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Приводятся результаты исследований влияния износостойкости твердосплавных режущих инструмен-
тов (токарных проходных резцов), прошедших объёмное импульсное лазерное упрочнение (ОИЛУ) и рабо-
тающих при тяжёлых условиях резания (черновой обработке, обдирке по литейной корке и т.п.), на эффек-
тивность технологического процесса обработки деталей (производительность обработки, себестоимость 
операции, инструментальные расходы). Показано, что повышение абразивной износостойкости твердо-
сплавных режущих инструментов вследствие лазерного упрочнения позволяет увеличить значения входных 
параметров (режимов резания), в частности подачи, при достижении более высокой стабильности процесса 
резания, что выражается в повышении технико-экономических показателей обработки с учетом гамма-про-
центной стойкости. Оптимальная величина подачи при работе упрочнёнными объёмной импульсной лазер-
ной обработкой инструментами увеличивается в 1,2—1,3 раза при росте производительности обработки в 
1,1—1,2 раза, снижению себестоимости операции в 1,1—1,2 раза, снижению инструментальных расходов в 
1,15—1,25 раз. В результате проведенных исследований были определены оптимальные режимы объемного 
импульсного лазерного упрочнения: энергия луча лазера 200 Дж (плотность энергии 52 ГДж/м2), длитель-
ность лазерного импульса 0,8 мс, диаметр луча лазера 2,0 мм, которые затем использовались для упрочнения 
режущего инструмента, применяемого при производственных испытаниях. Полученные результаты позво-
лят рекомендовать мероприятия по оптимизации режимов резания при черновой обработке при тяжелых 
условиях резания, а, именно, назначать режимы резания, исходя из оптимального значения подачи с учетом 
рассеивания стойкости инструментов (гама-процентной стойкости). 

Ключевые слова: износостойкость, упрочнение, твердые сплавы, лазер, режущие инструменты, 
гамма-процентная стойкость. 
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Abstract 

The results of the wear resistance effect of hard-alloy cutting tools (lathe cutters) treated by volumetric 
pulsed laser hardening (OILH) and operating in the severe cutting conditions (rough processing, peeling along 
the casting crust, etc.), on the technological process efficiency of the parts processing (processing productiv-
ity, operation cost, tool cost) are presented in the article. Bulk pulsed laser hardening was carried out using a 
solid-state laser with an active element based on yttrium aluminum garnet with neodymium Nd: YAG LIS-
200 in a single-mode free-running mode. Samples from the VK8M hard alloy were investigated in this work. 
It is shown that increasing the abrasive wear resistance of carbide cutting tools due to laser hardening allows 
to increase the value of the input parameters (cutting modes). In particular, increasing of feed and higher 
stability of the cutting process, which is expressed in an increase in the technical and economic parameters 
of processing, taking into account the gamma percentage firmness. The optimal feed rate when working with 
tools strengthened by volumetric pulsed laser processing increases by 1.2—1.3 times with an increase in 
processing productivity by 1.1—1.2 times, a decrease in the cost of an operation by 1.1—1.2 times, reduction 
of instrumental costs by 1.15—1.25 times. The optimal modes of volumetric pulsed laser hardening were 
determined in the work: laser beam energy 200 J (energy density 52 GJ/m2), laser pulse duration 0.8 ms, laser 
beam diameter 2.0 mm. The optimal modes were then used for hardening cutting tool used in production 
tests. The obtained results allow recommending the measures for optimization of cutting conditions during 
roughing in the severe cutting conditions. More specifically, to prescribe cutting conditions based on the 
optimal feed value, taking into account the dispersion of tool life (gamma-percentage resistance). 
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