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ботать на холостом ходу определённый промежуток времени (60 с); величина подачи 
зависит от гранулометрического состава порошка: чем мельче частицы порошка, тем 
больше необходимо энергии для их вибротранспортирования; величина подачи по­
рошка находится в линейной зависимости от угла наклона лотка бункерного устрой­
ства, т. е. с увеличением угла наклона лотка увеличивается подача порошка.

Обозначение. П -  масса подаваемого порошка; t -  время работы дозатора; а  -  
угол наклона лотка бункерного дозирующего устройства.
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Целью данной работы является определение оптимальных режимов МАО при 
обработке поверхности молотым порошком и дискретным волокном.

Исследования проводились на горизонтально-фрезерном станке модели 6Н82 
на котором смонтирована установка для МАО. В качестве материала обработки бы­
ли выбраны материалы алюминий и нержавеющая сталь. В качестве обрабатываю­
щих изделий были выбраны молотый в шаровых мельницах порошок FeBr размером 
315-630 мкм и дискретное волокно из сплава Fe-Br-Si-C тех же размеров. Исследуе­
мыми режимами в данной работе являются: частота вращения шпинделя станка п 
(200-500 об/мин), сила тока I  (5-10 А), подача стола S (19-47,5 мм/мин).

Результаты исследований. Исследования показали, что масса снимаемого слоя 
зависит от ряда технологических факторов, причем наибольшее влияние на массу 
снимаемого слоя оказывает вид обрабатывающих частиц.

При исследовании режимов обработки получили следующие результаты. При 
увеличении частоты вращения шпинделя масса снимаемого металла плавно возрас­
тает, причем максимальный съем металла получается при обработке алюминия во­
локном -  47 мг, а минимальный при обработке нержавеющей стали молотым порош­
ком -  20 мг (рис. 1). Также при возрастании величины тока масса снимаемого слоя 
увеличивается с 0,01 до 0,08 мг (рис. 3), а при возрастании подачи масса снимаемого 
слоя уменьшается с 0,32 до 3 мг (рис. 2).

Изменение шероховатости обрабатываемой поверхности мало изменяется в зави­
симости от режимов обработки и формы обрабатывающих частиц, и составляет соот­
ветственно: 1) при обработке нержавеющей стали дискретным волокном -  Ra 0,5; 
2) при обработке -  порошком -  Ra 0,46.
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В результате проведенных исследований можно рекомендовать МАО, для обес­
печения производительности, дискретным волокном со следующими режимами: 
частота вращения шпинделя — не менее 500 об/мин, подача — 19 мм/об, сила тока -  
не менее 8 А.

Рис. 1. Изменение массы съема метала в зависимости от частоты вращения шпинделя и 
обрабатываемого материала: 1 -  обработка нержавеющей стали молотым порошком; 2 -  
обработка нержавеющей стали дискретным волокном; 3 -  обработка алюминия молотым 
порошком; 4 -  обработка алюминия дискретным волокном. Плотность тока -  10 А; подача 
стола -  25 мм/мин

Рис. 2. Изменение массы съема метала в зависимости от подачи стола станка и обрабатывае­
мого материала: 1 -  обработка нержавеющей стали молотым порошком; 2 -  обработка нержа­
веющей стали дискретным волокном; 3 — обработка алюминия молотым порошком, 4 — обра­
ботка алюминия дискретным волокном. Плотность тока -  10 А; подача стола -  25 мм/мин

Рис. 3. Зависимость массы съема металла от изменения плотности тока. Частота враще­
ния -  750 об/мин; подача -  19 мм/мин

Во время исследований износа частиц было замечено, что частицы порошково­
го материала изменяют форму. Это связано с локальным оплавлением и переплавкой 
исходных частиц в следствие возникновения электроискрового разряда в процессе 
обработки. На рис. 4 представлены фотографии частиц до обработки (в) и после об­
работки (а, б).
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а) б)

в)

Рис. 4. Форма частиц порошка и дискретного волокна: а) частицы порошка после износа х 200; 
б) частицы дискретного волокна после износа х 200; в) частицы молотого порошка до об­
работки х 100


