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Pour le choix optimal du liquide de coupe il faut tenir compte tout les particularités de l’usinage. On a élaboré le modèle qui tient compte ces particularités et comme le résultat définie les propriétés physiques et chimiques optimaux du liquide de coupe pour tels ou tels conditions d’usinage.
Liquides de coupe (LC) sont utilisés aux constructions mécaniques lors l’usinage des métaux par coupe dans le but de l’amélioration de la qualité et de l’augmentation de la productivité d’usinage.

Actuellement aux entreprises d’Ukraine à la majorité des cas on utilise la petite gamme des LCs qui ne peut pas répondre totalement aux toutes les exigences de l’usinage par coupe. Dans le bût de l’amélioration du processus de l’usinage il faut élargir la gamme des LCs utilisés. Pour la réalisation efficace on a élaboré la méthode du choix du LC optimal en dépendance des paramètres donnés d’usinage (fig. 1).
Pour l’analyse complexe des conditions de l’usinage il faut déterminer les facteurs du choix du LC, en particularité :
· le mode de l’usinage (le tournage, le perçage, le fraisage etc.) et les conditions du travail de l’outil

· le matériau à usiner et de l’outil

· les régimes de coupe.
Il est important de tenir compte le but de l’usinage donnée (le paramètre à optimiser) : ce sont la qualité de la surface à usiner (ce cas est typique pour l’usinage de finition) ou bien la productivité, la durée de vie de l’outil (ce cas est typique pour l’usinage d’ébauche). A chaque entreprise il y a les propres exigences qui déterminent la priorité du choix (les exigences de sécurité d’exploitation du LC, du coûte, l’accessibilité etc.) qui il faut tenir compte aussi.

En dépendance des paramètres (des valeurs) des facteurs le LC doit posséder des certaines valeurs des propriétés déterminées, en particularité, ce sont :
· les propriétés :

· de graissage (pour la diminution du frottement, de l’usure de l’outil, des phénomènes de collage)

· de refroidissement (pour le changement du champ thermique)

· de peptisation (pour l’allégement du processus de la destruction du matériau lors la coupe)

· de lavage (pour le nettoyage, l’évacuation du copeau)

· de protection (pour la protection contre la corrosion, les bactéries etc.)

· diminuant l’usure de diffusion (pour le blocage du perdre de diffusion du carbone des couches superficielles de l’arête de coupe)

· d’humectation et de pénétration (pour la réalisation efficace des propriétés de graissage, de refroidissement, de dispersion, de lavage)
· comprendre :

· les émulgateurs (pour la génération des émulsions stables d’huile dans l’eau)

· les additifs antiusure (pour la réduction de l’usure et le coefficient de friction)
· les additifs d’extrême pression (pour l’empêchement du contact métal-métal et, par réaction chimique avec la surface du métal, de prévenir la formation d’arête rapportée)

· les antimousses (pour l’empêchement au moussage du fluide et la favorisation à sa désaération)

· les biocides et les fongicides (pour la limitation de la prolifération des bactéries, champignons et levures dans les fluides)

· les cosolvants (pour la stabilisation de l’émulsion)

· les inhibiteurs de corrosion (pour l’empêchement à la corrosion des pièces et des machines-outils)
· avoir la valeur de pH déterminée. 

Pour chaque des facteurs on détermine les propriétés nécessaires du LC. Puis on fait la synthèse de l’information acquise et comme le résultat le LC avec les propriétés optimaux pour les conditions données de l’usinage.
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	Figure 1 - Modèle du choix du LC


Il est évident que le résultat acquis peut coïncider pas toujours avec les caractéristiques des LCs qui est disponibles et sont utilisés à l’entreprise ou bien qui sont proposés par les fabricants de LC. C’est pourquoi il est rationnel de passer la sélection parmi les LCs disponibles et déterminer celui-ci qui coïncide maximalement avec l’optimale. Pour cela la banque de LC se range selon des propriétés et grâce à cela on facilite le processus de sélection. Toutes ces propriétés on peut déterminer par les propriétés physiques et chimiques (la constitution chimique, la densité, la viscosité, la conductibilité etc.).

Il est rationnel à la base du modèle élaborer le logiciel qui permet diminuer les frais et le temps du choix LCs effectif, et aussi garder les résultats acquis dans le but de l’analyse ultérieur pour la détermination de la gamme nécessaire de LC pour la production donnée.
Le modèle élaboré du choix LC est présenté à la figure 1. Le modèle comprend cinq étapes.
Premier l’étape
Premier l’étape est une introduction des données. Il y a deux branches générales de l’introduction des données :
1. Les conditions d’usinage + le paramètre à optimiser + les exigences d’entreprise (introduire à chaque fois lors l’exploitation du modèle).

2. La base de données des LCs (introduire une fois et elle est sont fixée pendant toute le période d’exploitation, mais il y a la possibilité de la changer par l’utilisateur ; introduire les LCs existants qui sont à l’entreprise ou bien qu’on veut examiner).
Deuxième étape
Deuxième étape est une analyse des données. A la branche de la base de données c’est le classement des données (cette procédure est inconstante).
Troisième étape
Troisième étape c’est une synthèse de l’analyse des données de la première branche : la détermination du LC avec les propriétés optimales. C’est un LC virtuel.
Quatrième étape
Quatrième étape coïncide deux branche et on fait la sélection du LC (on confère un LC virtuel avec les LCs existants). Le résultat est quelques (2-3 unités) LCs existants avec les propriétés qui correspondent maximalement aux propriétés du LC virtuel.
Cinquième étape
Cinquième étape est le choix définitif du LC.

Conclusion. Le modèle élaboré permet faire le choix effectif du LC et il est ouvert : on peut comprendre les facteurs divers, on peut compléter ou bien changer la base de données des LCs. Grâce au choix effectif du LC on peut non seulement augmenter la qualité et la productivité de l’usinage, mais  gagner économiquement (optimiser le débit du LC et le prix de revient de l’opération effectuée, éviter du choix injustifié des LCs coûteux).
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