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Выполненные экспериментальные исследования позволили установить влияние 
магнитных свойств элементов технологической системы – обрабатываемых загото-
вок и установочных приспособлений – на процесс формирования магнитно-
абразивного инструмента при МАО и установить зависимости ее интенсификации.  
При практической реализации технологии магнитно-абразивной обработки следует 
учитывать соотношение магнитных свойств элементов технологической системы, в 
том числе обрабатываемого материала, и их влияние на процесс формирования по-
рошкового инструмента. 
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Сборный металлорежущий инструмент с механическим креплением сменных 
многогранных пластин широко используется в современном машиностроении и 
станкостроении при обработке деталей различной формы и размеров. Конструкции 
металлорежущего сборного инструмента очень разнообразны и могут быть универ-
сальными, комплексными, специальными, регулируемыми и комбинированными.  
В качестве режущих элементов в конструкциях различных сборных металлорежу-
щих инструментов может использоваться как сама сменная многогранная пластинка 
с ее механическим креплением к корпусу инструмента, так и различные конструкции 
державок или блок-вставок с закрепленными на них сменными многогранными пла-
стинами. Сборный металлорежущий инструмент может использоваться как для об-
работки отдельных поверхностей детали, так и для обработки нескольких поверхно-
стей детали одновременно за один проход на различных металлорежущих станках 
универсальных или с ЧПУ [1, 3]. 

Последовательность создания конструкции универсально-сборного комбиниро-
ванного металлорежущего инструмента начинается с анализа конструкции детали и 
определения поверхностей, которые можно обработать этим сборным инструментом. 
Затем определяется количество режущих элементов для каждой поверхности и также 
определяется форма и размеры сменной многогранной пластины для каждой по-
верхности обрабатываемой детали [2]. Количество режущих элементов зависит от 
точности обработки поверхности и от размеров этой поверхности. Форма сменной 
многогранной пластины зависит от формы обрабатываемой поверхности. Далее вы-
бираются конструкции корпусных деталей (различные втулки и диски, в пазах кото-
рых закрепляются блок-вставки со сменными многогранными пластинами) для соз-
дания всей конструкции универсально-сборного комбинированного металлорежу-
щего инструмента и выбираются дополнительные элементы (диски или втулки) для 
конструкции сборного инструмента. Блок-вставки закрепляются в корпусных эле-



Секция I. Автоматизация технологических процессов обработки материалов 51

ментах универсально-сборного комбинированного металлорежущего инструмента с 
помощью винтов, а отдельные корпусные части сборного инструмента соединяются 
между собой с помощью штифтов и винтов. Блок-вставки как элементы универсаль-
но-сборного комбинированного металлорежущего инструмента на корпусных дета-
лях, таких как втулки, закрепляются в осевом направлении, а на корпусных деталях, 
таких как диски, закрепляются в радиальном направлении. 

Каждая отдельная конструкция универсально-сборного комбинированного ме-
таллорежущего инструмента позволяет использовать большинство одинаковых кор-
пусных частей, а также блок-вставки и одинаковые по форме и размерам сменные 
многогранные пластины при создании инструмента для обработки деталей разной 
конфигурации и размеров. На рис. 1 представлена схема конструкции универсально-
сборного комбинированного металлорежущего инструмента для обработки детали-
представителя. 

 

Рис. 1. Схематичное изображение частей конструкции универсально-сборного 
комбинированного металлорежущего инструмента 
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