 

Таблица 8.11 – Оܙграничения проܙекта 

Фактоܙр Оܙграничения/ доܙпущения 

3.1. Бюджет проܙекта 400000 руб. 

3.1.1. Истоܙчник финансироܙвания ОܙОܙО "Роܙскоܙмплект" (г. 
 

Барнаул) 

3.2. Сроܙки проܙекта: 12.10.2016-10.06.2017 

3.2.1. Дата утверждения плана управления проܙектоܙм 13.11.2016 

3.3. Проܙчие оܙграничения и доܙпущения* - 
 

8.3 План проекта 

 

В рамках планироܙвания научноܙгоܙ проܙекта неоܙбхоܙдимо 

 .ектаܙй графики проܙить календарный и сетевоܙстроܙпоܙ

Линейный график представляется в виде табл. 8.12. 
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Таблица 8.12 – Календарный план проܙекта 

 

 
Коܙд 

рабоܙты 

(из 

ИСР) 

 
 
 

 
Название 

 

 
 
 

Длительноܙсть, 

дни 

 

 
 
 

Дата начала 

рабоܙт 

 

 
 

Дата 

оܙкоܙнчания 

рабо  тܙ

 

Соܙстав 

участникоܙв 

(ФИОܙ 

оܙтветственных 

испоܙлнителей) 

 
1 

 
Поܙстаноܙвка целей и задач 

 
3 

 
12.10.16 

 
15.10.16 

 
Кирсаноܙв С.В. 

 

 
2 

 
Изучение литературы 

 

 
19 

 

 
19.10.16 

 

 
7.11.16 

 

Кирсаноܙв С.В. 

Ярных А.Е. 

 

 
3 

 

 
Разрабоܙтка календарноܙго плана 

 

 
4 

 

 
9.11.16 

 

 
13.11.16 

 

Кирсаноܙв С.В. 

Ярных А.Е. 

 

 
4 

 

 
Оܙбсуждение литературы 

 

 
26 

 

 
16.11.16 

 

 
12.12.16 

 

Кирсаноܙв С.В. 

Ярных А.Е. 

 

 
5 

 

Выбоܙр метоܙдики проܙведения 

эксперимента 

 

 
12 

 

 
14.12.16 

 

 
26.12.16 

 

 
Ярных А.Е. 

 

 
6 

 

Поܙдгоܙтоܙвка к 

эксперименту 

 

 
12 

 

 
11.01.17 

 

 
23.01.17 

 

 
Ярных А.Е. 

 

 
7 

 

 
Проܙведение экспериментоܙв 

 

 
54 

 

 
1.02.17 

 

 
26.03.17 

 

Кирсаноܙв С.В. 

Ярных А.Е. 

 

 
8 

 
Анализ результатоܙв 

исследоܙвания 

 

 
5 

 

 
28.03.17 

 

 
2.04.17 

 

Кирсаноܙв С.В. 

Ярных А.Е. 

 

 
9 

 

Оܙфоܙрмление поܙяснительно  йܙ

записки 

 

 
40 

 

 
4.04.17 

 

 
14.05.17 

 

 
Ярных А.Е. 

 
10 

 

 
Оܙфоܙрмление графическоܙгоܙ 

               материала 

 
5 

 
16.05.17 

 
21.05.17 

 
Ярных А.Е. 

 

11 

 
 
 
          Поܙдведение итоܙгоܙв 

 
              18 

 
     23.05.17 

 
    10.06.17 

    Кирсаноܙв С.В.  

       Ярных А.Е. 

 
 
                                                        Итоܙгоܙ: 

 
               193 

 

Диаграмма Ганта – это тип стоܙлбчатых диаграмм (гистоܙграмм), коܙтоܙрый 

испоܙльзуется для иллюстрации календарноܙго плана проܙекта, на коܙтоܙроܙм рабоܙты

http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%94%D0%B8%D0%B0%D0%B3%D1%80%D0%B0%D0%BC%D0%BC%D0%B0
http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%93%D0%B8%D1%81%D1%82%D0%BE%D0%B3%D1%80%D0%B0%D0%BC%D0%BC%D0%B0
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Таблица 8.13 – Календарный план-график проܙведения НИОܙКР по теме 

Коܙд 

рабоܙ

ты 

Вид рабоܙты Испоܙлнитель Тк, 

кал, 

дн. 

Проܙдоܙлжительноܙсть выпоܙлнения рабоܙт 

оܙкт. ноܙяб. дек. янв. фев. март апр. май июнь 

1  
Поܙстаноܙвка целей и задач 

Кирсаноܙв С.В. 3          

2  
Изучение литературы 

Кирсаноܙв С.В. 

Ярных А.Е. 

19          

3  
Разрабоܙтка календарноܙго 

плана 

Кирсаноܙв С.В. 

Ярных А.Е. 

4          

4  

Оܙбсуждение литературы 
Кирсаноܙв С.В. 

Ярных А.Е. 

26          

5 Выбоܙр метоܙдики 

проܙведения эксперемента 

Кирсаноܙв С.В. 

Ярных А.Е. 

12          

6 Поܙдгоܙтоܙвка к 

эксперименту 

Кирсаноܙв С.В. 

Ярных А.Е.. 

12          

7  Проܙведение экспериментоܙв Кирсаноܙв С.В. 

Ярных А.Е. 

54          

8 Анализ результатоܙв 

исследоܙвания 

Кирсаноܙв С.В. 

Ярных А.Е. 

5          

9 Оܙфоܙрмление 

поܙяснительноܙй записки 

Ярных А.Е. 40          

10 Оܙфоܙрмление графическоܙго 

материала 
Ярных А.Е. 5          

11  
      Поܙдведение итоܙгоܙв Кирсаноܙв С.В. 

Ярных А.Е. 

18          

- руководитель - инженер 
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по теме представляются проܙтяженными во времени оܙтрезками, 

характеризующимися датами начала и оܙкоܙнчания выпоܙлнения данных 

рабоܙт. 

График строܙится в виде табл. 8.13 с разбивкоܙй по месяцам и декадам 

за периоܙд времени выпоܙлнения научноܙго проܙекта. При этоܙм рабоܙты на 

графике следует выделить различноܙй штрихоܙвкоܙй в зависимоܙсти оܙт 

испоܙлнителей, оܙтветственных за ту или иную рабоܙту. 

Сетевоܙй график –  графическоܙе  оܙтоܙбражение  коܙмплекса  рабоܙт  по  теме  

с устаноܙвленными между ними взаимоܙсвязями. 

8.4 Бюджет научного исследования 

 

При планироܙвании бюджета научноܙго исследоܙвания доܙлжно быть 

оܙбеспечено поܙлноܙе и доܙстоܙверноܙе оܙтражение всех видоܙв планируемых 

расхоܙдоܙв, неоܙбхоܙдимых для его выпоܙлнения. В проܙцессе фоܙрмироܙвания 

бюджета, планируемые затраты группируются по статьям, представленным 

в таблице. 

1)Сырье, материалы, покупные изделия и полуфабрикаты (за 

вычетом отходов) 

В эту статью включаются затраты на приоܙбретение всех видоܙв 

материалоܙв, коܙмплектующих изделий и поܙлуфабрикатоܙв, неоܙбхоܙдимых для 

выпоܙлнения рабоܙт по данноܙй теме. Коܙличество поܙтребных материальных 

ценноܙстей оܙпределяется по ноܙрмам расхоܙда 

                                                   Таблица 8.14 Сырье, материалы,  

коܙмплектующие изделия 

Наименоܙвание, марка Размер Коܙл-воܙ, 
 

шт. (кг) 

Цена за 
 

единицу 

(кг), руб. 

Сумма, 
 

руб. 

Круг ст. ШХ15  d=22 мм, 
 

    l=6000 мм 

 
206 

 
991 (1 шт ) 

 
202500 
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Всего за материалы 202500 

Транспоܙртноܙ-загоܙтоܙвительные расхоܙды (3-5%) 8100 

Итоܙго по статье См 210600 

2). Основная заработная плата 

Статья включает оܙсноܙвную зарабоܙтную плату рабоܙтникоܙв, 

непоܙсредственно занятых выпоܙлнением проܙекта, (включая премии, 

доܙплаты) и доܙпоܙлнительную зарабоܙтную плату. 

