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Аннотация Ключевые слова 
Рассмотрены возможности применения дийодида 
хрома в процессах заточки металлорежущих ин-
струментов из твердых сплавов и быстрорежущей 
стали в целях повышения их стойкости и обеспе-
чения заданного качества поверхностного слоя 
обрабатываемых деталей. Исследованы особенно-
сти состояния передней и задней поверхностей 
инструментов после заточки способами, обеспечи-
вающими создание на них нанослоев йодидов 
железа. Приведены результаты металлографиче-
ских, спектральных и квантово-химических иссле-
дований нанослоев йодидов железа, образующихся 
на поверхностях инструментов в процессе заточки. 
Установлены составы охлаждающих жидкостей, 
содержащих дийодид хрома и обеспечивающих 
наиболее эффективную заточку инструментов  
из твердых сплавов и быстрорежущей стали. Про-
ведены сравнительные исследования способов 
заточки резцов и сверл при обработке различных 
конструкционных материалов и определены обла-
сти наиболее эффективного их использования. 
Доказано, что заточку твердосплавных режущих 
пластин резцов с подачей в зону обработки охла-
ждающей жидкости, содержащей дийодид хрома, 
целесообразно проводить при обработке деталей 
из железоуглеродистых сплавов. Показано, что 
применение дийодида хрома в процессах заточки 
металлорежущих инструментов из твердых спла-
вов и быстрорежущей стали позволяет не только 
существенно повысить стойкость инструментов 
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при обработке деталей из железоуглеродистых 
сплавов, но и уменьшить шероховатость обрабо-
танных поверхностей 
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Введение. В современном машиностроительном производстве при обра-
ботке деталей резанием широко используются резцы, сверла, зенкеры, 
фрезы, долбяки и другие металлорежущие инструменты, у которых режу-
щая часть выполнена из твердого сплава или быстрорежущей стали.  
В процессе эксплуатации эти инструменты подвергаются заточке и пере-
точке различными способами. В настоящее время исследованиям в обла-
сти технологии машиностроения, направленным на повышение эффек-
тивности способов заточки металлорежущих инструментов, не уделяется 
должного внимания, а имеющиеся в технической литературе сведения но-
сят частный характер и описывают особенности заточки специального ин-
струмента [1–4]. В машиностроительном производстве стала острой про-
блема выбора наиболее эффективного способа заточки металлорежущих 
инструментов из твердых сплавов и быстрорежущей стали, обеспечиваю-
щего не только увеличение стойкости инструмента, но и повышение экс-
плуатационных показателей качества поверхностного слоя обрабатывае-
мых деталей. 

Решение этой проблемы возможно путем внесения в зону контакта 
режущего инструмента с обрабатываемыми поверхностями деталей из же-
лезоуглеродистых сплавов йода или его соединений [5–9]. Это позволяет 
снизить температуру резания за счет образования на контактирующих по-
верхностях йодидов железа, которые нивелируют шероховатость рабочих 
поверхностей режущих инструментов и вследствие своего структурного 
строения имеют низкий коэффициент трения [9, 10]. 

Цель настоящей работы — обоснование и объяснение эффективности 
разработанных способов заточки металлорежущих инструментов из твер-
дых сплавов и быстрорежущей стали с использованием дийодида хрома при 
обработке деталей из конструкционных материалов, при этом решали сле-
дующие задачи: 

– изучение состояния рабочих поверхностей и характера износа ме-
таллорежущих инструментов, подвергнутых заточке с применением дийо-
дида хрома; 

– сравнительное исследование различных способов заточки металло-
режущих инструментов по показателям их стойкости и шероховатости об-
работанной поверхности детали в зависимости от периода сохраняемости 
йодидов железа на рабочих поверхностях инструмента; 
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– определение оптимальной толщины нанослоя йодидов железа на ра-
бочих поверхностях инструментов, обеспечивающей максимальные пери-
од сохраняемости и стойкость инструмента. 

