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струйно-абразивной обработки. Анализ зависимости конечных размеров шерохова-
тости поверхности заготовки из сталей различной твердости после струйно-
абразивной обработки от размера дроби (рис. 2) показал, что с увеличением размера час-
тиц увеличивается величина шероховатости по линейной зависимости: Rа = k1d + k2,  
а с увеличением твердости поверхности заготовки шероховатость уменьшается, 
здесь k1, k2 – коэффициенты, учитывающие твердость обрабатываемой поверхности,  
d  – приведенный диаметр фракционного состава абразива. 
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The results of experimental studies of the cutting performance of a magnetic inductor during 
magnetic-abrasive machining of surfaces are presented. The dependence of machining 
performance on the design and geometric parameters of a magnetic inductor with an inclined 
interpole space is established. Optimal values for the variable parameters of the inductor’s 
working space are determined. 
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Одним из перспективных методов финишной обработки различных поверхно-
стей является магнитно-абразивная обработка (МАО), отличительной особенностью 
которой является простота в реализации процесса, экологическая чистота, высокое 
качество микрогеометрии поверхности, формирование остаточных сжимающих на-
пряжений, повышение износостойкости, контактной прочности и сопротивление 
коррозии [1]. 

В настоящее время достаточно широко изучены вопросы влияния технологиче-
ских факторов на процесс МАО с целью выработки практических рекомендаций по 
применению данного метода финишной обработки. Возможности повышения эф-
фективности МАО за счет изменения конструктивных факторов, не связанных с по-
вышением энергоемкости оборудования и усложнением устройств, в настоящее вре-
мя изучены недостаточно. 

Целью  работы является исследование влияния конструктивных параметров ра-
бочего пространства магнитного индуктора на производительность обработки пло-
ских поверхностей. 

К основным конструктивным факторам магнитного индуктора относятся такие 
параметры, как геометрия и конфигурация полюсных наконечников и рабочих зазо-
ров, размер рабочего пространства, наличие и форма концентраторов магнитного 
поля, конструкция магнитной системы и др., которые определяют количество участ-
вующих в процессе резания зерен магнитно-абразивного порошка и их ориентацию 
относительно обрабатываемой поверхности, условия удержания зерен в рабочем 
пространстве и т. п. 

В основу исследований положена обобщенная модель магнитного индуктора [2], 
реализующего схему кинематического резания, основной особенностью которой яв-
ляется уменьшающийся рабочий зазор между индуктором и обрабатываемой по-
верхностью при ее обработке, а также комплексный анализ различных конструктив-
ных форм полюсных наконечников, образующих варианты разной конфигурации 
межполюсного пространства при обеспечении сил магнитного поля, достаточных 
для производительной обработки.  

Данная модель магнитного индуктора позволяет реализовать широкую гамму 
различных вариантов конструкций, характеризующихся изменяемыми геометриче-
скими параметрами межполюсного пространства (  – углом наклона торцевых по-
верхностей индуктора; а – межполюсное расстояние) и формой межполюсного зазо-
ра, определяемой углами β, ε, ψ (рис. 1, а). 

Исследования влияние угла наклона полюсов ( ) и расстояния между ними (а) 
на производительность МАО проводились при обработке плоских поверхностей из 
латуни Л62 и нержавеющей стали Х18Н10Т со следующими постоянными фактора-
ми: скорость вращения индуктора VГ = 1,7 м/с; скорость подачи заготовки  
VS  = 45 мм/мин; время обработки τ = 1 мин; величина рабочего зазора δ = 2,5 мм; 
зернистость абразивного порошка Δ = (315–100) мкм; СОЖ – 5 % раствор «Ак- 
вол-10» в воде. 

По результатам исследования определено, что угол наклона полюсов должен 
иметь значения   ≥ 75°, а величина межполюсного зазора находится в пределах  
7 ≤ а ≤ 9 мм (рис. 1, б) 
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а) б) в) г) 

Рис. 1. Рабочее межполюсное пространство магнитного индуктора   
и зависимости удельного съема металла (Δq) от величины межполюсного зазора (а) 

при МАО: б – обычным индуктором; в – индуктором с ферромагнитной  
прокладкой (при α = 75 °) и от угла заострения ε (г) 

Дополнительно в исследованиях определено влияние на производительность 
МАО введение в межполюсное пространство ферромагнитной прокладки с целью 
увеличения зазора между индукторами. Прокладка, выполненная из стали Ст.3 тол-
щиной а1 = 3 мм, размещалась в середине межполюсного зазора, который изменялся 
в пределах от 4 до 28 мм с интервалом 4 мм. Из результатов исследования (рис. 1, в) вид-
но, что наличие ферромагнитной прокладки позволяет сместить максимум производи-
тельности в область межполюсного зазора а = (16–20) мм с увеличением удельного съе-
ма металла до Δq = 6,85 мг/см2 · мин (латунь Л62) и Δq = 3,74 мг/см2 · мин  
(сталь Х18Н10Т). 

При исследовании формы межполюсного зазора (рис. 1, г) принято во внимание, 
что угол заострения ε находится в прямой зависимости с другими углами, определяю-
щими форму межполюсного зазора (β + ε + ψ = 180°) и в качестве независимого пара-
метра исследования определен угол ψ при β = 0°. При исследовании внутренний угол 
скоса торцовой поверхности полюса ψ изменялся в пределах от 0° до 60° с интервалом 
15°, что соответствует изменению ε от 180° до 120°. В качестве геометрических парамет-
ров индуктора выбраны предельные оптимальные их значения:   = 75°, а = 9 мм. 

По результатам исследования установлено, что обеспечение равенства угла ε на про-
тивоположных полюсах магнитного индуктора и оптимального его значения в пределах  
ε = (135–150)° обеспечивает повышение производительности обработки на (15–20) %. 

Выполненные экспериментальные исследования позволили установить опти-
мальный угол наклона полюсов   ≥ 75°; величину межполюсного зазора 7 ≤ а ≤ 9  
и угол заострения ε = (135–150)°, обеспечивающие повышение производительности 
обработки на (15–20) %. Введение в межполюсное пространство ферромагнитной 
прокладки увеличивает величину зазора а = (16–20) мм с повышением производи-
тельности обработки в (1,4–1,9) раза. 
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