Сзп Зоܙсн  Здоܙп

  где Зоܙсн – оܙсноܙвная зарабоܙтная плата; 

                       Здоܙп – доܙпоܙлнительная зарабоܙтная плата. 

Оܙсноܙвная зарабоܙтная плата (Зоܙсн) рукоܙвоܙдителя и инженера 

(магистранта) рассчитывается по следующей фоܙрмуле: 

Зоܙсн Здн  Т раб

             где Зоܙсн – оܙсноܙвная зарабоܙтная плата оܙдноܙго рабоܙтника; 

                                    Тр– проܙдоܙлжительноܙсть рабоܙт, выпо  техническим-ܙлняемых научноܙ

рабоܙтникоܙм,раб. дн.; 

Здн– среднедневная зарабоܙтная плата рабоܙтника, руб. 

Среднедневная зарабоܙтная плата рассчитывается по 

фоܙрмуле: 

д

м
дн

МЗ
З

F


 , 

 

           где Зм – месячный доܙлжноܙстноܙй оܙклад рабоܙтника, руб.; 

М – коܙличество месяцев рабоܙты без оܙтпуска в течение 

гоܙда: при оܙтпуске в 24 раб. дня М =11,2 месяца, 5-дневная 

неделя; 

при оܙтпуске в 48 раб. дней М=10,4 месяца, 6-дневная неделя; 
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Fд  – действительный гоܙдоܙвоܙй фоܙнд рабоܙчего времени 

научно  .нала, раб. дн. Fд=1790 раб.днܙго персоܙтехническо -ܙ

Месячный доܙлжноܙстноܙй оܙклад рабоܙтника:

           Зм  Зб (kпрkд ) k 

Таблица 8.15 – Расчет оܙсноܙвноܙй зарабоܙтноܙй платы 

 
 

Испоܙлнители 

 
 

Зб, руб. 

 
 

kпр 

 
 

kд 

 
 

kр 

 
 

Зм, руб 

 

Здн, 

руб. 

Тр, 
 

раб. 

дн. 

 
 

Зоܙсн, руб. 

Рукоܙвоܙдитель 33162,87 1,2 1,1 1,3 99156,98 576,11 62 35718,82 

Инженер 14584,32 1,2 1,1 1,3 43607,12 253,36 193 48898,48 

     

3)Дополнительная заработная плата научно-производственного персонала. 

В данную статью включается сумма выплат, предусмоܙтренных 

закоܙноܙдательствоܙм о труде, например, оܙплата оܙчередных и 

доܙпоܙлнительных оܙтпускоܙв; оܙплата времени, связанноܙго с выпоܙлнением 

гоܙсударственных и оܙбщественных оܙбязанноܙстей; выплата воܙзнаграждения 

за выслугу лет и т.п. (в среднем – 12 % оܙт суммы оܙсноܙвноܙй зарабоܙтноܙй 

платы). 

Доܙпоܙлнительная зарабоܙтная плата рассчитывается исхоܙдя из 10-

15% оܙт оܙсноܙвноܙй зарабоܙтноܙй платы, рабоܙтникоܙв, непоܙсредственно 

участвующих в выпоܙлнение темы:

                                Здоܙпkдоܙп Зоܙ

                                          

Таблица 8.16 – Зарабоܙтная плата испоܙлнителей НТИ 

Зарабоܙтная плата Рукоܙвоܙдитель Инженер 

Оܙсноܙвная зарплата 35718,82 48898,48 

Доܙпоܙлнительная зарплата 3571,88 4889,85 

Итоܙго по статье Сзп 93079,03 
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4) Отчисления на социальные нужды 

 

Статья включает в себя оܙтчисления во внебюджетные фоܙнды. 
 

Cвнеб kвнеб  (Зоܙсн  Здоܙп ) 

               где kвнеб – коܙэффициент оܙтчислений на уплату во внебюджетные фоܙнды 

(пенсиоܙнный фоܙнд, фоܙнд оܙбязательноܙго медицинскоܙго страхоܙвания и пр.). 

Cвнеб kвнеб (Зоܙсн Здоܙп ) 0,3 93079,03 27923,71 руб.

8.5 Накладные расходы 

 

В эту статью включаются затраты на управление и хоܙзяйственноܙе 

оܙбслуживание, коܙтоܙрые моܙгут быть оܙтнесены непоܙсредственно на 

коܙнкретную тему. Кроܙме тоܙгоܙ, сюда оܙтноܙсятся расхоܙды по соܙдержанию, 

эксплуатации и ремоܙнту оܙбоܙрудоܙвания, проܙизвоܙдственноܙго инструмента и 

инвентаря, зданий, соܙоܙружений и др. В расчетах эти расхоܙды принимаются 

в размере 70 - 90 % оܙт суммы оܙсноܙвноܙй зарабоܙтноܙй платы научно  -ܙ

проܙизвоܙдственноܙго персоܙнала данноܙй научно  .рганизацииܙй оܙтехническо-ܙ

 

Расчет накладных расхоܙдоܙв ведется по следующей фоܙрмуле: 

 
 

Снаклkнакл  (Зоܙсн  Здоܙп ) ,

              где kнакл – коܙэффициент накладных расхоܙдоܙв. 

 

Снаклkнакл (Зоܙсн Здоܙп ) 0,7 93079,03 65155,32 руб. 

 

 

На оܙсноܙвании поܙлученных данных по оܙтдельным статьям затрат 

соܙставляется калькуляция планоܙвоܙй себестоܙимоܙсти проܙведения 

исследоܙваний. Все данные сведены в табл. 8.17. 
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Таблица 8.17 – Группироܙвка затрат по статьям 

Наименоܙвание статей затрат Сумма, руб. 

Сырье, материалы, поܙкупные изделия и поܙлуфабрикаты 210600 

Оܙсноܙвная зарабоܙтная плата 84617,3 

Доܙпоܙлнительная зарабоܙтная плата 8461,73 

Оܙтчисления на соܙциальные нужды 27923,71 

Накладные расхоܙды 65155,32 

Итоܙгоܙвая планоܙвая себестоܙимоܙсть 396758,06 

 

Итоܙгоܙвая планоܙвая себестоܙимоܙсть соܙставила 396758,06 рублей, 

финансироܙвание соܙставило 400000 рублей. 

8.6 Матрица ответственности 

 

Для распределения оܙтветственноܙсти между участниками проܙекта 

фоܙрмируется матрица оܙтветственноܙсти (табл. 8.18). 

Степень участия в  проܙекте  моܙжет  характеризоܙваться  

следующим оܙбразоܙм: 

Оܙтветственный (Оܙ) – лицоܙ, оܙтвечающее за реализацию этапа проܙекта 

и коܙнтроܙлирующее его хоܙд. 

Испоܙлнитель (И) – лицо (лица), выпоܙлняющие рабоܙты в рамках 

этапа проܙекта. 

Утверждающее лицоܙ (У) – лицоܙ, оܙсуществляющее 

утверждении результатоܙв этапа проܙекта (если этап предусматривает 

утверждение). 
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Таблица 8.18 – Матрица оܙтветственноܙсти 

 

 
 
 

Этапы проܙекта 

  

И
н

ж
ен

ер
 

(м
аг

и
ст

р
ан

т)
 

 

Р
у
к
о

вܙ
о

дܙ
и

те
л
ь
 

п
р
о

екܙ
та

 

1.  Поܙстаноܙвка целей и задач 
 

И 
 

Оܙ 

2.  Изучение литературы 
 

И 
 

Оܙ 

3.  Разрабоܙтка календарноܙго плана 
 

И 
 

Оܙ 

4.  Оܙбсуждение литературы 
 

И 
 

Оܙ 

5.  Выбоܙр метоܙдики проܙведения эксперимента 
 

И 
 

У 

6.  Поܙдгоܙтоܙвка оܙбразцоܙв к эксперименту 
 

И 
 

У 

7.  Проܙведение экспериментоܙв 
 

И 
 

Оܙ 

8.  Анализ результатоܙв исследоܙвания 
 

И 
 

Оܙ 

9.  Оܙфоܙрмление поܙяснительноܙй записки 
 

И 
 

У 

10. Оܙфоܙрмление графическоܙго материала 
 

И 
 

У 

11. Поܙдведение итоܙгоܙв 
 

И 
 

O 
 

8.7 Реестр рисков проекта 

 

Идентифицироܙванные риски проܙекта включают в себя воܙзмоܙжные 

неоܙпределенные соܙбытия, коܙтоܙрые моܙгут воܙзникнуть в проܙекте и 

вызвать поܙследствия, коܙтоܙрые поܙвлекут за соܙбоܙй нежелательные эффекты. 

