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На Диссертационную исследование Имомзода fIазарали Баротали на
темУ:<<Процесс формообразования шариков из поделочных камней на
центробежных станках с враIцающимся дном) по специальности 2.3.15-

и физико-техническойтехнология оборулование механической
обработки (05.02.07- Технология и оборулование механической и физико-

Сведения

технической обработки )о- горол лушанбеr2025.r- 154 стр.

Актуальность
таджикистац богат уникальными месторождениями драгоценных,

полудрагоценных и поделочных камней. Однако эти богатейшие ресурсы
используются недостаточно. Производство ювелирных изделий из
самоцветных камней связано с большими трудозатратаNIи и малой
произвоДительноСтьЮ. В ювЪлирноМ производстве большинство операций,
связанных с обработкой самоцветных камней, выполняется вручную и имеет
м€lлую производительность. Поэтому совершенствование техники и
технологии производства в этом направлении может существенно повысить
эффективность операций, связанных с обработкой самоцветных камней.

Шаровидные изделия составляют основу большинства ювелирных изделий
из самоцветных камней. Традиционно используемые при формообразовании
кубических заготовок методы г€lптовки в барабанах с горизонтальной осью
вращения недостаточно производительны, также не обеспечивают
стабильность получения требуемых форI\d и качества поверхности. Методы
uентробежной обработки по производительности превосходят методы
барабанной галтовки.

силы, действующие при центробежной абразивной обработке, в разы
б9льше, чем при г€tлтовке в барабанах. Поэтому в зависимости от характера
деиствия этих сил возможны появление дефектов и попомка камней.
выполнены теоретические и эксперимент€lльные исследования по разработкеновых способов центробежной абразивной обработки, обеспечиuч.щ".
наиболее высокую производительность и качественную обработку изделий из
самоцветных камней.

основное содержание работы изложено во введении, четырёх главо
выводах. Общий объем диссертации составляет l54 страницах компьютерного
набора, включая 4 таблиц, 60 рисунков, б приложений. Список используемой
литературы составляет |27 наименований.

во введении обоснована актуЕtльность решаемой задачи, изложены цель и
задачи исследования, раскрываются научная новизна и практическм ценность
работы, приведены сведения о результатах ее апробации, внедрении и
основные положения, выносимые автором на заIциту.

в первой главе содержатся материалы обзора и анализа научно-технической
и патентной литературы по существующим способам абразивной гаJIтовки.
Сведения об обрабатываемых материалах, абразивы и абразивныеабразивные



ИНСТРУМеНТЫ, СПОСОбы абразивноЙ галтовки, оборудования применяемые при
абразивной галтовки.

На Основе анализа существующих конструкции станков предложен новая
конструкция защищенное патентом на изобретение. В предложенной
конструкции устройства для центробежной абразивной обработки поставлена
цель - увеличение производительности и точности обработки и деталей, типа
шаров из самоцветных камней, а также повышение долговечности рабочего
инструIvIента ПУТеIvI обеспечения его равномерного изнацивания. Это
достигается TeIu, что в неподвижной верхней части монтированы пластины,
перемецдаюIцие заготовки от центра к периферии и из периферии к центру, а
стенки, образующие барабан, расположены перпендикулярно к его
вращающему дну.

ПредлоЖенное устройство для центробежной абразивной обработки
позволяет повысить качество и производительность обработки заготовок из
самоцветныХ камней, также существенно увеличить срок службы
шлифовального круга за счет равномерного его изнаlливания по всей рабочей
поверхности.

В данной главе анализированы
их применения, преимущества и
проведенного анЕLпиза определены

во второй главе рассматриваются процесс формообразование шаровидных
изделий из самоцветных камней. Процесс формообрЕLзование шаровидных
изделий выполняются в два этапа. Первое, это округление или срезание вершин
кубикоВ и второе формообрЕ}зованИя до шаровидной формы.

