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У сучасному машинобудуванні підвищення продуктивності процесів 

механічної обробки нерозривно пов’язане зі зростанням теплового та 

силового навантаження в зоні контакту інструмента із заготовкою. Особливо 

це характерно для шліфування і точіння, де інтенсивне тертя, локальний 

перегрів, адгезійні явища та зношування різальних чи абразивних поверхонь 

безпосередньо впливають на точність обробки, шорсткість та стійкість 

оснащення. За таких умов важливого значення набувають мастильно-

охолоджувальні технологічні засоби (МОТЗ), які мають забезпечувати 

ефективне відведення теплоти, зменшення сили тертя, полегшення видалення 

продуктів обробки та захист обробленої поверхні від дефектів.  

Аналіз літературних джерел свідчить, що розвиток МОТЗ у 

машинобудуванні відбувається в напрямі від традиційних мінеральних олив 

до водозмішуваних, синтетичних і комбінованих композицій, у тому числі з 

полімервмісними компонентами [1, 2, 3]. Такий підхід пояснюється 

прагненням поєднати високу охолоджувальну здатність водних середовищ із 

покращеними змащувальними властивостями, які забезпечуються завдяки 

плівкоутворенню, адсорбції активних компонентів на металі та стабілізації 

граничного тертя [1, 2].  

Для процесу шліфування проблема вибору складу МОТЗ є особливо 

важливою, оскільки теплова пошкоджуваність поверхневого шару часто стає 

одним із головних обмежувальних чинників. Окремий інтерес становлять 

полімерно-водні системи. Зокрема, у дослідженні M. Winter, R. Bock, 

C. Herrmann доведено можливість використання нового полімерно-водного 

МОТЗ як альтернативи традиційним мінерально-оливним середовищам у 

шліфуванні [3]. Водночас у дослідженні D. Meyer та A. Wagner встановлено, 

що добавки до МОТЗ істотно впливають на теплові умови шліфування та 

змінюють межу виникнення термічних пошкоджень, що безпосередньо 

позначається на якості сформованого поверхневого шару [4]. Отже, 

застосування полімерних добавок у процесах шліфування є доцільним як для 
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покращення змащувальної дії технологічного середовища, так і для 

керування температурними параметрами процесу. 

Специфіка лезової обробки також вимагає особливого підходу до 

вибору МОТЗ. Щодо токарної обробки, то більшість досліджень присвячена 

загальній ефективності водозмішуваних, емульсійних та екологічно 

орієнтованих МОТЗ. Оглядові дослідження S. A. Lawal та співавторів 

узагальнюють, що в процесах точіння ключовими критеріями ефективності 

МОТЗ залишаються температура в зоні різання, сили різання, стійкість 

інструмента та якість обробленої поверхні [5].  

Сучасні публікації з трибології, а також розроблення нового складу  

водних мастильно-охолоджувальних середовищ підтверджують, що найбільш 

перспективними є композиції, у яких поєднуються охолоджувальна здатність, 

екологічна прийнятність і здатність до формування стабільної захисної 

плівки на поверхні контакту [6]. У цьому контексті полімерні добавки до 

МОТЗ для шліфування і точіння мають значний науковий і практичний 

потенціал, оскільки можуть забезпечити зниження температури в зоні 

обробки, зменшення інтенсивності зношування інструмента, покращення 

шорсткості поверхні. Отже, подальші дослідження доцільно спрямувати на 

встановлення оптимальної концентрації полімерної добавки в МОТЗ, 

оцінювання її впливу на сили обробки, температуру, параметри шорсткості та 

інструментальне зношування. 
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