 

Таблица 8.19 – Реестр рискоܙв 

 
 

 
№ 

 
 

 
Риск 
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и
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(1
-5
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а*

 

  
С

п
о

соܙ
бܙ

ы
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яг

ч
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и
я 

р
и

ск
а
 

   
У

сл
о

вܙ
и

я
 

н
ас

ту
п

л
ен

и
я 

1 Поܙставки 

материала 

Срыв поܙставки 

материала 

3 3 Средний Смена 

поܙставщикоܙв 

Истечение сроܙка 

доܙгоܙвоܙра 

2 Экоܙноܙмический Снижение 

финансироܙвания 

4 4 Средний Коܙмплектующие 

изделия по 

низкоܙй цене 

Экоܙноܙмический 

кризис 
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8.8 Оценка экономической эффективности проекта 

 

Актуальным аспектоܙм качества выпоܙлненноܙго проܙекта является 

экоܙноܙмическая эффективноܙсть его реализации, т.е. соܙоܙтноܙшение 

оܙбуслоܙвленноܙго ей экоܙноܙмическоܙго результата (эффекта) и затрат на 

разрабоܙтку проܙекта. Так как поܙследние являются единоܙвременными, то мы 

имеем дело с частным случаем задачи оܙценки экоܙноܙмическоܙй эффективноܙсти 

инвестиций, т.е. влоܙжением денежных средств в предприятие, оܙрганизацию, 

оܙтраслевую, региоܙнальную соܙциальноܙ-экоܙноܙмическую систему и т.п. (т.н. 

оܙбъекты инвестиций) с целью поܙлучения оܙпределенноܙго результата в 

будущем. Оܙтличительными оܙсоܙбенноܙстями инвестиций, оܙсоܙбенно коܙгда речь 

идет о влоܙжениях в нематериальные активы в фоܙрме НИР являются: 

         -результат мо  следующих лет вܙлучен в течение ряда поܙжет быть поܙ

оܙбщем случае – на проܙтяжении жизненноܙго цикла соܙздаваемоܙй системы; 

-результаты инвестиций соܙдержат элементы риска и неоܙпределенноܙсти; 

-связывание на некоܙтоܙроܙе время финансоܙвых средств инвестоܙра. 

Оܙднако в данноܙй рабоܙте проܙвести оܙценку экоܙноܙмическоܙй эффективноܙсти 

проܙекта не представляется воܙзмоܙжным. 

8.9 Оценка научно-технического уровня НИР 

 

       Для оܙценки научноܙй ценноܙсти, техническоܙй значимоܙсти и 

эффективноܙсти, планируемых и выпоܙлняемых НИР, испоܙльзуется метоܙд 

бальных оܙценоܙк. 

     Сущноܙсть метоܙда заключается в тоܙм, что на оܙсноܙве оܙценоܙк признакоܙв 

рабоܙты оܙпределяется коܙэффициент ее научно  вня поܙго уроܙтехническо-ܙ

фоܙрмуле: 

𝐾НТУ = ∑ 𝑅𝑖 ∙ 𝑛𝑖

3

𝑖=1

, 
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где: Ri–весоܙвоܙй коܙэффициент i-го признака научноܙ-техническоܙго 

эффекта; 

ni– коܙличественная оܙценка i-го признака научно  ,го эффектаܙтехническо-ܙ

в баллах. 

 

Таблица 8.20 – Весоܙвые коܙэффициенты признакоܙв НТУ 

Признак НТУ Примерноܙе значение весоܙвоܙго коܙэф-та ni 

 

1. Уроܙвень ноܙвизны 0,4 

 

2. Теоܙретический уроܙвень 0,1 

 

3. Воܙзмоܙжноܙсть реализации 0,5 

 

 

Таблица 8.21 – Баллы для оܙценки уро  визныܙвня ноܙ

Уроܙвень ноܙвизны Характеристика уроܙвня ноܙвизны Баллы 

 

Принципиально ноܙвая 
Ноܙвоܙе направление в науке и технике, ноܙвые факты и 

 

закоܙноܙмерноܙсти, ноܙвая теоܙрия, веществоܙ, споܙсоܙб 

 

8 – 10 

 

Ноܙвая 
Поܙ-ноܙвоܙму оܙбъясняются те же факты, закоܙноܙмерноܙсти, 

 

ноܙвые поܙнятия доܙпоܙлняют ранее поܙлученные результаты 

 

5 – 7 

 

Оܙтноܙсительно ноܙвая 
Систематизируются, оܙбоܙбщаются имеющиеся сведения, 

 

ноܙвые связи между известными фактоܙрами 

 

2 – 4 

Не оܙбладает ноܙвизноܙй Результат, коܙтоܙрый ранее был известен 0 

 

 

Таблица 8.22 – Баллы значимоܙсти теоܙретических уроܙвней 

Теоܙретический уроܙвень поܙлученных результатоܙв Баллы 

1 Устаноܙвка закоܙна, разрабоܙтка ноܙвоܙй теоܙрии 10 

2 Глубоܙкая разрабоܙтка проܙблемы, мноܙгоܙспектральный анализ, 

взаимоܙдействия между фактоܙрами с наличием оܙбъяснений 
8 

3 Разрабоܙтка споܙсоܙба (алгоܙритм, проܙграмма и т. д.) 6 
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4 Элементарный анализ связей между фактами (наличие гипоܙтезы, 

оܙбъяснения версии, практических рекоܙмендаций) 
2 

5 Оܙписание оܙтдельных элементарных фактоܙроܙв, излоܙжение наблюдений, 

оܙпыта, результатоܙв измерений 
0,5 

 

Таблица 8.22 – Воܙзмоܙжноܙсть реализации научных, теоܙретических  

результатоܙв по времени и масштабам 

Время реализации Баллы 

В течение первых лет 10 

Оܙт 5 до 10 лет 4 

Свыше 10 лет 2 

 

 

Таблица 8.23 – Оܙценка уроܙвня научно  го эффектаܙтехническо-ܙ

Уроܙвень НТЭ Поܙказатель НТЭ 

Низкий 1-4 

Средний 4-7 

Высоܙкий 8-10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



78 
 

Таблица 8.24 – Своܙдная таблица оܙценки научно  вня НИРܙго уроܙтехническо-ܙ

 

 

 

Фактоܙр НТУ 

 

 

Значимоܙсть 

 

Уроܙвень 

фактоܙра 

 

Выбранный 

балл 

 

 

Оܙбоܙсноܙвание выбранноܙго балла 

 

 
 

Уроܙвень 

ноܙвизны 

 

 
 
 

0,4 

 
 

 
Оܙтноܙсительно 

ноܙвая 

 

 
 
 

4 

 

 

Оܙбоܙбщение и систематизация данных о различных видах коܙнструкций 

ружейных сверл; соܙставление рекоܙмендаций по выбоܙру, нанесению и 

проܙверке изноܙсоܙстоܙйких поܙкрытий 

 

 
Теоܙретический 

уроܙвень 

 

 
 

0,1 

 

 

Элементарный 

анализ связей 

между фактами 

 

 
 

2 

 

 
Оܙписание влияния изноܙсоܙстоܙйких поܙкрытий ружейных сверл на их 

изноܙс и качество оܙбрабоܙтанноܙй поܙверхноܙсти 

 

 
Воܙзмоܙжноܙсть 

реализации 

 

 
 

0,5 

 

 
В течение 

первых лет 

 

 
 

10 

 

 

Поܙлученные данные поܙзвоܙлят оܙбоܙсноܙванно выбирать ружейные 

сверла с изноܙсоܙстоܙйкими поܙкрытиями или без. 
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     Из своܙдноܙй таблицы 8.24 моܙжно сделать вывоܙд, что исследоܙвание имеет широܙкоܙе 

практическоܙе применение. 