В данной главе анаJIизированы существующие способы абразивной
обработки шариков изоораоотки шариков из самоцветных камней для операции округление граней и
формообразованИя в виде шариков. Для гrLлтовки кубиков в настояцдее время
широкО применяется иХ обработКа с использованием гЕLлтовочных барабанах с
горизонтальной или наклонной осью вращения. При м€шых оборотах частQта
смешивания заготовок И интенсивность обработки невысокая, а при
повышенных оборотах возможен случай когда под действием центробе*пir"
сил происходит прилипание заготовок к стенке барабана, и их обработка
практически прекращается. Получена формула для определения оптимальной
частоты вращения г€Lптовочного барабана в зависимости от условий обработки

в данной главе также рассмотрено, планетарно-центробежная гыIтовка
кубиков из самоцветных камней с целью выявление возможности
использования процесса центробежно-планетарной обработки для
сферообр€вования из исходных заготовок в виде кубиков. Исследовано влияние
режимоВ обработкИ на интенсивность съёма граней и вершин кубиков.
Выявлено, что производительность процесса центробежно-планетарной
гЕLлтовки в 4-б раЗ выше, чеМ при обработке на гаJIтовочных барабанах с
горизонтальной осью вращения, и данный способ обработки можно
использовать как один из этапов обработки при образовании сферических
поверхностей из самоцветных камней.

существующие способы гаJIтовки, области
недостатки этих способов. По результатам
цель и задачи исследования.



на основе анализа недостатков этих методов предложено и опробовано
СПОСОб ЦентРОбежно- абразивной обработки самоцветных камней на станке с
направляющиNIи пластинами. В предложенной конструкции, целью
повышение производительности и точности обработки и деталейо типа шаров,
повышение долговечности абразивного инструмента путем обеспечения его
равномерного изнашивания вращаюшее дно изготовлено из абразивного
материЕtла, а стенки образующее барабана расположены перпендикулярно к его
вращаюlцего дно. .Щополнительно к этому в неподвижной верхней части
монтированы пластины перемещающие заготовки от центра к периферии и из
периферии к центру.

Таким образом, предложенное устройство позволяет суцIественно повысить
качество и производительность обработки заготовок из самоцветных камней,
также существенно повышается срок службы шлифовального круга за счет
равномерного его изнашивания по всей рабочей поверхности.

В третьей главе приведена методика проведения экспериментов, оборудования
и образцы применяемые при эксперимент€tльном исследование.

ЭкспериментЕUIьные исследования процесса г€UIтовки проводились на
следующих оборудованиях: станок для центробежной планетарной галтовки;
станок для центробежной абразивной галтовки с вращающимся дном; станок
для центробежной абразивной обработки с направляющей пластиной; проектор
ОПТИЧеСКОГО ПРОфИЛЯ 400Н (Optomech Profile Proiector Model 400Н):аOOН);400Н (Optomech Projector Model
гЕLптовочные барабаны р€вного объема с горизонталъной осью вращения; весы
электроНные; микрометры 0-25мм и 25-50мм с ценоЮ деления 0,01мм.

ЭкспериментzLльные исследования процесса обработки проводились на
гЕLлтовочном барабане, планетарно-центробежном станке, чентробежном станке
с вращающимся дном из абразивного материаJIа и центробежном станкен с
вращающимся дном и направ€Lляющими пластинами.

При экспериментЕlльных исследованиях использов€tлся метод полного
факторного эксперимента, планирование на двух уровнях, которое позволяет
описать процесс полной моделью, включающий также взаимодействия
факторов. В эксперименте использовались значения факторов,
соответствующие верхней и нижней границе интерваJIа варьирования.

В четвертой главе рассматриваются вопросы эксперимент€Lльного
исследования процесса гаJIтовки. Эксперименты показаJIи, что интенсивность
съема материЕLла зависит от технологических факторов и режимов обработки.

УчитываЯ многофакторность и сложность процесса влияния количества
на производительность обработки, для определения влияния

абразива, провели экспериментЕLльное исследование процесса

абразива

количества
барабанной галтовки.

из графиков следует, что производительность, в первую очередь, зависит от
количества абразива, подаваемого в зону обработки. Снижение
производительности процесса обработки при увеличении количества абразива
объясняется снижением удельного давления на единицу абразиваиперехода от
iиикрорезания к пластическому и упругому леформированию поверхности.



на величину съема; влияние
производительность обработки;

линейной скорости
влияние зернистости

инструмента

-разработке
использованием

точности формы шариков из самоцветных камней от режимов обработки;
-исследованы зависимости шероховатости обрабатываемых поверхностей

изделий от технологических факторов процесса и получены математические
модели процесса обработки.