Материалы и методы решения задач, принятые допущения. Иссле-
дования по обоснованию и объяснению эффективного применения дийо-
дида хрома при заточке режущих пластин резцов из твердого сплава  
проводили на токарно-винторезном станке мод. 1И611П с автономной по-
дачей смазочно-охлаждающей жидкости (СОЖ), в качестве которой ис-
пользовался 5%-ный водный раствор эмульсола «Укринол-14». Токарной 
обработке подвергались бесступенчатые валики из стали 12ХМФА, сплава 
45Х25Н20С2А, чугуна СЧ15, алюминиевого и титанового сплавов Д16  
и ВТ3-1.  

Использовались резцы с механическим креплением режущих пластин 
из твердых сплавов ВК8, Т15К6 и Т14К8 размером В × H × L =  
= 12 × 18 ×  6 мм. Режимы обработки и углы заточки пластин устанавливали 
в зависимости от материала валиков по справочным данным1.  

В качестве показателей эффективности способа заточки режущих пла-
стин приняты стойкость Т  резцов и шероховатость Ra обработанной по-
верхности детали. Стойкость резцов вычисляли по интенсивности износа 
режущих пластин, которую определяли, измеряя износ пластин на микро-
скопе БМИ-1. За критерий износа твердосплавных режущих пластин при-
нят износ по задней поверхности пластин, равный 1,2 мм. Для измерения 
шероховатости обработанной поверхности детали использовали порта-
тивный профилометр мод. Surftest SJ-210. 

Проанализированы три способа заточки режущих твердосплавных 
пластин резцов с использованием чашечного алмазного круга типа 11  
с характеристикой 175-13-32 АС2 100/80 М1.  

1. Заточка без применения СОЖ. 
2. Электроалмазная заточка с подачей в зону обработки электролита 

следующего состава: 5 % нитрата калия, 0,3 % нитрата натрия, 94,7 % 
воды; режимы электроалмазной заточки — рабочее напряжение 10 В, 
плотность тока 80 А/см2, скорость подачи электролита 6 л/мин. 

3. Заточка с подачей в зону обработки со скоростью 3 л/мин СОЖ  
в виде водного раствора, содержащего 3,6 г/л дийодида хрома CrI2 и 42 г/л 
сульфата железа FeSO4 [5–7]. 
___________________ 

1 Дальский А.М., Суслов А.Г., Косилова А.Г. и др. Справочник технолога-
машиностроителя. В 2-х т. М., Машиностроение, 2003. 
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Эффективность способов заточки спиральных сверл исследовали  
на вертикально-сверлильном станке мод. 2Н135 как с автономной подачей 
СОЖ (5%-ного водного раствора эмульсола «Укринол-14»), так и без охлаж-
дения; сквозные отверстия длиной 20 мм сверлили в брусках из стали 
12ХМФА, сплава 45Х25Н20С2А, алюминиевого и титанового сплавов Д16  
и ВТ3-1 спиральными сверлами диаметром 14 мм из быстрорежущей стали 
Р6М5. 

Сравнивали эффективность заточки спиральных сверл из быстроре-
жущей стали, выполненную следующими тремя способами. 

1. Заточка чашечным абразивным кругом ЧК 11 125-50-6264 (зерни-
стость F46) без охлаждения. 

2. Электроалмазная заточка чашечным алмазным кругом  
ЧК 11 175-13-32 АС2 100/80 М1 с подачей в зону обработки электролита 
следующего состава: 5 % нитрата калия, 0,3 % нитрата натрия, 94,7 % воды; 
режимы заточки — рабочее напряжение 10 В, плотность тока 80 А/см2, 
скорость подачи электролита 6 л/мин. 

3. Заточка абразивным кругом ЧК 11 125-50-6264 (зернистость F46), 
импрегнированным дийодидом хрома, с подачей в зону обработки водно-
го раствора, содержащего в своем составе 42 г/л дийодида хрома [5–7, 11]. 