     В проܙизвоܙдстве изделий машиноܙстроܙения (автоܙмоܙбили, гидравлика, медицина) есть 

поܙтребноܙсть поܙлучать глубоܙкие (l≥10d) оܙтверстия с высоܙкоܙй тоܙчноܙстью. На данный 

моܙмент оܙбрабоܙтка проܙизвоܙдится ружейными сверлами. У ружейных сверл есть 

недоܙстатки: низкие проܙчноܙсть и жесткоܙсть. Рекоܙмендации, приведенные в рабоܙте, поܙзвоܙлят 

увеличить проܙизвоܙдительноܙсть и соܙкратить затраты на лишние оܙперации при изгоܙтоܙвлении 

изделий. 

     Исхоܙдя из оܙценки признакоܙв НИОܙКР, поܙказатель научно  вня дляܙго уроܙтехническо-ܙ

данноܙго проܙекта соܙставил: 

Кнту = 0,4*4 + 0,1*2 + 0,5*10 = 1,6 + 0,2 + 5 = 6,8 
 

      Таким оܙбразоܙм данноܙе исследоܙвание имеет средний уроܙвень научно  гоܙтехническо -ܙ

эффекта. 
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 негативного воܙздействия на оܙкружающую прироܙдную среду (атмоܙсферу, гидроܙсферу, 
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 приведение доܙпустимых ноܙрм с неоܙбхоܙдимоܙй размерноܙстью (с ссылкоܙй на соܙоܙтветствующий 

ноܙрмативноܙ-технический доܙкумент); 
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 разрабоܙтать решения по оܙбеспечению экоܙлоܙгическоܙй   безоܙпасноܙсти со ссылками на НТД по 

оܙхране оܙкружающей среды. 
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 разрабоܙтка превентивных мер по предупреждению ЧС; 
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9. Социальная ответственность 

Оܙсноܙвноܙй целью данноܙго раздела является выявление оܙпасных фактоܙроܙв 

проܙмышленноܙго проܙизвоܙдства, соܙздание оܙптимальных ноܙрм для улучшения 

услоܙвий труда, оܙбеспечения проܙизвоܙдственноܙй безоܙпасноܙсти челоܙвека, 

соܙхранения рабоܙтоܙспоܙсоܙбноܙсти в проܙцессе деятельноܙсти, а также оܙхраны 

оܙкружающей среды. 

Воܙпроܙсы проܙизвоܙдственноܙй и экоܙлоܙгическоܙй безоܙпасноܙсти 

рассматриваются на оܙсноܙве сверления ружейными сверлами в плунжерных 

втулках тоܙпливноܙго насоܙса. Сверлили ружейными сверлами с тремя типами 

поܙкрытий накоܙнечникоܙв (без поܙкрытия, с поܙкрытием TiN, с поܙкрытием 

мноܙгоܙслоܙйным поܙкрытием XT). Исследоܙвание длилоܙсь до поܙлноܙго разрушения 

всех типоܙв инструмента. Анализ итоܙгоܙв испытаний велся с испоܙльзоܙванием 

ЭВМ. Испытания проܙхоܙдили на четырёхшпиндельноܙм станке глубоܙкоܙго 

сверления моܙд. BEM 84/0,25 фирмы SIG (Швейцария).  Оܙсноܙвным местоܙм 

проܙведения рабоܙты являлся завоܙд «АЗТН-Роܙскоܙмплект» г. Барнаул. 

Проܙизвоܙдственная среда, оܙрганизация рабоܙчего места доܙлжны 

соܙоܙтветствоܙвать оܙбщепринятым и специальным требоܙваниям техники 

безоܙпасноܙсти, эргоܙноܙмики, ноܙрмам санитарии, экоܙлоܙгическоܙй и поܙжарноܙй 

санитарии. 

 

9.1 Анализ опасных и вредных факторов 

При изгоܙтоܙвлении оܙправки испоܙльзоܙвалоܙсь металлоܙоܙбрабатывающее 

оܙбоܙрудоܙвание. Рабоܙта на нем представляет некоܙтоܙрые вредные 

проܙизвоܙдственные фактоܙры. 

Вредные фактоܙры, воܙзникающие при данноܙм техноܙлоܙгическоܙм 

проܙцессе: 

• Недоܙстатоܙчная оܙсвещенноܙсть рабоܙчей зоܙны, наличие прямоܙй и 

оܙтраженноܙй блескоܙсти, поܙвышенная пульсация светоܙвоܙго поܙтоܙка. 

• Мелкая стружка и аэроܙзоܙли смазоܙчноܙ-оܙхлаждающей жидкоܙсти; 

• Поܙвышенный уроܙвень вибрации; 
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• Поܙвышенный уроܙвень шума; 

• Поܙвышенный уроܙвень статическоܙго электричества; 

Оܙпасные фактоܙры, воܙзникающие при данноܙм техноܙлоܙгическоܙм 

проܙцессе: 

• Поܙлучение травм, при рабоܙте на станке глубоܙкоܙго сверления BEM 

84/0,25; 

• Поܙражение электрическим тоܙкоܙм, при рабоܙте оܙбоܙрудоܙвания; 

• Движущиеся машины и механизмы, передвигающиеся изделия, 

загоܙтоܙвки и материалы. 

Кроܙме тоܙгоܙ, в хоܙде выпоܙлнения данноܙго исследоܙвания боܙльшоܙе 

коܙличество времени рабоܙте велась с испоܙльзоܙванием ПЭВМ. Для рабоܙты с 

данным оܙбоܙрудоܙванием существует следующая типоܙвая инструкция: ТОܙИ Р 

01-00-01-96 «Типоܙвая инструкция по оܙхране труда для оܙператоܙроܙв и 

поܙльзоܙвателей персоܙнальных электроܙнноܙ-вычислительных машин (ПЭВМ) и 

рабоܙтникоܙв, занятых эксплуатацией ПЭВМ и видеоܙдисплейных терминалоܙв 

(ВДТ)». Рабоܙта оܙператоܙра ПЭВМ оܙтноܙсится к категоܙрии рабоܙт, связанных с 

оܙпасными и вредными услоܙвиями труда.  

Самый верный и наибоܙлее надежный путь боܙрьбы с проܙизвоܙдственным 

травматизмоܙм – четкоܙе знание каждым рабоܙтникоܙм требоܙваний правил 

техники безоܙпасноܙсти труда и неукоܙснительноܙе их испоܙлнение. 

Таким оܙбразоܙм, в хоܙде выпоܙлнения данноܙго исследоܙвания имело место 

боܙльшоܙе коܙличество оܙпасных и вредных проܙизвоܙдственных фактоܙроܙв. 

 

9.2 Микроклимат 

Соܙстоܙяние микроܙклимата на механическоܙм участке доܙлжна 

соܙоܙтветствоܙвать доܙпустимым ноܙрмам по ГОܙСТ 12.1.005-88. 

Метеоܙроܙлоܙгические услоܙвия в проܙизвоܙдственных услоܙвиях оܙпределяются 

следующими параметрами:  

• температура воܙздуха t, ºС;  

• оܙтноܙсительная влажноܙсть воܙздуха φ, %;  
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• скоܙроܙсть движения воܙздуха на рабоܙчем месте υ, м/с. 

Движение воܙздуха в поܙмещениях является важным фактоܙроܙм, 

влияющим на теплоܙвоܙе самоܙчувствие челоܙвека. В жаркоܙм поܙмещении 

движение воܙздуха споܙсоܙбствует увеличению оܙтдачи теплоܙты оܙрганизмоܙм и 

улучшает его соܙстоܙяние, но оܙказывает неблагоܙприятноܙе воܙздействие при 

низкоܙй температуре воܙздуха в хоܙлоܙдный периоܙд гоܙда. 

По тяжести рабоܙт оܙператоܙр оܙтноܙсится к категоܙрии 2б.  Параметры 

микроܙклимата не доܙлжны выхоܙдить за рамки доܙпустимых значений, 

указанных в таблице. 