Практическая значимость заключается в:

-разработке новой конструкции станка, обеспечивающей более высокую
производительность и точность обработки;

обработки с

-определении области эффективного применения разработанного станка;
-проектировании, изготовлении и испытании станка новой конструкции,

обеспечИвающеЙ более высокую производительность и точность обработки.
степень достоверности полученных результатов высока, 

"rо 
обуaловлено

использованием современной приборной базы и эксперимент€UIьного
оборудования, корректностью постановки задач, большим объемом
экспериментzUIьных данных и их обработкой с использованием
математического аппарата теорией вероятности, математической статистики
полученные результаты в экспериментальной части работы хорошо
согласуются с уже известными литературными данными.

технологического процесса осуществления
разработанного оборулов ания;

В четвертой главе рассматриваются вопросы влияние основных факторов на
производительность процесса и формообразование шариков при центробежной
абразивной обработки из самоцыветных камней на станке с направляющими
пластинами. В том числе исследованы: влияние прOдолжительности 0брабOтки

абразива
ПРОИЗВОДИТеЛЬНость обработки; влияние угла наклона направляющеЙ пластины
на износ инструмента и производительность обработки; влияние угла наклона
направляющей пластины на равномерность изнашивания инструмента при
обработке. Также исследование влияния продолжительности обработки,
линейной скорости инструмента, зернистости абразива, угла наклона
направляющей пластины на процесс формообр€вование шариков из
самоцветных камней.

в выводах приведены основные результаты проведенных исследований,
которые полностью отражают цель

Научная новизна
работы.

В РабОТе пРеДставлен ряд новых и важных научных результатов, основными
из которых являются следующие:

-разработана конструкция станка с направляющими ппастинами, защищенная
патентом на изобретение (патент J\b TJ 1 l99);

-исследованы взаимосвязи движения шариков от линейной скорости
инструмента и угла наклона направляющих пластин;

-исследованы условия обеспечения равномерного изнашив ания инструмента
при обработке;

-поJryчены анЕшитические зависимости для расчета производительности,

на
на



работе методы uентробежной обработки по

5.

угла

не являются определяющими и не влияют на общую
работы. Представляемая диссертационная работа

выполнеНа на досТаточнО высокоМ научном уровне. Автореферат диссертации
полностью соответствует ее содержанию и адекватно отражает выводы и
положения, выносимые на защиту.

заключение
щиссертация на тему: <<процесс формообразования шариков из

поделочных камней на центробежных станках с вращающимся дном>>
представленную на соискание ученой степени кандидата технических
НаУк, ПреДсТаВленной Имомзода Н. Б., соДерЖиТ НоВые наУЧно-
теоретические и практические результаты и положения выдвигаемое для
публичной защиты и свидетельствует о личном вкладе автора в науке
машиностроение.

результаты диссертационной работы опубликованы в 24 работах, 5 из них
опубликованы в рецензируемых
изобретение.

ТРадиционно используемые при формообразовании кубических заготовок
IvIетоды г€tлтовки в барабанах с горизонта.пьной
стабильность получения

Используемые в данной

требуемых фор* и

произвоДительности превосходят методы барабанной гzLлтовки. они
согласуЮтся с результатами Других авторов, полученных в частных случЕUIх.

По работе были сделаны следующие замечания:

l. Масса загрузки влияет на параметры процесса обработки, поэтому
желательно было бы провести экспериментЕlльное исследование процесса
обработки на станке с направляюIцими пластинами также с учетом
переменных масс.

2. При анализе перемещение заготовок в по поверхности инструмента в
ради€Lльном направление можно было также исследовать скорость
перемещения от значение угла наклона направляющей пластины.

3. Зависимость производительности от заполнения объема контейнера
подробно исследовано для процесса барабанной галтовки , желательно было
бы этоТ зависимОсть иссЛедоватЬ и для других методах обработки.

4. Желательно было бы явление кавитации имеющий место при
гЕlлтовке в водной среде исследовать более дет€Lльно.

Из работы не ясно завысить пи производительность обработки от
наклона направляющей пластины в вертикальной плоскости

высказанные замечания
положительную оценку

осью, необеспечивают
качества поверхности.

научных журналах, и получены 2 патента на



В диссертационной работе Имомзода Н. Б цитирование, оформленные 

корректность, ссылки на авторов и соавторов оформлены в соответствии с 

критериями установленными БАК Республики Таджикистан. 

