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Известны способы изготовления внутреннего винтового профиля в заготовках 
с осевыми отверстиями на профильной оправке с помощью: радиально-ковочной 
машины, всестороннего пульсирующего бокового обжатия с помощью молотов, ро-
тационной ковки, равномерного обжима со всех сторон волочением. Все перечис-
ленные способы, за исключением последнего, предполагают воздействие на заготов-
ку динамических нагрузок, которые передаются на профильную оправку и снижают 
ее точность и стойкость. Применение профильной оправки и волочения для обжима 
обеспечивает получение изделий с внутренними поверхностями высокого качества 
при упрочнении и улучшении макроструктуры материала. Но при этом возникает 
необходимость больших усилий на преодоление сил трения, возникающих в зоне 
обжима заготовки конусной матрицей. Процесс волочения предполагает вытягива-
ние из матрицы готового профиля, а разные прочностные характеристики материа-
лов оправки и заготовки обусловливают разные упругие деформации в них, следова-
тельно, после волочения заготовка и оправка будут иметь разные размерные 
характеристики. Что вызывает большие силы и затруднения при их разъединении. 
Это влияет на точность и производительность образуемых поверхностей.  

Для устранения недостатков существующих способов предлагается всесторон-
ний и равномерный обжим заготовки на профильной оправке производить с помо-
щью устройства, подобному устройству для накатки шлицев для шлиценакатного 
станка, содержащего корпус с рабочим отверстием, вокруг которого монтируются 
сегменты с расположенными на осях профильными роликами. 

Точность и производительность изготовления заготовок с внутренним винто-
вым профилем обеспечивается за счет того, что исходную заготовку с осевым отвер-
стием устанавливают на профильную оправку и обжимают одновременно со всех 
сторон в устройстве (в виде профильной роликовой волоки) с расположенными под 
углом роликами, имеющими деформирующий профиль, соответствующий наружно-
му профилю изделия, а площадь сечения в зоне пластического деформирования ис-
ходной заготовки должна быть не меньше площади сечения изделия. Основным яв-
ляется винтовое движение заготовки. Устройство содержит профильную оправку, 
располагаемую в рабочем отверстии корпуса, корпус с наклонными пазами для про-
фильных роликов, расположенных вокруг рабочего отверстия на осях, перпендику-
лярных к пазам корпуса. Оси для роликов располагаются в соответствующих пазах 
корпуса и закрепляются элементами, монтируемыми на крышке, имеющей пазы для 
роликов и крепящейся к корпусу.  

Замена трения скольжения при волочении на трение качения в зоне обжима по-
зволяет уменьшить рабочее усилие и деформации и значительно повысить скорость 
обработки без «задиров» трущихся поверхностей. 

УДК 621.791 

ВЛИЯНИЕ ПРОЦЕССОВ ШУНТИРОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО 
ТОКА ПРИ МАГНИТНО-ЭЛЕКТРИЧЕСКОМ УПРОЧНЕНИИ 

Э. И. Дмитриченко, Г. С. Кульгейко  
Учреждение образования «Гомельский государственный технический 

университет имени П. О. Сухого», Беларусь 

Процесс формирования покрытий магнитно-электрическим упрочнением во 
многом определяется мощностью разрядов технологического тока. В настоящее 
время достаточно глубоко исследовано влияние силы технологического тока, опре-
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деляющего мощность разрядов, на микроструктуру, физико-механические свойства, 
сплошность покрытий. Однако при рассмотрении физики процесса МЭУ не в полной 
мере учитываются второстепенные факторы, которые оказывают относительно не-
большое влияние на процесс формирования упрочняющего слоя, но в то же время 
могут существенно сместить диапазон прогнозируемых показателей свойств покры-
тий. Эти факторы оказывают влияние на электроразрядные процессы в рабочем за-
зоре, в том числе и на процесс шунтирования разрядов технологического тока. 

Процессы шунтирования разрядов тока по поверхности заготовки и инстру-
мента оказывают влияние на мощность рабочего разряда. При геометрически неоди-
наковых частицах порошка разряд может происходить по элементам больших раз-
меров, а частицы порошка меньших размеров могут не оплавляться. В результате 
непроплавленные частицы отслаиваются, появляются лункообразные углубления  
в покрытии, ухудшается их шероховатость и сплошность. Погрешности формы по-
верхности детали и инструмента приводят к колебанию величины рабочего зазора,  
а следовательно, разрядный пробой технологического тока происходит по ближай-
шему электродному расстоянию. Различные порошковые материалы обладают раз-
личной электропроводностью, что также требует изменения и управления техноло-
гическим током. Все эти и другие факторы оказывают влияние на характер 
электрических разрядов в рабочей зоне, что требует определенной коррекции силы 
подаваемого технологического тока. 

В результате теоретических и экспериментальных исследований получены за-
висимости, позволяющие определить величину технологического тока с учетом рас-
плавления зерен порошка независимо от параметров и формы кривых изменения 
униполярного тока от времени. Полученные соотношения связывают показатели ка-
чества наносимых покрытий с технологическими параметрами, позволяя их оптими-
зировать при наложении дополнительных условий по выбору технологического то-
ка, геометрических параметров рабочего зазора и зерен применяемого порошка. 
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Среди большого разнообразия схем магнитно-абразивной обработки имеются 
схемы и реализующие их устройства, в которых ориентация деталей в рабочей зоне 
обеспечивается за счет механических ограничителей в виде сферических наконечни-
ков. Сферические наконечники контактируют с обработанной поверхностью в усло-
виях трения скольжения, а следовательно, при определенных условиях возможен 
контакт в зоне пластической деформации микронеровностей. В результате на обра-
ботанной поверхности остаются следы от контакта сферического наконечника с по-
верхностью детали.  

Целью настоящей работы является определение условий отсутствия следов 
контакта ограничителей рабочего зазора с полированной поверхностью детали в со-
ответствующих устройствах для магнитно-абразивной обработки. 