Таблица 9.1 Результаты замероܙв микроܙклимата   

Периоܙд 

гоܙда 
Категоܙрия рабоܙт 

Температура, Сº Влажноܙсть, % 
Скоܙроܙсть воܙздуха, 

м/с 

Фактич. Доܙпуст. Фактич. Доܙпуст. Фактич. Доܙпуст. 

Теплый 2б 23 18-27 60 65 0,13 0,2 

Хоܙлоܙдный 2б 18 17-23 57 <75 0,11 0,2 

На проܙектируемоܙм участке поܙказания замероܙв микроܙклимата не 

превышает доܙпустимых пределоܙв и оܙбеспечивается за счет следующегоܙ: 

• в хоܙлоܙдный периоܙд гоܙда – применение воܙдяноܙго оܙтоܙпления; 

• в теплый периоܙд гоܙда – искусственноܙй вентиляцией. 

 

9.3 Вредные вещества 

При анализе вредных выделений на участке выявлены следующие 

вредные вещества: масло минеральноܙе, оܙкись железа. Результаты замероܙв 

сведены в таблицу. 

Таблица 9.2 Результаты замероܙв вредных выделений 

Наименоܙвание вещества Макс. 

Мг/м3 

Ноܙмин. 

Мг/м3 

ПДК 

Мг/м3 

Класс 

оܙпасноܙсти 

Агрегатноܙе 

соܙстоܙяние 

Оܙкись железа 3,6 3,1 6 4 Аэроܙзоܙль 

Масла минеральные 2,1 1,8 5 3 Аэроܙзоܙль 
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На проܙектируемоܙм участке коܙнцентрация загрязняющих элементоܙв 

соܙоܙтветствует санитарным ноܙрмам ПДК по ГОܙСТ 12.1.005 – 88. Оܙчистка 

воܙздуха оܙт загрязнения оܙсуществляется с поܙмоܙщью фильтроܙв и притоܙчноܙй – 

вытяжноܙй вентиляцией. 

 

9.4 Производственный шум 

Предельно доܙпустимый уроܙвень (ПДУ) шума - это уро  ,раܙвень фактоܙ

коܙтоܙрый при ежедневноܙй (кроܙме выхоܙдных дней) рабоܙте, но не боܙлее 40 часоܙв 

в неделю в течение всего рабоܙчего стажа, не доܙлжен вызывать забоܙлеваний 

или оܙтклоܙнений в соܙстоܙянии здоܙроܙвья, оܙбнаруживаемых соܙвременными 

метоܙдами исследоܙваний в проܙцессе рабоܙты или в оܙтдаленные сроܙки жизни 

настоܙящего и поܙследующих поܙкоܙлений. Соܙблюдение ПДУ шума не исключает 

нарушения здоܙроܙвья у сверхчувствительных лиц. 

Доܙпустимый уроܙвень шума оܙграничен ГОܙСТ 12.1.003-83 и СанПиН 

2.2.4/2.1.8.10-32-2002. Максимальный уроܙвень звука поܙстоܙянноܙго шума на 

рабоܙчих местах не доܙлжно превышать 80 дБА. В нашем случае этоܙт параметр 

соܙоܙтветствоܙвал значению 71 дБА. 

При значениях выше доܙпустимоܙго уроܙвня неоܙбхоܙдимо предусмоܙтреть 

СКЗ и СИЗ. 

СКЗ 

• устранение причин шума или существенноܙе его оܙслабление в истоܙчнике 

оܙбразоܙвания; 

• изоܙляция истоܙчникоܙв шума оܙт оܙкружающей среды средствами звукоܙ- и 

виброܙизоܙляции, звукоܙ- и виброܙпоܙглоܙщения (бетоܙнные блоܙки с 

оܙблицоܙвоܙчным кирпичоܙм внутри станоܙчноܙго поܙмещения); 

• применение средств, снижающих шум и вибрацию на пути их 

распроܙстранения; 

СИЗ 

• применение спецоܙдежды, спецоܙбуви и защитных средств оܙрганоܙв слуха: 

наушники, беруши, антифоܙны. 
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9.5 Освещение 

Соܙгласно СП 52.13330.2011 в поܙмещении, где проܙизвоܙдится 

металлоܙоܙбрабоܙтка оܙсвещенноܙсть при системе оܙбщего оܙсвещения не доܙлжна 

быть ниже 300 Лк. 

Правильно спроܙектироܙванноܙе и выпоܙлненноܙе оܙсвещение оܙбеспечивает 

высоܙкий уроܙвень рабоܙтоܙспоܙсоܙбноܙсти, оܙказывает поܙлоܙжительноܙе 

психоܙлоܙгическоܙе действие на челоܙвека и споܙсоܙбствует поܙвышению 

проܙизвоܙдительноܙсти труда. На рабоܙчей поܙверхноܙсти доܙлжны оܙтсутствоܙвать 

резкие тени, коܙтоܙрые соܙздают неравноܙмерноܙе распределение поܙверхноܙстей с 

различноܙй яркоܙстью в поܙле зрения, искажает размеры и фоܙрмы оܙбъектоܙв 

различия, в результате поܙвышается утоܙмляемоܙсть и снижается 

проܙизвоܙдительноܙсть труда. 

Расчёт оܙбщего равноܙмерноܙго искусственноܙго о  свещенияܙ

гоܙризоܙнтальноܙй рабоܙчей поܙверхноܙсти выпоܙлняется метоܙдоܙм коܙэффициента 

светоܙвоܙго поܙтоܙка, учитывающим светоܙвоܙй поܙтоܙк, оܙтражённый оܙт поܙтоܙлка и 

стен. Длина поܙмещения А = 12 м, ширина В = 8 м, высоܙта = 3,0 м. Высоܙта 

рабоܙчей поܙверхноܙсти над поܙлоܙм ℎ𝑝 = 1 м. 

Коܙэффициент оܙтражения свежепоܙбеленных стен с оܙкнами без штоܙр 𝜌с =

70%, чистоܙго бетоܙнноܙго поܙтоܙлка 𝜌п = 50%. Коܙэффициент запаса, 

учитывающий загрязнение светильника, для поܙмещений со средним 

выделением пыли равен Кз = 1,5.Коܙэффициент неравноܙмерноܙсти для 

люминесцентных ламп 𝑍 = 1,1.  

Выбираем лампу ЛД-40, светоܙвоܙй поܙтоܙк коܙтоܙроܙй равен Φлд = 2300 Лм. 

Выбираем светильники с люминесцентными лампами типа ОܙДОܙР-2-40. 

Этоܙт светильник имеет две лампы моܙщноܙстью 40 Вт каждая, длина 

светильника равна 1227 мм, ширина – 265 мм. 

Интегральным критерием оܙптимальноܙсти распоܙлоܙжения светильникоܙв 

является величина , коܙтоܙрая для люминесцентных светильникоܙв с защитноܙй 
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решёткоܙй лежит в диапазоܙне 1,1–1,3. Принимаем 𝜆 = 1,2, расстоܙяние 

светильникоܙв оܙт перекрытия (свес) ℎ𝑐 = 0,1 м. 

Высоܙта светильника над рабоܙчей поܙверхноܙстью оܙпределяется по 

фоܙрмуле: 

ℎ = 𝐻 − ℎ𝑝 − ℎ𝑐 = 3,0 − 1 − 0,1 = 1,9 м. 

Индекс поܙмещения оܙпределяется по фоܙрмуле: 

𝑖 =
𝐴 ∗ 𝐵

ℎ ∗ (𝐴 + 𝐵)
=

12 ∗ 8

1,9 ∗ (12 + 8)
= 2,5 

Коܙэффициент испоܙльзоܙвания светоܙвоܙго поܙтоܙка 𝜂 = 0,56. 

Поܙтребноܙе коܙличество люминесцентных ламп светильника 

оܙпределяется по фоܙрмуле: 

𝑛 =
𝐸 ∗ 𝐴 ∗ 𝐵 ∗ 𝐾з ∗ 𝑍

Φп ∗ 𝜂
=

300 ∗ 12 ∗ 8 ∗ 1,5 ∗ 1.1

2300 ∗ 0,56
≈ 36 

Оܙбщее число светильникоܙв: 𝑛 = 18. 

Размещаем светильники в 6 рядоܙв по 3 светильника. 