Диссертация Имомзода Назарали Баротали «на тему: «Процесс 
формообразования шариков из поделочных камней на центробежных станках с 
вращающимся дном», представленная на соискание учёной степени кандидата 
технических наук по специальности 2.3.15- Технология и оборудование 
механической и физико-технической обработки (05.02.07- Технология и 
оборудование механической и физико- технической обработки ), является 
завершенной научно-квалификационной работой, в которой содержатся 
решение задач в области машиностроительной, приборостроительной и 
ювелирной промышленностях. и соответствует «Положения о присуждении 
ученых степеней», а ее автор заслуживает присуждения ученной степени 
кандидата технических наук по специальности 2.3.15- Технология и 
оборудование механической и физико-технической обработки (05.02.07-
Технология и оборудование механической и физико- технической обработки 

) 

Считаю, что автор диссертационной работы Имомзода Назарали Баротали 

заслуживает присуждения ученой степени кандидата технических наук по 

специальности 05.02.07-Технология оборудование механической и физико­

технической обработки. 

Официальный оппонент: 

профессор кафедры высшей математики 

и естественных наук Таджикского 

государственного университет коммерции 

доктор технических наук, профессор 

Адрес: 734061,Республик Таджикистан, 

город Душанбе,район Фирдоуси, 

улица Борбад,дом 48/11,кв.2 

Тел: (+992) 777 07-65-00 

E-mail: Nazarov-h2013

Подпись профессор Назарзода Х.Х .подтверждаю

Начальник отдела кадров и специ---"4'·

ТГУК 

Адрес : 734061,Республик Тад 

город Душанбе,район Фирдоус 

улица Дехоти 1/2 

E-mail:

Назарзода Х.Х 

.. "-ffj7 Пирзод С.С.

05.01.2026 



отзыв

на диссертацию Имомзода Назарали Баротали
<<Процесс формообразования шариков из поделочных камней

станках с вращающимся дном) по специальности 2.3.15 - Технология
и оборулование мехацической и физико - технической обработки
(05.02.07 - Технология и оборулование механической и физико -

технической обработки)
С о о mв еmсmв uе d uсс ер mа цu u с ерmuф uкаmу по н ау ч н о й с п е цолшu ь н о сmu.

,Щиссертация соответствует паспорту специ€lльности 2.3.|5 - Технология и
оборудование механической и физико - технической обработки (05.02.07 -
Технология и оборудование механической и физико - технической обработки)
соответствующие пункты :

1. Процессы физико-химической обработки матери€lлов, включая
комбинированную и высокоэнергетическую обработку матери€tJIов с
н€Lпожением р€lзличных энергетических воздействий:
Механизмы взаимодействия инструментq технологической среды с
материЕLлом заготовки, формирования напряженного состояния,
структурно-фазовых превращений в изделии и инструменте, как при
механической обработке, так и при воздействии направленных
потоков энергии р€tзличнои природы;

5. Математическое и физическое моделирование, оптимизация и
диагностика процессов, оборудования и инструментов для физико-
химической обработки в целях повышения технико-экономических
показателей средств.

Связь исследования с программами и научными (проектами) темами.
Исследование и наrIные работы представленные в диссертации
непосредственно связаны с научным направлением кафедры технологии
машиностроениrI, мет€LJIлорежущие станки и инструменты ТТУ имена
академика М.С. Осими, Национальной стратегии рЕtзвития РТ на период до
2030 года (МбЗб, от 0|.|2.20|6 г.), Закон РТ о драгоценных металлах и

aJ.

драгоценных камнях (J\Ъ215, от 06.05.2006 г.) и Программе развития
машиностроителъной промышленности РТ на 2020-2025 годы (ЛЬ527, от
29.09.2020..).

Акryальность
месторождениями

работы.

Однако эти богатейшие ресурсы используются недостаточно. Производство
ювелирных изделий из самоцветных камней связано с большими
трудозатратами и малой производительностью. В ювелирном производстве
большинство операций, связанных с обработкой самоцветных камней,
выполняется вручную и имеет м€tлую производительность. Поэтому
совершенствование техники и технологии производства в этом направлении
может существенно повысить эффективность операций, связанных с

драгоценных,
Таджикистан

полудрагоценных
богат уник€tльными

и поделочных камней.

обработкой самоцветных камней.



конструкция
изобретение
от линейной
исследованы
обработке;

Шаровидные изделия
самоцветных камной.

составляют основу большинства ювелирных изделий из
Традиционно используемые при формообрtвовании

кубических заготовок методы г€lлтовки в барабанах с горизонтальной осью
вращениrI недостаточно производительны, также не обеспечивают стабильность
ПОлУIIеНи;I требуемых форм и качества поверхности. Методы центробежной
обработки по производительности превосходят методы барабанной гЕшIтовки.