В качестве показателя эффективности способов заточки сверл принята 
их стойкость Т, которая вычислялась делением принятого критерия изно-
са сверла, равного 0,8 мм, на интенсивность изнашивания режущей кром-
ки сверла вдоль задней поверхности на периферийном участке. Износ из-
меряли на микроскопе БМИ-1, используя специальную подставку [5, 7]. 
Эксперименты и обработку полученных результатов проводили в соответ-
ствии с используемыми в технологии машиностроения методами плани-
рования эксперимента и анализа статистических данных [12–14]. 

Режущие пластины резцов затачивали на универсальном заточном 
станке мод. 3А64М, используя поворотные трехкоординатные тиски, а для 
заточки сверл — специальное поворотное устройство, позволяющее обра-
батывать заднюю поверхность инструмента по конусу [5–7]. 

Металлографические исследования состояния рабочих поверхностей 
инструментов проводили на микроскопе МИМ-8. Состав и период сохра-
няемости образующихся в процессе заточки йодидов железа изучали  
на сканирующем электронном микроскопе Quanta 200 (FEI Compani Hol-
land) [15–17] с проведением квантово-химических расчетов адгезионно-
когезионных связей в адсорбированных нанослоях йодидов железа мето-
дами, основанными на приближении GGA BL YP (базис TZ2P и опция 
Small), используя пакет прикладных программ ADF (BAND) [18–22].  
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Элементный состав состояния поверхностного слоя изучали с помощью 
сканирующего (растрового) электронного микроскопа (SEM) Zeiss  
EVO MA 18 с приставкой энергодисперсионного анализатора X-Max 50N  
и программного обеспечения Aziec на основе спектрального анализа. Тол-
щину нанослоя йодидов железа на рабочих поверхностях инструментов 
определяли с помощью толщиномера «Константа К-5», работающего с ис-
пользованием электромагнитного поля и позволяющего в зависимости  
от настройки прибора измерять толщину токопроводящих материалов  
в диапазоне 10–2…102 мкм с точностью ± 0,01 мкм. 

Результаты. Микроструктуры передней поверхности режущей пла-
стины из твердого сплава Т14К8 после алмазной заточки без охлаждения, 
электроалмазной заточки, алмазной заточки с подачей в зону обработки 
водного раствора, содержащего CrI2 и FeSO4 приведены на рис. 1. 

 

Рис. 1. Микроструктуры передней поверхности режущей пластины  
из твердого сплава Т14К8 после алмазной заточки без охлаждения (а), 

электроалмазной (б), алмазной заточки с подачей в зону обработки  
водного раствора, содержащего 1,50 и 10 г/л (в) и 3,6 и 42 г/л (г) CrI2  

и FeSO4 (×12) 
 
Скриншот спектрограммы поверхности режущей пластины из твердо-

го сплава Т14К8 после алмазной заточки с подачей в зону обработки йодо-
содержащего водного раствора, подтверждающей наличие на поверхности 
йода, реагирующего с атомами железа с образованием йодидов железа, 
приведен на рис. 2. 
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Рис. 2. Скриншот спектрограммы поверхности режущей пластины  
из твердого сплава Т14К8 после алмазной заточки с подачей  

в зону обработки йодосодержащего водного раствора с 3,6 г/л CrI2  
и 42 г/л FeSO4 

 
Результаты исследования эффективности заточки режущих пластин 

резцов из твердых сплавов ВК8 и Т15К6 при токарной обработке различ-
ных конструкционных материалов приведены на рис. 3 и в табл. 1. Гисто-
граммы стойкости режущих пластин из твердых сплавов строили по дан-
ным среднеарифметических значений стойкостей, полученных при  
токарной обработке 10 образцов из сплава 45Х25Н20С2А при одном  
и том же способе заточки пластин. 

