
ентов двух групп. У пациентов, получающих 
только стандартное лечение ЧМТ по протоко-
лу, уровень ИЛ-1β при поступлении составил 
3,49±1,61 пг/мл. На 8 сутки терапии он был 
3,3±1,00 пг/мл (p≥0,05). То есть весь период ле-
чения его уровень не изменялся (к концу пери-
ода наблюдения его уровень достоверно не сни-
жался). Во 2 группе при поступлении пациентов 
ИЛ-1β составил 3,2±0,81 пг/мл, а на 8 сутки 
наблюдения 1,97±1,33 пг/мл при p≤0,01. Таким 
образом, применение ТЭС-терапии со стандарт-
ной терапией способствует достоверному сни-
жению ИЛ-1β.

Выводы. Таким образом, в группе пациен-
тов с ЧМТ средней и тяжелой степенью тяже-
сти при стандартной терапии мы не получили 
достоверного снижения ИЛ-1β, а в группе с 
ТЭС-терапией он достоверно снижался. ТЭС-
терапия, поддерживает баланс про- и противо-
воспалительных цитокинов [1,2,3,4]. Поэтому 
целесообразно включение ТЭС-терапии в стан-

дартное лечение больных ЧМТ средней и тяже-
лой степенью тяжести.
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В  настоящее время на стадии проектиро-
вочных расчетов требуется создание таких уз-
лов и элементов станков, которые бы в течение 
всего эксплуатационного периода обеспечивали 
требуемую точность изготовления деталей. Ис-
следования [1-11] по оценке влияния различных 
факторов на точность обработки говорят, что ее 
до 80% определяет шпиндельный узел (ШУ). 
Поскольку движение формообразования осу-
ществляется шпинделем и шпиндельными под-
шипниками, то именно они вносят решающий 
вклад в выходные характеристики металлообра-
батывающих станков.

В  механообрабатывающем производстве 
процесс работы ШУ на опорах качения сопрово-
ждается, в частности, нестабильной траекторией 
движения шпинделя и тепловыми смещениями 
подшипниковых узлов, что существенно влияет 
на точность изготовления деталей. Применение 
в конструкциях высокоскоростных ШУ гидро-
статических подшипников ведет к ограничению 
быстроходности шпинделя (из-за потерь на тре-
ние) и усложнению конструкции опорного узла. 

Шпиндели на электромагнитных опорах пока не 
нашли широкого применения вследствие слож-
ности и высокой стоимости шпинделей и элек-
тронных систем управления. Таких недостатков 
лишены конические Ш У с подшипниками на 
газовой смазке.

Применение высокоскоростных конических 
ШУ на газовых опорах в условиях мелкосерий-
ного и серийного производства по сравнению с 
ШУ на опорах качения: большая долговечность, 
определяемая временем работы шпинделя при 
неизменном качестве обработки поверхности; 
улучшение качества шлифуемой поверхности, 
вследствие меньшей чувствительности шпин-
деля к дисбалансу; отсутствие времени для про-
грева шпинделя; значительно меньший (в 4…5 
раз) уровень вибрации; минимальный износ ре-
жущего инструмента [12-18] .

Газовые опоры имеют и определенные не-
достатки, которые заключаются в относительно 
небольшой жесткости, несущей и демпфирую-
щей способности смазочного слоя. Поэтому та-
кие опоры применяют в малонагруженных ШУ, 
когда динамические нагрузки малы, а статиче-
ские регламентированы.

Существенно улучшить выходные харак-
теристики высокоскоростных конических Ш У 
с опорами на газовой смазке способны газо-
статические подшипники с частично пористой 
стенкой вкладыша. Результаты исследований 
эксплуатационных характеристик газостатиче-
ских подшипников с частично пористой стенкой 
вкладыша легли в основу создания высокоско-
ростного конического шпиндельного узла [19-
22].
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Отличительной особенностью акустической 
эмиссии (АЭ) материала является тот факт, что 
она сопровождает процесс деградации меха-
нических свойств материала от стадии коллек-
тивного движения и выхода дислокаций на по-
верхность до полного разрушения. При этом в 
методе АЭ регистрируемое физическое поле 
создается самим материалом исследуемого объ-
екта [1-5].

Наиболее важными особенностями метода 
АЭ, определяющими перспективность его ис-
пользования при исследовании и контроле мате-
риалов и конструкций, являются:

1. В озможность обнаружения и регистра-
ции, только развивающихся дефектов, что по-
зволяет классифицировать дефекты не по разме-
рам, а по степени их опасности.

2. Чувствительность метода АЭ значитель-
но превышает чувствительность традиционных 
методов неразрушающего контроля, метод по-
зволяет выявлять приращения трещины на 0,025 
мм.

3. Метод является интегральным и обеспе-
чивает контроль объекта с использованием од-
ного и нескольких преобразователей в случае 
необходимости определения места  нахождения 
дефекта.

4. Метод позволяет проводить непрерывный 
контроль (мониторинг) работающих объектов с 
целью их остановки в случае появления и раз-
вития опасных дефектов.

5. Положение и ориентация дефектов не 
влияют на их выявляемость.

6. Метод имеет значительно меньше ограни-
чений, связанных со структурой и физико-меха-
ническими свойствами материалов, чем другие 
методы неразрушающего контроля [6-11].

Экспериментальные исследования проводи-
лись на образцах из быстрорежущих сталей  Р18 
и Р6М5. Плоской формой  образцы  испытыва-
лись на разрыв по схеме одноосного растяжения 
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