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Ограниченность  ресурсов  нефти,  безот-
ходная  ее  переработка  и  высокая  стоимость 
нефтепродуктов  обусловили  постоянно  возрас-
тающий  интерес    [1-3]  к  нефтебитуминозным 
породам  (НБП).  НБП  являются  относительно 
дешевым  альтернативным  источником  угле-
водородного  сырья,  комплексная  переработка 
которого  позволит  увеличить  запасы  нефте-
продуктов  для  нефтеперерабатывающей,  не-
фтехимической,  химической  промышленности, 
а  также  промышленного  и  дорожного  стро-
ительства.  В  Западном  Казахстане  имеются 
огромные  запасы  нефтебитуминозных  пород 
(950–1000 млн.т.), содержащие в своем составе 
природный битум (в среднем 16-22 %).

В  данной  работе  проведено  термическое 
разложение  нефтебитуминозных  пород  Запад-
ного  Казахстана  различных  месторождений. 
Процесс  термической  обработки  проведен  при 
580-600  0С  в  железной  реторте  без  доступа 
воздуха. Продукты  термической  обработки  не-
фтебитуминозных  пород  исследовали  методом 
газо-жидкостной  хроматографии,  снабженным 
пламенно-ионизационным детектором. Продук-
ты  термической  обработки  содержали жидкую 
фракцию, состоявшую из двух слоев, и твердый 
остаток: Ф-1, темный коричневый твердый оста-
ток; № 2, темный твердый остаток;

Ф-3,  нижний  слой  –  жидкий,  прозрачный; 
верхний слой – темная маслянистая жидкость.

Ф-4 – прозрачная жидкость.
Ф-5,  нижний  слой  –  жидкий,  прозрачный; 

верхний слой – темная маслянистая жидкость.
НБП №4 – 1-я перегонка, нижний слой – ко-

ричневая жидкость;
НБП №4 – 1-я перегонка, верхний слой – ко-

ричневое масло.
Хроматографический  анализ  нижнего 

и  верхнего  слоев НБП №4 показал,  что  в  про-
дуктах пиролиза  нижнего  слоя  содержится  ди-
зельная  фракция  и  мазут.  Дизельное  топливо 
присутствует  в  количестве  65,18 %,  а  мазут  – 
в количестве 34,82 %. Бензиновая фракция и гу-
дрон  отсутствует.  В  верхнем  слое  пиролизата 
содержание бензина составляет 0,12 %, дизель-
ного топлива – 41,75 %, мазута – 58,13 %. Гудрон 
отсутствует в обоих слоях.

В  образце  Ф-1  имеется  0,12 %  бензина, 
41,75 %  дизельного  топлива,  58,13 %,  мазута, 
гудрон  отсутствует.  Фракция  Ф  -3  содержит 
дизельного топлива мазута – 28,46 % и 71,54 % 

соответственно. Фракция Ф-4  содержит  1,47 % 
бензина,  дизельного  топлива – 38,69 % и мазу-
та – 59,84 %. Фракция Ф-5 содержит только ди-
зельное топливо(49,29 %) и мазут 50,71 %.

Таким образом, анализом продуктов терми-
ческой  разложения  различных  месторождений 
нефтебитуминозных пород Казахстана показана 
возможность  их  использования  для  получения 
дизельного топлива, мазута и определенного ко-
личества бензина.
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Современная авиационная техника сопрово-
ждается быстрым ростом объемов деталей лета-
тельных  аппаратов,  получаемых  механической 
обработкой резанием. В практику самолетостро-
ения  прочно  вошли  сплавы  на  основе  титана. 
Они,  как  и  высокопрочные  стали,  применение 
которых особо растет, относятся к труднообра-
батываемым материалам, требующим специаль-
ных технологических средств [1-6]. 

Крупногабаритные  монолитные  конструк-
ции  летательных  аппаратов  сложных  форм  из 
труднообрабатываемых  материалов  вызывает 
рост объема работ по механической обработке. 
При  изготовлении  деталей  и  узлов  самолетов 
из этих материалов значительную трудоемкость 
(до  25…35 %  от  общей  трудоемкости  изготов-
ления  изделий)  составляют  операции  механи-
ческой  обработки  на  металлообрабатывающих 
станках [7-13]. 

Для совершенствования производственного 
процесса  приобретают  задачи  повышения  эф-
фективности механической обработки, решение 
которых  способствует  снижению  трудовых  за-
трат, уменьшению эксплуатационных расходов, 
повышению  производительности  отдельных 
операций,  автоматизации  обработки  сложных 
деталей авиационной техники. 

Перспективными  решениями  повышения 
точности и производительности, снижения объ-
ема доводочных работ и себестоимости изготов-
ления  деталей  самолетов  является  применение 
высокоскоростной обработки (ВСО) инструмен-
том  повышенной  теплостойкости,  износостой-
кости  и  пластичности.  Современная  высоко-
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скоростная  обработка  является  приоритетным 
путем  развития  современной  технологии  ави-
астроения.  Под  ВСО  сочетаются  все  техниче-
ские  средства,  способные  повысить  скорость 
обработки выше общепринятого предела. Сюда 
относятся изменения конструкций металлообра-
батывающих станков (узлы приводов, направля-
ющие, шпиндельные опоры, способные надеж-
но  работать  на  высоких  скоростях  вращения 
и  при  линейных  перемещениях),  новые  типы 
приводов  главного движения и подач,  системы 
ЧПУ  с  высокой  скоростью  расчета  траектории 
движения  и  разработку  специальных  материа-
лов и новых конструкций обрабатывающего ин-
струмента, способных эффективно реализовать 
процесс ВСО [14-16]. 

Основные  достоинства  и  преимущества 
ВСО состоят в повышении производительности 
труда, сокращении сроков поставки продукции, 
высокой  точности  и  качестве  изготовления  из-
делий, сокращении количества ручных доводоч-
ных операций, более высокой стойкости инстру-
мента,  что  в  целом  обеспечивает  сокращение 
производственного цикла [17-22]. 
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В  современном  производстве  на  стадии 
проектировочных  расчетов  требуется  создание 
таких  узлов  и  элементов  станков,  которые  бы 
в течение всего эксплуатационного периода обе-
спечивали  требуемую  точность  изготовления 
деталей.  Исследованиями  выявлено  [1-11],  что 
по оценке влияния различных факторов на точ-
ность  обработки  говорят,  что  ее  до  80 %  опре-
деляет  шпиндельный  узел  (ШУ).  Поскольку 
движение  формообразования  осуществляется 
шпинделем  и  шпиндельными  подшипниками, 
то именно они вносят решающий вклад в выход-
ные характеристики металлорежущих станков.
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