Силы, действующие при центробежной абразивной обработке, в р€lзы
больше, чем при г€lJIтовке в барабанах. Поэтому в зависимости от характера
ДеЙствия этих сил возможны появление дефектов и поломка камней.
Выполнены теоретические и эксперимент€tльные исследования по разработке
НОВых способов центробежноЙ абразивноЙ обработки, обеспечивающие
наиболее высокую производительность и качественную обработку изделий из
самоцветных камней.

Научная новизна и практическая значимость
науrная новизна данной работы закдючается в следующем: разработана

станка с направляющими пластинами, защищенная патентом на
(патент J\b TJ 1199); исследованы взаимосвязи движения шариков
скорости инструмента и угла наклона направляющих пластин;

условия обеспечения равномерного изнашив ания инструмента при
полr{ены аналитические зависимости для расчета

ПРОИЗВОДиТелъности, точности формы шариков из самоцветных камней от
РеЖИМОВ ОбРаботки; исследованы зависимости шероховатости обрабатываемых
поверхнОстеЙ изделиЙ от технологических факторов процесса и получены
математические модели процесса обработки.

ПРаКТИческая значимость: проектировано, изготовлено и испытано станок
новой конструкции, обеспечивающей более высокую производительность и
точность обработки; разработан технологический процесса осуществлениrI
обработки с исполъзованием разработанного оборудования определены
области эффективного применения разработанного оборудования.

Щостоверность результатов и апробация
степень достоверности пол}ченных результатов высока. Это обусловлено

исполъзованием современной приборной базы, корректностью постановки
задач и большим объёмом экспериментЕtльных данных, обработанных с
использованием математического ан€Lпиза и статистики.

Резулътаты диссертационной работы опубликованы в
работах, вкJIюч€ш 5 статей в рецензируемых ВАК научньж
патента на изобретение.
Структура и содержание работы
Содержание диссертации изложено на 154 страницах компьютерного набора,

вкJIючая 4 таблиц, 60 рисунков, б приложений, библиографический список из
t27 :яаименований.

В ПеРВОй ГЛаВе приведены сведения об обрабатываемых материаJIах,
абразивы и абразивные инструменты,
ювелирной промышленности, виды

свойства камнейо используемых в
абразивной обработки дан обзор

24 наrIных
журналах и 2

физической сущности процессов галтования и анализ кинематики и динамики



существующих способов обработки. На основе анализа определены цель и
задачи исследования,

Во второй главе исследована кинематика и динамика различных
способов г€tлтовки (барабанная, центробежная, вибрационная, планетарно-
центробежная). На основе анаJIиза недостатков этих методов предложено и
опробовано способ центробежно- абразивной обработки самоцветных камней
на сТанке с направляющими пластинами. В предложенной конструкции, с
целью повышение производительности и точности обработки и детапей, типа
ШаРОВ, ПОВЫШение Долговечности абразивного инструмента путем обеспечения
еГо равномерного изнашивания вращаюшее дно изготовлено из абразивного
МаТери€tла, а стенки образующее барабана расположены перпендикулярно к его
ВРаЩаЮщего дно. ,.Щополнительно к этому в неподвижноЙ верхней части
МонТированы пластины перемещающие заготовки от центра к периферии и из
периферии к центру.

Без направляющих пластин траектория движения шариков определяется
ВНУТРеННеЙ поверхностью барабана. В данном случае внутренняя поверхность
баРабана составляет окружность. Заготовки, перемещаясь по окружности,
СОПрикасаются с ограниченной rIастки абразивного круга. В этом слrIае
абРаЗИвныЙ круг изнашивается неравномерно. Эксперименты пок€в€uIи, что
когда количество обрабатываемых заготовок много и полностью перекрывается
ПОВеРХНОСТъ абразивного круга, его износ, почти линеЙно с возрастанием от
ЦеНТРа К ПеРиферии. Когда заготовки при обработке прикрывают, част
поверхности износ инструмента неравномерный с образованием лунки износа
на некотором расстояние от периферии.

Чтобы равномерно изнашивЕtлся абразивный кРУГ, необходимо, что
работа сила трение в всех точках соприкосновения с заготовками было
одинаково. Одинаковость работы силы трения обеспечивается направляющими.

