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(57) Спосіб електромагнітно-абразивної обробки 

поверхні деталей машин з використанням імпуль-
сного струму, який полягає у створенні магнітно-
абразивного інструменту між магнітом і деталлю, 
яка обертається, шляхом пропускання струму, 
який відрізняється тим, що магнітно-абразивний 

інструмент із суміші феромагнітного абразиву та 
наповнювача утворюється між магнітом, який обе-
ртається навколо деталі при пропусканні імпульс-
ного струму. 

 
 

 
Корисна модель відноситься до галузі техніки, 

а саме до технології фінішної обробки деталей 
машинобудування й може застосовуватися при 
електромагнітно-абразивній обробці з одночасним 
нанесенням покриття на поверхню. 

Відомий спосіб попередньої магнітно-
абразивної обробки поверхні, метою якого є акти-
вація поверхні, на яку наносять дифузійні покрит-
тя, а також отримання кращої шорсткості та фор-
мування геометрії робочих елементів без 
концентраторів напружень [1]. 

Відомий спосіб електромагнітного наплавлен-
ня поверхні, який полягає в тому, що, заповнюючи 
робочу зону, зерна ферропорошка під впливом 
зовнішнього магнітного поля постійного вибудову-
ються уздовж силових ліній, утворюючи струмоп-
ровідні ланцюжка-мікроелектроди. У момент тор-
кання ланцюжків з оброблюваною поверхнею 
відбувається коротке замикання ланцюга, в ре-
зультаті чого в робочій зоні розвивається дугового 
розряд і відбувається розплавлення зерен ферро-
порошка. Утворилися краплі розплаву під впливом 
магнітного поля переносяться на підправленням 
поверхню. Електромагнітне наплавлення включає 
нанесення, термообробку і зміцнення покриття, що 
забезпечує підвищену зносостійкість і втомних 
міцність поверхні [2]. 

Відомий також, обраний як прототип, спосіб 
магнітно-абразивного полірування, в якому магніт-
но-абразивний порошок розташовується між по-
люсами електромагнітів, створюючи ріжучий ін-
струмент у вигляді своєрідної "поліруючої щітки". 

При русі заготовки через робочу зону порошок 
чинить тиск на деталь в кожній точці поверхні, що 
призводить до знімання металу і згладжування 
мікронерівностей. У ролі зв'язки абразивних зерен 
використовується магнітне поле, що володіє пруж-
ними силами впливу на одиничні зерна [3]. 

Загальними суттєвими ознаками відомого спо-
собу й того, що заявляється є обробка магнітно-
абразивним інструментом, створеним між магнітом 
і деталлю, яка обертається, шляхом пропускання 
струму. 

В якості основного недоліку зазначеного про-
тотипу можна відзначити вузькі технологічні мож-
ливості, є потреба в подальшій обробці для отри-
мання покриттів, в наслідок чого виникають великі 
витрати енергії, необхідні для проведення процесу 
хіміко-термічної обробки. 

В основу корисної моделі поставлена задача 
зменшення витрат енергії, за рахунок використан-
ня менш тривалого процесу електромагнітно-
абразивної обробки. 

Поставлена задача вирішується тим, що об-
робка здійснюється магнітно-абразивним інстру-
ментом, утвореним із суміші феромагнітного абра-
зиву та наповнювача, який обертається навколо 
деталі при пропусканні імпульсного струму. Під 
дією струму наповнювач розплавлюється і утво-
рює на поверхні покриття. 

Заявлений спосіб здійснюється таким чином. 
Деталь, яка підлягає обробці, закріплюється в 

трикулачковому патроні і задньому центрі. Інстру-
мент закріплюється в різцетримачі токарно-
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гвинторізного верстата. Готують необхідну суміш із 
феромагнітної абразивної маси і наповнювача 
Склад алюмінієвого порошку в феромагнітної аб-
разивної масі знаходиться в межах 10-50% (мас). 
До деталі та інструменту за допомогою проводу 
від блока живлення підводять імпульсний струм. 
Далі встановлюють оптимальні режими обробки і 
виконують процес обробки поверхні деталі. Після 
закінчення процесу деталь знімають зі станка і 
протирають оброблену поверхню. 

Запропонований спосіб забезпечує підвищен-
ня якості, твердості та експлуатаційних властивос-
тей поверхні деталей машин завдяки імпульсній дії 
феромагнітної абразивної маси з наповнювачем 
на поверхню. Це сприяє підвищенню надійності 
вузлів машин, де ці деталі будуть застосовувати-

ся. Крім того, значно зменшуються витрати енергії 
на обробку деталі, внаслідок чого зменшується 
собівартість виготовлення продукції. 
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