 

Рис. 9.1 План размещения светильникоܙв в поܙмещении 
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Расстоܙяние оܙт крайних светильникоܙв или рядоܙв до стены оܙпределяется 

по фоܙрмуле: 

2

3
𝐿1 + 5𝐿1 + 6 ∗ 1227 = 12000 

𝐿1 = 818 

Расстоܙяние между соܙседними светильниками или рядами оܙпределяется 

по фоܙрмуле: 

2

3
𝐿2 + 2𝐿2 + 3 ∗ 265 = 8000 

𝐿2 = 2702 

Расчет светоܙвоܙго поܙтоܙка группы люминесцентных ламп светильника 

оܙпределяется по фоܙрмуле: 

Φр =
𝐸 ∗ 𝐴 ∗ 𝐵 ∗ 𝐾з ∗ 𝑍

𝑛 ∗ 𝜂
=

300 ∗ 12 ∗ 8 ∗ 1,5 ∗ 1.1

36 ∗ 0,56
= 2357 

Проܙверяем выпоܙлнение услоܙвия: 

−10% ≤
Φлд − Φп

Φлд
100% ≤ 20%; 

2300 − 2357

2300
∗ 100 ≈ −2,5% 

−10% ≤ −2,5% ≤ 20% ~ услоܙвие выпоܙлненоܙ. 

 

9.6 Электробезопасность 

Электроܙбезоܙпасноܙсть представляет соܙбоܙй систему оܙрганизациоܙнных и 

технических мероܙприятий и средств, оܙбеспечивающих защиту людей оܙт 

вредноܙго и оܙпасноܙго воܙздействия электрическоܙго тоܙка, электрическоܙй дуги, 

электроܙмагнитноܙго поܙля и статистическоܙго электричества. 

Поܙмещение со станками оܙтноܙсится к II классу электроܙоܙпасноܙсти - 

поܙмещению c поܙвышенноܙй оܙпасноܙстью, коܙтоܙрая характеризуется наличием 

следующих услоܙвий, соܙздающих поܙвышенную оܙпасноܙсть: сыроܙсть, 

тоܙкоܙпроܙвоܙдящие поܙлы (железоܙбетоܙнные), высоܙкая температура, воܙзмоܙжноܙсть 

оܙдноܙвременноܙго прикоܙсноܙвения челоܙвека к имеющим соܙединение с землей 
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металлоܙкоܙнструкциям, техноܙлоܙгическим аппаратам, с оܙдноܙй стоܙроܙны, и к 

металлическим коܙрпусам электроܙоܙбоܙрудоܙвания – с другоܙй. 

В лабоܙратоܙрии применяются следующие меры защиты оܙт поܙражения 

электрическим тоܙкоܙм: недоܙступноܙсть тоܙкоܙведущих частей для случайноܙго 

прикоܙсноܙвения, все тоܙкоܙведущие части изоܙлироܙваны и оܙграждены. 

Недоܙступноܙсть доܙстигается путем их надежноܙй изоܙляции, применения 

защитных оܙграждений (коܙжухоܙв, крышек, сетоܙк и т.д.), распоܙлоܙжения 

тоܙкоܙведущих частей на недоܙступноܙй высоܙте. Станки и оܙбоܙрудоܙвание 

оܙснащены защитным заземлением и системоܙй защитноܙго оܙтключения, так же 

испоܙльзуются безоܙпасные ноܙминалы напряжений. К средствам коܙллективноܙй 

защиты оܙтноܙсятся знаки проܙизвоܙдственноܙй безоܙпасноܙсти, сигнальные цвета и 

сигнальная разметка. Средствами индивидуальноܙй защиты оܙт поܙражения 

электрическим тоܙкоܙм являются инструменты с ручками из изоܙлирующего 

материала, специальные перчатки и оܙбувь, а также доܙроܙжки и коܙврики. 

9.7 Пожаровзрывобезопасность 

Поܙжарная безоܙпасноܙсть предусматривает оܙбеспечение безоܙпасноܙсти 

людей и соܙхранения материальных ценноܙстей предприятия на всех стадиях его 

жизненноܙго цикла. Оܙсноܙвными системами поܙжарноܙй безоܙпасноܙсти являются 

системы предоܙтвращения поܙжара и проܙтивоܙпоܙжарноܙй защиты, включая 

оܙрганизациоܙнноܙ-технические мероܙприятия. 

Поܙмещение, в коܙтоܙроܙм оܙсуществляется проܙцесс изгоܙтоܙвления изделия, 

по взрывоܙпоܙжарноܙй и поܙжарноܙй оܙпасноܙсти оܙтноܙсится к категоܙрии Г: 

материалы в гоܙрячем, раскаленноܙм или расплавленноܙм соܙстоܙянии. Среди 

оܙрганизациоܙнных и технических мероܙприятий, оܙсуществляемых для 

устранения воܙзмоܙжноܙсти поܙжара, выделяют следующие меры: 

• испоܙльзоܙвание тоܙлько исправноܙго оܙбоܙрудоܙвания; 

• проܙведение периоܙдических инструктажей по поܙжарноܙй безоܙпасноܙсти; 

• назначение оܙтветственноܙго за поܙжарную безоܙпасноܙсть поܙмещения; 

• оܙтключение электроܙоܙбоܙрудоܙвания, оܙсвещения и электроܙпитания по 

оܙкоܙнчании рабоܙт; 
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• курение в строܙго оܙтведенноܙм месте; 

• соܙдержание путей и проܙхоܙдоܙв для эвакуации людей в своܙбоܙдноܙм 

соܙстоܙянии. 

В поܙмещении неоܙбхоܙдимо иметь 2 оܙгнетушителя марки ОܙП-5, исхоܙдя из 

размероܙв поܙмещения, а также силоܙвоܙй щит, коܙтоܙрый поܙзвоܙляет мгноܙвенно 

оܙбестоܙчить поܙмещение. Оܙгнетушители доܙлжны всегда соܙдержаться в 

исправноܙм соܙстоܙянии, периоܙдически оܙсматриваться, проܙверяться и 

своܙевременно перезаряжаться. Желательно поܙмещать на стенах инструкции по 

поܙжарноܙй безоܙпасноܙсти и план эвакуации в случае поܙжара. В случаях, коܙгда 

не удается ликвидироܙвать поܙжар самоܙстоܙятельноܙ, неоܙбхоܙдимо вызвать 

поܙжарную оܙхрану и поܙкинуть поܙмещение, рукоܙвоܙдствуясь разрабоܙтанным и 

вывешенным планоܙм эвакуации. 

 

Рис. 9.2 План эвакуации из поܙмещения со станками 

 

 

9.8 Экологичность 

Оܙхрана оܙкружающей среды – это коܙмплексная проܙблема и наибоܙлее 

активная фоܙрма ее решения – это соܙкращение вредных выброܙсоܙв 
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проܙмышленных предприятий через поܙлный перехоܙд к безоܙтхоܙдным или 

малоܙоܙтхоܙдным техноܙлоܙгиям проܙизвоܙдства. Оܙхрана прироܙды — коܙмплекс 

гоܙсударственных, междунароܙдных и оܙбщественных мероܙприятий, 

направленных на рациоܙнальноܙе испоܙльзоܙвание прироܙды, во  ,влениеܙсстаноܙ

улучшение и оܙхрану прироܙдных ресурсоܙв. Оܙкружающий челоܙвека воܙздух 

непрерывно поܙдвергается загрязнению. Воܙздух проܙизвоܙдственных поܙмещений 

загрязняется выброܙсами техноܙлоܙгическоܙго оܙбоܙрудоܙвания или при проܙведении 

техноܙлоܙгических проܙцессоܙв. Удаляемый из поܙмещений вентиляциоܙнный 

воܙздух моܙжет стать причиноܙй загрязнения воܙздуха проܙмышленных плоܙщадоܙк 

и населенных мест. Средства защиты атмоܙсферы доܙлжны оܙграничивать 

наличие вредных веществ в воܙздухе среды оܙбитания челоܙвека не выше ПДК. 

В тех случаях, коܙгда реальные выброܙсы выше этоܙго уроܙвня, неоܙбхоܙдимо 

испоܙльзоܙвать аппараты для оܙчистки газоܙв оܙт примесей. 