 

 
 

Рис. 3. Гистограммы стойкости 
режущих пластин из твердых сплавов  

ВК8 (1), Т15К6 (2) и Т14К8 (3)  
при алмазной заточке ( ),  

электроалмазной ( )  
и алмазной заточке с охлаждением  

водным раствором CrI2 + FeSO4 ( )  
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Таблица 1 

Показатели стойкости Т режущей пластины резца, заточенного разными 
способами, и шероховатости Ra обработанной поверхности детали  

при точении конструкционных материалов 

Способ 
заточки 

режущей 
пластины 

Обрабатываемый 
материал Режимы и условия резания Т, мин Ra, мкм 

Материал режущей пластины резца ВК8 

1 
Алюминиевый 

сплав Д16 

V = 0,774 м/с,  
S = 0,2 мм/об, t = 2,5 мм,  

с охлаждением 

39 10,9 
2 47 7,5 
3 44 8,8 
1 

Титановый сплав 
ВТ3-1 

V = 0,502 м/с,  
S =0,15 мм/об, t = 1,5 мм, 

без охлаждения 

20 9,5 
2 26 6,7 
3 23 8,1 
1 

Серый чугун 
СЧ15 

V = 1,046 м/с,  
S = 0,2 мм/об, 

t = 3 мм, без охлаждения 

42 11,6 
2 45 10,2 
3 47 9,0 

Материал режущей пластины резца Т15К6 
1 

Сталь 12ХМФА 
V = 0,628 м/с,  

S = 0,15 мм/об, 
t = 2 мм, с охлаждением 

44 12,8 
2 49 8,5 
3 55 6,2 
1 

Сплав 
45Х25Н20С2А 

V = 0,392 м/с,  
S = 0,1 мм/об, 

t = 1,5 мм, с охлаждением 

37 12,3 
2 43 9,4 
3 49 6,6 

 
Топография задней поверхности сверла после заточки различными 

способами, используемыми в металлообработке, приведена на рис. 4, зна-
чения стойкости сверл Т при сверлении конструкционных материалов ин-
струментом, заточенным сравниваемыми способами, — в табл. 2. 

Результаты исследования зависимости стойкости Т сверла из быст-
рорежущей стали Р6М5 от числа последовательных переточек различны-
ми способами приведены на рис. 5. Гистограммы стойкости Т сверл,  
заточенных различными способами, при сверлении отверстий разной 
длины lo без охлаждения в образцах из стали 12ХМФА при постоянной 
суммарной их длине 240 мм, приведены на рис. 6.  



В.И. Бутенко, М.М. Чаава, Ф.А. Пастухов 

56 ISSN 0236-3941. Вестник МГТУ им. Н.Э. Баумана. Сер. Машиностроение. 2026. № 2 

Рис. 4. Топография задней поверхности сверла после заточки абразивным 
кругом без охлаждения (а), алмазным кругом (б), электроалмазной заточкой (в), 

абразивным кругом, импрегнированным дийодидом хрома (г) ( 5) 
 

Таблица 2 

Стойкость Т сверла из быстрорежущей стали Р6М5, заточенного разными 
способами, при сверлении конструкционных материалов 

Способ заточки сверла Режимы и условия резания  Т, мин 

Сталь 12ХМФА 
1 

V = 0,293 м/с, S = 0,15 мм/об, 
с охлаждением 

27 
2 34 
3 40 

Сплав 45Х25Н20С2А 
1 

V = 0,232 м/с, S = 0,1 мм/об, 
с охлаждением 

25 
2 32 
3 37 

Серый чугун СЧ15 
1 

V = 0,366 м/с, S = 0,15 мм/об, 
без охлаждения 

28 
2 35 
3 36 

Алюминиевый сплав Д16 
1 

V = 0,461 м/с, S = 0,15 мм/об, 
с охлаждением 

30 
2 39 
3 36 
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Окончание табл. 2 

