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(57) Спосіб місцевого зміцнення сталевих деталей
шляхом механічної обробки з одночасним пропус-
канням електричного струму через зону контакту
інструменту з деталлю, який відрізняється тим,
що електричний струм пропускають тільки через
задню поверхню токарного різця.

Корисна модель відноситься до галузі техніки,
а саме до технології зміцнювальної обробки дета-
лей шляхом механічної обробки точінням з одно-
часним пропусканням імпульсного струму через
зону контакту інструменту з деталлю і може бути
використана для зміцнення поверхонь тертя дета-
лей машин.

Відомий спосіб зміцнення сталевих деталей,
згідно з яким механічна обробка точінням повер-
хонь здійснюється, при пропусканні електричного
струму через зону контакту інструменту з деталлю
через передню та задню поверхню різця, який
утворює дискретну структуру поверхні у вигляді
зміцнених фрагментів [1].

Відомий також, обраний як прототип спосіб
механічної обробки з електроконтактним нагрівом,
згідно з яким площадка контакту на передній по-
верхні інструменту нагрівається сильніше, чим
площадка контакту між різцем та заготовкою і ос-
новний ефект від введення струму в зону різання
полягає в зміні температури передньої поверхні
інструменту. Теплота впливає головним чином на
температуру прирізцевих шарів стружки і заготов-
ки,  не впливаючи на область,  в якій відбувається
деформування матеріалу заготовки [2].

Загальними суттєвими ознаками відомого спо-
собу і того, що заявляється, є механічна обробка з
одночасним пропусканням електричного струму
через зону контакту інструменту з деталлю, який
утворює дискретну структуру поверхні у вигляді
зміцнених фрагментів.

Спосіб має малу ефективність тому, що біль-
ша частина потужності електричного струму йде
на нагрів стружки (площа контакту інструменту зі
стружкою більш, чим площа контакту інструмента з
заготовкою).

В основу корисної моделі поставлена задача

збільшення ефективності місцевого зміцнення
сталевих деталей шляхом використання імпульс-
ного струму за рахунок спрямованої дії пропускан-
ня струму через задню поверхню токарного різця.

Поставлена задача вирішується тим, що у
способі місцевого зміцнення сталевих деталей, що
включає механічну обробку чистовим точінням з
одночасним пропусканням імпульсного струму
тільки через задню поверхню різця з деталлю за
рахунок ізолювання передньої поверхні різця для
проходження електричного струму. Така схема
пропускання електричного струму можлива при
використанні ріжучих пластинок з покриттям на
передній поверхні, що виконане з Аl2О3, яке є еле-
ктричним ізолятором.

Заявлений спосіб здійснюється таким чином.
Деталь, яка оброблюється різанням на токар-

ному верстаті має рух обертання, а різець - посту-
пальне. Імпульсний струм проходить через місце
контакту деталі з інструментом. Для отримання
імпульсного струму, який використовується у об-
робці, необхідно примінити генератор імпульсних
струмів з регулюванням частоти та тривалості ім-
пульсів, а також його амплітуди. Після закінчення
процесу деталь розкріпляють і знімають з верста-
ту.

Приклад: місцеве зміцнення поверхні вала
Dдет=100мм із сталі 45, проводили при обробці на
токарному верстаті мод. 1К625 з використанням
генератору імпульсного струму, який забезпечує
щільність струму 108-109А/м2, напругу 2-10В, має
регулювання тривалості імпульсу 10-6-10-2ceк.  і
частоти імпульсів 10-10000Гц, форма імпульсу
струму прямокутна.

Ріжучий інструмент оснащений твердосплав-
ною пластиною GC4225 фірми «Sandvik
Coromant» з нанесеним покриттям з Аl2О3.
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Мікротвердість та глибину зміцнення визнача-
ються за допомогою приладу ПМТ-3 на косому
зрізі.

Обробку проводили з режимами:
Vрез=157м/хв.; n=500хв-1; t=0,2мм, S=0,2мм/oб,
tі=9х10-4сек.; fі=523Гц.
Після обробки вимірювались глибина та вели-

чина зміцнення поверхневого шару деталі, що
була оброблена за існуючим способом та за тим,
що пропонується. Глибина зміцнення за способом,
що пропонується збільшилась порівняно з існую-
чим у 3 рази.

Наведений приклад підтверджує досягнення

технічного результату при здійсненні заявленого
способу.
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