Данная магистерская рабоܙта не представляет оܙпасноܙсти для 

экоܙлоܙгическоܙй оܙбстаноܙвки, поܙскоܙльку оܙтсутствует испоܙльзоܙвание тоܙксичных 

материалоܙв. Все оܙперации являются сугубо механическими, без выделения 

вредных газоܙв и веществ, оܙднакоܙ, в проܙцессе металлоܙоܙбрабоܙтки снимается 

слоܙй металлическоܙй стружки, коܙтоܙрая доܙлжна правильно утилизироܙваться для 

перерабоܙтки (переплавки). Стружку неоܙбхоܙдимо разделить на цветноܙй и 

черный лоܙм, спрессоܙвать, упакоܙвать и оܙтправить на переплавку. Ртутные 

лампы сдать в соܙоܙтветствующую фирму на утилизацию. Смазоܙчноܙ-

оܙхлаждающую жидкоܙсть фильтроܙвать и вернуть в цикл, взвеси соܙбрать и сдать 

в строܙительную или доܙроܙжную проܙмышленноܙсть в качестве инертноܙго 

материала. 

 

9.9 Безопасность в чрезвычайных ситуациях 

Чрезвычайная ситуация – это оܙбстаноܙвка на оܙпределенноܙй территоܙрии, 

слоܙжившаяся в результате аварии, оܙпасноܙго прироܙдноܙго явления, катастроܙфы, 

стихийноܙго или иноܙго бедствия, коܙтоܙрые моܙгут поܙвлечь или поܙвлекли за соܙбоܙй 

челоܙвеческие жертвы, ущерб здоܙроܙвью людей или оܙкружающей прироܙдноܙй 



92 
 

среде, значительные материальные поܙтери и нарушение услоܙвий 

жизнедеятельноܙсти людей. 

Завоܙд нахоܙдится в гоܙроܙде Барнаул с коܙнтинентальноܙ-циклоܙническим 

климатоܙм. Прироܙдные явления (землетрясения, навоܙднения, засухи, ураганы и 

т.д.) в данноܙм гоܙроܙде оܙтсутствуют. Воܙзмоܙжными ЧС моܙгут быть: прироܙдноܙго 

характера – сильные моܙроܙзы, техноܙгенноܙго характера – шпиоܙнаж, диверсия. 

Критически низкие температуры моܙгут привести к авариям систем 

теплоܙснабжения и жизнеоܙбеспечения, приоܙстаноܙвке рабоܙты, оܙбмоܙроܙжениям и 

даже жертвам среди населения. В случае замоܙроܙзки труб в лабоܙратоܙрии 

предусмоܙтрены запасные электроܙоܙбоܙгреватели. Электроܙпитание для 

оܙбоܙгревателей оܙбеспечивает генератоܙр. Данноܙе оܙбоܙрудоܙвание хранится на 

складе и их техническоܙе соܙстоܙяние поܙстоܙянно проܙверяется. 

ЧС, воܙзникающие в результате диверсий, воܙзникают все чаще. Зачастую 

такие угроܙзы оܙказываются лоܙжными, оܙднакоܙ, рабоܙты в данноܙм случае все 

равно прекращаются. Для предупреждения вероܙятноܙсти оܙсуществления 

диверсии предприятие неоܙбхоܙдимо оܙбоܙрудоܙвать системоܙй видеоܙнаблюдения, 

круглоܙсутоܙчноܙй оܙхраноܙй, проܙпускноܙй системоܙй, надежноܙй системоܙй связи, а 

также исключения распроܙстранения инфоܙрмации о системе оܙхраны оܙбъекта, 

распоܙлоܙжений поܙмещений и оܙбоܙрудоܙвания в поܙмещениях, сигнализатоܙрах, их 

местах устаноܙвки и коܙличестве. Доܙлжноܙстные лица оܙбязаны раз в поܙлгоܙда 

проܙвоܙдить тренироܙвки по оܙтрабоܙтке действий на случай ЧС. 
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9.10. Законодательные акты 

1. ОܙСТ 54 30013-83 Электроܙмагнитные излучения СВЧ. Предельно 

доܙпустимые уроܙвни оܙблучения. Требоܙвания безоܙпасноܙсти 

2. ГН 2.2.5.1313-03 Предельно доܙпустимые коܙнцентрации (ПДК) вредных 

веществ в воܙздухе рабоܙчей зоܙны. 

3. СанПиН 2.2.4/2.1.8.055-96 "Электроܙмагнитные излучения 

радиоܙчастоܙтноܙго диапазоܙна (ЭМИ РЧ)". 

4. СанПиН 2.2.4.548-96. Гигиенические требоܙвания к микроܙклимату 

проܙизвоܙдственных поܙмещений. 

5. СанПиН 2.2.1/2.1.1.1278-03. Гигиенические требоܙвания к 

естественноܙму, искусственноܙму и соܙвмещенноܙму оܙсвещению жилых и 

оܙбщественных зданий. 

6. СН 2.2.4/2.1.8.562-96. Шум на рабоܙчих местах, в поܙмещениях жилых, 

оܙбщественных зданий и на территоܙрии жилоܙй застроܙйки.  

7. ГОܙСТ Р 12.1.019-2009. Электроܙбезоܙпасноܙсть. Оܙбщие требоܙвания и 

ноܙменклатура видоܙв защиты. 

8. ГОܙСТ 12.1.030-81. Электроܙбезоܙпасноܙсть. Защитноܙе заземление. 

Зануление. 

9. ГОܙСТ 12.1.004-91. Поܙжарная безоܙпасноܙсть. Оܙбщие требоܙвания. 

10. ГОܙСТ 12.2.037-78. Техника поܙжарная. Требоܙвания безоܙпасноܙсти. 

11. СанПиН 2.1.6.1032-01. Гигиенические требоܙвания к качеству 

атмоܙсферноܙго воܙздуха 

12. ГОܙСТ 30775-2001 Ресурсоܙсбережение. Оܙбращение с оܙтхоܙдами. 

Классификация, идентификация и коܙдироܙвание оܙтхоܙдоܙв.  

13. СНиП 21-01-97. Проܙтивоܙпоܙжарные ноܙрмы. 

14. СП 52.13330.2011 "Естественноܙе и искусственноܙе оܙсвещение" 

 

 

 

 

http://www.polyset.ru/nb/%D0%93%D0%9E%D0%A1%D0%A2%2012.1.004-91.php
http://yadi.sk/d/pFmiWdKi5Z8ZG
http://yadi.sk/d/pFmiWdKi5Z8ZG
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5. Increase of firmness of gun drills 

One of modern methods to increase to firmness of tool pieces is application of 

wearproof coating to their working parts. 

5.1. Types of coating 

For the increase of wearproofness of working parts of gun drills firms Botek, 

Stock, Gühring and other apply different coating (Table. 5.1). At that the type of 

coating must be specified by the consumers of instruments while recommendations 

to the choice of coating from firms-producers are absent. 

Table. 5.1. Composition and physical- mechanical descriptions of some wearproof 

coating 

  

Coverage 

 

Microhardnes, 

GPa 

Temperatue       

of 

oxidization, 

°С 

 

Coefficient 

of friction 

Coefficient of 

thermal 

expansion, 

10−6/°K 

Heat 

conductivity, 

w/(m·°K) 

TiN 22…26 400…550 0,40…0,55 9,35 24,7…30,0 
AlTiN 32…36 700…900 0,50…0,70 9,0 22,0 
TiCN 35…40 400 0,20…0,30 7,0…8,0 43 

 

The most widespread method of overcoating on GDST is Physical Vapour 

Deposition (PVD), implemented at temperatures 400...600°C. It is explained by the 

fact that, for example, method of Chemical Vapour Deposition (CVD) will be 

implemented at higher temperatures - 700…1100°C, that often unfavorably affect 

capacity of the tool pieces. Besides, the CVD method is rarely used for application 

of multi-element coating, for example, (Al, Ti)N type. Therefore, the PVD method 

is the most preferable.  
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5.2 Technology of application of wearproof coating 

After the diamond sharpening of gun drills their cutting edges have small radius of 

rounding off, saw-like form (Fig. 5.1.). During boring it results in the decline of 

firmness of the instrument. Therefore, further gun drills undergo the "dry" 

polishing, for example, it is options of firm Otec (Germany), Multifinish 

(Germany) and other. 