Способ заточки сверла Режимы и условия резания Стойкость сверла Т, мин 

Титановый сплав ВТ3-1 
1 

V = 0,232 м/с, S = 0,11 мм/об, 
без охлаждения 

18 
2 26 
3 24 

 

 
Рис. 5. Зависимости стойкости сверла из быстрорежущей стали Р6М5  

от числа последовательных переточек абразивным кругом без охлаждения (1), 
электроалмазной заточкой (2), абразивным кругом,  

импрегнированным дийодидом хрома (3) 

Рис. 6. Гистограммы стойкости сверл при заточке обычным абразивным кругом 
( ), электроалмазной заточке ( ) и абразивным кругом, импрегнированным 

дийодидом хрома ( ), при длине просверливаемых отверстий  lo = 10, 20, 30, 
40 мм (1–4 соответственно) 
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В результате изучения элементного состава поверхностного слоя  
с помощью спектрального анализа состояния материала определено, что  
содержание йода в созданном в процессе заточки на передней поверхности 
режущей пластины из твердого сплава Т14К8 нанослое толщиной  
25…30 нм при токарной обработке детали из стали 12ХМФА уменьшается  
с  4,7… 5,0 % до 0,5…0,8 % после 10 мин непрерывной работы инструмен-
та. При начальной толщине 40…50 нм нанослоя йодидов железа на задней 
поверхности режущей пластины при сверлении отверстий в заготовках  
из стали 12ХМФА сверлом из быстрорежущей стали Р6М5 содержа- 
ние йода в материале поверхностного слоя уменьшается с 5,5…5,8 %  
до 2,4…2,7 % после 20 мин непрерывной работы инструмента.  

Обсуждение результатов. При температуре более 600 С дийодид 
хрома разлагается с выделением активных ионов йода [5–8], которые реа-
гируют с ювенильными поверхностями обрабатываемых металлов, обра-
зуя йодиды металлов. Это позволяет использовать дийодид хрома для по-
вышения эффективности заточки металлорежущих инструментов из твер-
дых сплавов и быстрорежущей стали, которая обусловлена следующими 
факторами: нивелированием шероховатости рабочих поверхностей ме-
таллорежущих инструментов, низким коэффициентом трения образую-
щихся йодидов железа и их сравнительно длительным периодом сохраня-
емости в поверхностном слое. Доставлять дийодид хрома в зону контакта 
заточного круга с обрабатываемой поверхностью инструмента можно либо 
путем внесения его в СОЖ при заточке режущих пластин из твердого 
сплава алмазным кругом, либо путем импрегнирования абразивного за-
точного круга в водном растворе дийодида хрома. 

Из рис. 1 следует, что при электроалмазной заточке твердосплавных 
пластин на отдельных участках обработанной поверхности появляются  
зоны из солей азотистого калия и натрия, имеющие достаточно высокую 
адгезионную связь с материалом твердосплавных пластин, но не имеющие 
антифрикционных свойств (рис. 1, б). При алмазной заточке пластин с ис-
пользованием в качестве СОЖ водного раствора с CrI2 и FeSO4 на передней 
поверхности образуется фрагментарный нанослой йодидов железа уже при 
незначительном содержании CrI2 и FeSO4 в растворе (рис. 1, в). При опти-
мальном содержании CrI2 и FeSO4 на обрабатываемой при заточке рабочей 
поверхности пластин режущего инструмента образуется сплошной нано-
слой йодидов железа толщиной 25…30 нм (рис. 1, г), о чем свидетельствует 
приведенная на рис. 2 спектрограмма. В этом случае имеет место макси-
мальный период сохраняемости йодидов железа на передней поверхности 



Эффективные способы заточки металлорежущих инструментов… 

ISSN 0236-3941. Вестник МГТУ им. Н.Э. Баумана. Сер. Машиностроение. 2026. № 2 59 

режущих твердосплавных пластин, обеспечивая повышение их стойкости 
на 25…32 % (см. табл. 1). Аналогичные результаты по характеру образова-
ния йодидов железа и их периоду сохраняемости получены при исследова-
нии состояния режущих пластин по задней поверхности.  