предложенное устройство позволяет существенно повысить качество и
производительность обработки заготовок из самоцветных камней, также
существенно повышается срок службы шлифовального круга за счет
равномерного его изнашивания по всей рабочей поверхности.

в третьей главе приведена методика проведениrI экспериментов,
оборудов ания и образцы применrIемые при экспериментальном исследование.
экспериментапьные исследования процесса галтовки проводилисъ на
следующих оборудованиях: станок дJUI центробежной планетарной галтовки,
станок для центробежной абразивной галтовки с вращающимся дном, станок
для центробежной абразивной обработки с направляющей пластиной, проектор
оптического профиля 400н (Optomech Рrоfilе Projector Model 400н),
гulлтовочные барабаны р€lзного объема с горизонталъной осью вращениrI, весы
электронные; микрометры 0-25мм и

,Щля уменьшенIбI числа опытов
параметра от факторов при
экспериментов, осуществлялось в
планиров ания экспериментов.

25-50мм с ценою деления 0,01мм.
и установления зависимости исследуемого
их различных сочетаниях проведения
соответствии с методикой рационального



в четвертои
исследований. Исследованы
величину съема; влияние
производительность обработки; влияние зернистости абразива на
Производительность обработки; влияние угла наклона направляющей ппастины
на иЗнос инструмента и производительностъ обработки; влияние угла накJIона
НаПРаВляющеЙ пластины на равномерность изнашив ания инструмента при
ОбРабОтКе. Также исследование влияния продолжительности обработки,
линейной скорости инструментq зернистости абразива,
направляющей пластины на процесс
самоцветных камней.

формообр€вование

Исследовано также шроховатость поверхности образцов при обработке
На ЦеНТРОбежном станке с направляющими пластинами. Выявлено, что на
шероховатость поверхности наибольшее влияние ок€lзывают зернистостъ
абразивного инструмента и длительность обработки.

Научная новизна и практическая значимость

НаУчная новизна данной работы заключается в следующем: разработана
конструкция станка с направляющими пластинами, защищенная патентом на
изобретение (патент J\b TJ 1199); исследованы взаимосвязи движения шариков
от линейной скорости инструмента и угла наклона направляющих пластин;
ИССЛеДОВаНЫ Условия о беспечения равномерного изнашив ания инструмента при
обработке; полrIены анаJIитические зависимости для расчета
производительности, точности формы шариков из самоцветных камней от
режимов обработки; исследованы зависимости шероховатости обрабатываемых
поверхнОстеЙ изделиЙ от технологических факторов процесса и пол)лены
математические модели процесса обработки.

Практическая значимостъ:
станок новой конструкции,

проектировано, изготовлено и испытано
обеспечивающей более высокую

производительностъ и точность обработки; разработан технологический
процесса осуществления обработки с использованием разработанного
оборудования; определены области эффективного применения разработанного
оборудов ания.

Щостоверность результатов и апробация

Степень достоверности полrIенных результатов высока. Это обусловлено
использованием современной приборной базы, корректностью постановки
задач и большим объёмом эксперимент€uIьных данных, обработанных с
использованием математического ан€LIIиза и статистики.

результаты диссертационной работы опубликованы в 24 на)чных
работах, включ€ш 5 статей в рецензируемых вАК научных журнапах и 2
патента на изобретение.

1. Недостаточно исследовано условия трехосного вращения шарика при
ОбРабОтке на центробежном станке с направляющими пластинами.

главе представлены результаты эксперимент€lльных
влияние продолжительности обработки на

линейной скорости инструмента на

угла наклона
шариков из

Замечания по работе



2. В работе приводится сравнение видов галтовки по производительности.
Желательно было бы также привести сравнения видов галтовки по

точности размера и шероховатости обрабатываемых поверхностей.
3. В работе не исследовано влияние количество загрузки на

производительность обработки.

Высказанные замечания носят рекомендательный характер и не влияют 
на общую положительную оценку работы. 

Диссертационная работа Имомзода Назарали Баротали является 
законченной научно-квалификационной работой, в которой содержится 
решение важной научной задачи, имеющей значение для развития технологии и 
оборудования механической и физико-технической обработки. 

Работа соответствует требованиям Положения о присуждении учёных 
степеней, а её автор, Имомзода Назарали Баротали заслуживает присуждения 
учёной степени кандидата технических наук по специальности 2.3 .15-
Технология и оборудование механической и физико-технической обработки 
(05.02.07- Технология и оборудование механической и физико- технической 
обработки) 
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