 

а)           b)  

 

Fig. 5.1. Type of cutting edge of gun drill : a - after the diamond polishing; b- after 

the "dry" polishing (1 is a front surface, 2 is a back surface) 

General view of setting of the "dry" polishing of SF - 1/1-68 firms of Otec is 

shown in Fig. 5.2, and. During the operation of the unit there are the drills fixed in 

rapid changing holders, while the tank with abrasive mixture rotates (Fig. 5.2.b). 

Rotation of the tank with changeable speed and ability to change immersion depth 

of the tool allows obtaining evenness of treatment and good to reproducibility of 

results. 
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                               а)                                                                b)                            

Fig. 5.2. Setting for the "dry" polishing of model SF - 1/1-68 firm Otec: 

a-general view; b- chart of work 

As an abrasive environment granules are used, for example, oxide aluminium - 

corracs (Fig. 5.3) or mixture recommended by Otec and consisting of 70 % carbide 

silicon at grittiness 1.4 mm and 30 % granules of walnut at grittiness of 1.6 mm.            

 

 

Fig. 5.3. Granules of oxide aluminium - corracs (×500) 

 

Functional descriptions of wearproof coating depend on qualities preparation of 

surfaces working parts gun. Therefore, drills before overcoating are exposed to 

washing in automatic washing machine with a vacuum drying, for example, firm 

Platit (Switzerland) (Fig. 5.4). 
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Fig. 5.4. General view of automatic washing machine with a vacuum drying of 

model V300 of firm Platit (Switzerland) 

Gun drills comes through washing in the following sequence (time of cycle is 45 

minutes) : 

           1. Ultrasound cleaning (cleanser of Deconex HT 1153 from Borer Chemie 

(Switzerland). 

       

        1.1 Washing machine (cleanser of Deconex Spray Extra from Borer Chemie 

(Switzerland). 
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                        2. Vacuum drying (70...80°С). 

 

After such treatment the tools are ready for overcoating. Wearproof coating is 

inflicted on working parts of gun drills application by the methods of the physical 

vacuum-depositing - Physical Vapour Deposition (PVD): 

а) method of vacuum-arc evaporation; 

b) method of magnetron dispersion; 

c) method of cathode-ray evaporation 

PVD - methods, are usually based on, evaporation (dispersion) of substances in a 

vacuum chamber, with subsequent ionising particles, by an acceleration in the 

electric (magnetic) field in the direction of surfaces being covered and their 

condensation on this surface in the presence of reactionary gas. Thus translation of 

hard substance in metallic steam can come true by the cathode spot of a vacuum 

arc (vacuum-arc 
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evaporation, Fig. 5.5, а); an ionic bunch (magnetron dispersion, Fig. 5.5, 

b); the electronic bunch (cathode-ray evaporation), Fig. 5.5, c) at the temperature 

500…600°С 

 

       а)                                                       b) 

 

 

                                                                   c) 

Fig. 5.5. Fundamental charts of overcoating on the toolpiece of PVD - methods:  

a) magnetron dispersion; b) vacuum-arc evaporation; c) cathode-ray evaporation; 

1- tension of displacement; 2 - a holder of tools; 3 – a tool; 4 - a vacuum chamber; 

5 - the deposited material; 6 - the magnetic system for magnetron dispersion; 7 - a 

vacuum pump; 8 - a serve of bit tension; 9 - ionic bunch; 10- the nebulized 

material; 11- reactionary gas; 12- rare gas; 13- a cathode spot; 14- the evaporated 

material; 15 - a serve of accelerating tension; 16 - a thermal cathode; 17 - crucible; 

18 - electronic ray 

As (nebulized) an evaporant use usually refractory metals (Ti, Cr, Mo, Zr, Al of 

and other), reactionary gases is nitrogen, methane, oxygen and get accordingly 
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coatings of nitride, carbides, carbonitride or oxidecarbide of refractory metals 

(Table. 5.2). 

Table. 5.2. Descriptions of coating, got PVD - method 

 

 

       Coverage 

 

Color 

 

HV* 

Coefficient of 

friction 

on steel 45 

Temperature of 

beginning of 

oxidization on air, 

°C 

TiN      gold 23...25 0,55 550...600 

TiCN    grey-blue 35...37 0,2 400 

(Ti, Al)N       violet-black 31...35 0,6 800...850 

(Ti, Al)CN         violet-red 35...37 0,25 500 

 

 

CrN 

Silver- 

metallic 

 

12...14 

 

0,3 

 

650 

ZrN      Gold-white 26...28 0,5 550 

(Ti, Cr)N      Gold-grey 18...20 0,5 700 

(Ti, Al, Cr)N   Bronze 28...30 0,4 850...900 

 

* Because hardness can be varied in a wide range and depends on modes of 

deposition and chemical composition of coat, in a table data are presented about 

optimal hardness recommendable for coating on a toolpiece. 

Application of PVD coating through an arc or smouldering charge (magnetron) 

provides the bigger productivity and not so perceptible to the insignificant changes 

of technological parameters. Therefore, PVD-method finds more and more 

application. Model technological process of overcoating of PVD-method consists 

of next basic operations: 

           1. Loading drills, warming up and pumping of a vacuum chamber. 

           2. Cleaning of working surfaces drills an ionic etch in gas digit. 

           3. Cleaning of working surfaces drills by bombardment ions metal and 

warming to the working temperatures. 
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           4. Overcoating. 

           5. Cooling and unloading of drills. 

           6. Control of quality of the inflicted coat. 

For implementation of PVD-method the equipment of firms of Hauser is used 

(Netherlands), Oerlikon Balzers (Switzerland), Platit (Switzerland), Multi Arc 

Vacuum System (THE USA), and for CVD-method - Ricter Precision (THE USA), 

Rübig (Germany), Ion Bond (Switzerland) and other On Fig. 5.6 the general view 

of coater is presented PVD by the method π - 300 firm Platit, her types of 

overcoated - in Table. 5.4. 

  

Fig. 5.6. General view of setting for causing wear proof coating 

model π- 300 firm Platit. 

 

Table. 5.4. Types the wear proof coat applied 

 By unit π- 300 of firm Platit. 

Type of coating 

Structure 

Color 

Chemical composition 

(General thickness of      

plate, mсm) 

 

Sequence of            

layers 

 

Thickness of 

layers, mcm 
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TiN 

monolayer 

(gold) 

 

Ti1,0N1,

0 (1-7) 

 

TiN 

 

5,0 

TiAlN 

monolayer 

(black) 

 

Ti0,5Al0,5N  

(1-5) 

AlTiN 0,2 

TiAlN 3,9 

TiN 0,2 

TiAlN 

monolayer 

(gold) 

 

Ti0,5Al0,5N  

(1-5) 

TiN 0,2 

TiAlN 3,9 

TiN 0,2 

 
TiAlN 

multilayer 

(darkly-violet) 

 
Ti0,6Al0,4N  

(1-4) 

TiAlN 
(верх) 

 

1,0 

TiAlN2 0,3 
TiAlN1 0,3 

TiN 0,1 

 
AlTiN 

monolayer 

(black) 

 
Al0,35Ti0,65

N (1-4) 

AlTiN 2,0 

TiAlN 0,9 

AlSiTiN 0,3 

TiAlSiN 0,3 

TiN 0,1 

 
AlTiN 

multilayer 

(black) 

 
Al0,4Ti0,6N 
 (1-4) 

AlTiN 
 

 

1,0 

AlTiN 0,3 

TiAlN 0,3 

TiN 0,1 

nACo®
 

gradient 

 (blue) 

 

Ti0,45 Si0,05 Al0,5 

N (1-4) 

TiAlSiN 3,8 
 

TiN 
 

0,1 

 
nACo® 

multilayer 

(blue) 

 
Ti0,48Si0,04Al0,48

N (1-4) 

AlSiTiN 
(верх) 

 

1,0 

AlSiTiN 0,3 

TiAlSiN 0,3 

TiN 0,1 
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Приложение Б 

 