Данные, приведенные в табл. 1, свидетельствуют о том, что заточку 
твердосплавных пластин резцов с подачей в зону обработки охлаждающей 
жидкости, содержащей дийодид хрома и сульфат железа (третий способ 
заточки резцов), целесообразно проводить при токарной обработке дета-
лей из железоуглеродистых сталей и сплавов, при которой в зоне резания 
образуются устойчивый нанослой йодидов железа. При обработке деталей 
из алюминиевого и титанового сплавов эффективность такой заточки ре-
жущих пластин из твердого сплава ниже, чем при электроалмазной заточ-
ке (второй способ заточки). По-видимому, при обработке деталей из алю-
миниевых и титановых сплавов образующиеся в зоне резания йодиды 
алюминия и титана не имеют антифрикционных свойств, вследствие чего 
сформировавшийся из них нанослой сохраняется в процессе резания  
на рабочих поверхностях инструмента и не влияет на термодинамические 
процессы в зоне резания [6, 23–25]. 

В результате исследований определено, что эффективность примене-
ния дийодида хрома при заточке твердосплавных пластин зависит от их 
состава. Об этом свидетельствует гистограмма стойкости режущих пла-
стин, выполненных из различных твердых сплавов (см. рис. 3). Однако ал-
мазная заточка твердосплавных режущих пластин с охлаждением зоны 
обработки водным раствором CrI2 и FeSO4 позволяет обеспечить более 
высокую их стойкость по сравнению с алмазной или электроалмазной за-
точками у всех испытанных пластин. При оптимальной толщине нанослоя 
йодидов железа 25…30 нм период их сохраняемости при обработке дета-
лей из железоуглеродистых сплавов составляет 45…55 мин (см. табл. 1).  

Квантово-химические расчеты адгезионно-когезионных связей в адсор-
бированных слоях йодидов металлов показали, что энергия адгезии йоди-
дов вольфрама и кобальта, образующихся на передней и задней поверхно-
стях пластин из твердых сплавов при алмазной заточке их с охлаждением 
йодосодержащим водным раствором, составляет 9,8  и 11,2 эВ, что меньше 
энергии адгезии слоя йодидов железа в системе железо–йодиды железа, 
равной 14,9 эВ [5]. Такая сравнительно невысокая энергия адгезии йодидов 
вольфрама и кобальта, не имеющих антифрикционных свойств, в условиях 
высоких температур и давлений в зоне резания, согласно исследованиям 
[18–23, 26], приводит к нарушению сплошности нанослоя йодидов железа 
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на рабочих поверхностях твердосплавных пластин, что сокращает период 
их сохраняемости и, как следствие, приводит к уменьшению стойкости ин-
струментов. В связи с этим предложено восстанавливать сплошность нано-
слоя йодидов железа на рабочих поверхностях твердосплавных пластин, 
внося в используемые смазочно-охлаждающие технологические средства 
микродозы кристаллического йода или дийодида хрома (0,6 и 3,6 г/л).  
В этом случае стойкость режущих пластин из твердого сплава увеличивается 
на 30…40 % вследствие снижения в зоне резания коэффициента трения  
и сохранения его значения в течение всего процесса резания [5, 6]. 

На топографии задней поверхности сверл при различных способах их 
заточки (см. рис. 4) видно, что использование абразивного круга, импре-
гнированного дийодидом хрома, позволяет получать поверхность практи-
чески без рисок со сформировавшимся на ней нанослое йодидов железа 
толщиной 40…50 нм (рис. 4, г) при длительном периоде его сохраняемо-
сти. В результате существенно повышается стойкость инструмента и со-
противляемость термодинамическим нагрузкам [24–26]. Данные, приве-
денные в табл. 2, указывают на то, что заточка сверл абразивным кругом, 
импрегнированным дийодидом хрома (третий способ заточки), повышает 
на 27…48 % стойкость инструментов при обработке деталей из же-
лезоуглеродистых сталей и сплавов и на 20…33 % при сверлении 
отверстий в деталях из алюминиевого и титанового сплавов по сравнению 
с заточкой абразивным кругом без охлаждения (первый способ заточки). 
При этом заточка сверл абразивным кругом, импрегнированным дийоди-
дом хрома, вследствие достаточно длительного периода сохраняемости  
на рабочих поверхностях инструмента нанослоя йодидов железа в 1,5–2 раза 
снижает разброс их стойкости по мере выполнения последовательных пере-
точек (см. рис. 5), что особенно важно при использовании в металло-
обработке многоинструментальных наладок и автоматизации производ-
ства [27–29]. 

В результате исследований установлено (см. рис. 6), что с увеличени-
ем длины просверливаемых отверстий и уменьшением числа отверстий 
при одной и той же их суммарной длине стойкость сверл увеличивается 
при всех способах заточки. Наилучшие результаты достигаются при за-
точке сверл абразивным кругом, импрегнированным дийодидом хрома, 
так как образующиеся на рабочих поверхностях сверла йодиды железа, 
которые, согласно спектральным исследованиям, имеют период сохра-
няемости нанослоя рабочей поверхности в диапазоне 25…40 мин в зави-
симости от свойств обрабатываемого материала, режимов и условий  
обработки, способствуют снижению уровня температурно-динамических 
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нагрузок в зоне резания, повышая тем самым термодинамическую уста-
лость быстрорежущей стали, уменьшая интенсивность изнашивания ин-
струмента и обеспечивая требуемые показатели качества обработанных 
поверхностей деталей [5–7, 30–32].  

Заключение. Применение дийодида хрома в процессах заточки и пе-
реточки металлорежущих инструментов из твердых сплавов и быстроре-
жущей стали вследствие нивелирования шероховатости поверхностного 
слоя, низкого коэффициента трения и достаточно длительного периода 
сохраняемости образующихся на рабочих поверхностях йодидов железа 
позволяет существенно повысить стойкость инструментов и качество об-
работанных поверхностей деталей в условиях любых типов и видов маши-
ностроительного производства. Это способствует решению многих произ-
водственных задач по адаптации металлообрабатывающего инструмента  
и технологического оборудования в целом к конкретным условиям работы 
машиностроительного предприятия [16, 33]. 
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Abstract Keywords 
The article discusses the possibilities of using 
chromium diiodide in the processes of sharpening 
metal-cutting tools made of hard alloys and high-
speed steel to increase their durability and ensure the 
required quality of the surface layer of the machined 
parts. The features of the condition of the front and 
back surfaces of tools after sharpening of incisors and 
drills by the methods providing creation of nanolayers 
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of iron iodides on them are investigated. The results  
of metallographic, spectral, and quantum chemical 
studies of iron iodide nanolayers formed during 
sharpening on tool surfaces are presented. The com-
positions of cooling fluids containing chromium 
diiodide have been established, ensuring the most 
effective sharpening of tools made of hard alloys and 
high-speed steel. Comparative studies of the methods 
of sharpening cutters and drills in the processing  
of various structural materials have been carried out 
and the areas of their most effective use using chro-
mium diiodide have been identified. It has been 
proven that it is advisable to sharpen carbide cutting 
inserts with the use of coolant containing chromium 
diiodide when processing parts made of iron-carbon 
alloys. It is shown that the use of chromium diiodide 
in the sharpening of metalcutting tools made of hard 
alloys and high-speed steel makes it possible not only 
to significantly increase the durability of tools when 
processing parts made of iron-carbon alloys, but also 
to reduce the roughness of the treated surfaces 
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