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(57) Установка для магнітно-абразивної обробки 
труб та прутків, що містить замкнуту магнітну сис-
тему з двома опозитно розташованими чашковими 
полюсами електромагніту, що утворюють робочу 
зону у вигляді кільця для розміщення деталі таким 
чином, що її вісь проходить ексцентрично відносно 
площини симетрії полюсів, яка відрізняється тим, 
що на робочих торцях чашкових полюсів електро-
магніту виконані концентратори магнітного потоку 
у вигляді канавок від центральної частини до пе-
риферії, установка містить захисний екран з мем-
браною, який охоплює робочу зону, лопаті, які роз-
ташовані на неробочій периферійній частині 
чашкових полюсів електромагнітів, два напрямні 
пристрої, що розміщені перед і за робочою зоною. 

 
 

 
 

Винахід відноситься до машинобудування і 
може бути використаний для магнітно-абразивної 
обробки (МАО) зовнішніх циліндричних поверхонь 
довгомірних деталей. 

Відома установка для магнітно-абразивної об-
робки зовнішніх циліндричних поверхонь 
довгомірних деталей [див. А.с. СССР № 409840, 
МПК В 24 В 31/10, БИ № 1, 1974], яка має два при-
тискних ролики вгорі і ведучий ролик внизу і полю-
си електромагніта зміщені униз від діаметральної 
площини таким чином, щоб сила притиску була 
спрямована у бік ведучого ролика. Недоліками цієї 
установки є: 

- при обробці деталей малого діаметра (2-6 
мм) на оптимальних швидкостях (2,5-5 м/сек.), 
швидкість обертання деталей повинна складати 
7958-47746 хв.

-1
, що вимагає великошвидкісного 

приводу; 
- використовується невелика швидкість подачі 

(1-1,5 м/хв.); 
- неможливість подавати прутки, наприклад, з 

рихтувального верстата безпосередньо на вхід. 
Через два останні недоліки установка має 

низьку продуктивність. 
В якості прототипу прийнята установка [див. 

А.с. СССР № 975357, МПК В 24 В 31/10, БИ № 43, 
1982], що складається із двох чашкових полюсів 

електромагнітів, які створюють кільцеву робочу 
зону, в якій розміщується деталь таким чином, що 
її вісь розміщують ексцентричне відносно площини 
симетрії полюсів. 

Така установка має такі недоліки: 
- неможливо обробляти довгомірі деталі, 

особливо малих діаметрів (2-10 мм); 
- при великих швидкостях обробки (4-5 м/сек.) 

швидко зменшується густина магнітно-
абразивного інструменту (МАІ) через великий ви-
нос порошку; - вузли обертання чашкових полюсів 
електромагнітів мають низьку надійність через те, 
що порошок проникає в них і знижує довговічність. 

В основу винаходу поставлена задача вдоско-
налення установки для МАО труб та прутків шля-
хом зміни конструктивних елементів, що розши-
рить функціональні можливості та підвищить 
експлуатаційні характеристики. 

Поставлена задача вирішується за рахунок то-
го, що в установці для магнітно-абразивної оброб-
ки труб та прутків, що містить два оппозитно роз-
ташованих чашкових полюси електромагніту, що 
утворюють робочу зону у вигляді кільця, для 
розміщення деталі таким чином, що її вісь прохо-
дить ексцентричне відносно площини симетрії 
полюсів, новим є те, що на робочих торцях чашко-
вих полюсів електромагніту виконані концентрато-
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ри магнітного потоку у вигляді канавок від 
центральної частини до периферії, установка 
містить захисний екран з мембраною, який 
охоплює робочу зону, лопасті, розміщені на 
неробочій периферійній частині чашкових торців 
обертових магнітопроводів, два напрямні пристрої, 
що розміщені перед і за робочою зоною. 

Установка, що заявляється, може використо-
вуватись в комбінації з іншим технологічним об-
ладнанням або як окреме технологічне обладнан-
ня. Наявність концентраторів магнітного потоку 
дозволяє створити в середині МАІ ущільнені зони, 
через що інтенсифікується процес обробки, також 
винесений з робочої зони порошок через канали 
повертається до осі робочої зони; захисний екран 
з мембраною запобігають виносу порошку з 
робочої зони, що дозволяє зберегти стабільними 
технологічні параметри обробки на протязі трива-
лого часу, що сприяє підвищенню продуктивності 
обробки; лопасті нагнітають повітря в сторону 
робочої зони і створюють газове ущільнення, яке 
не дозволяє магнітно-абразивному порошку, про-
дуктам зносу та стружці проникати в вузли обер-
тання чашкових полюсів електромагнітів, що 
сприяє підвищенню надійності установки. 

Суть винаходу пояснюється кресленнями, де 
на Фіг.1 зображений поздовжній переріз установки; 
на Фіг.2 - поперечний переріз установки площи-
ною, що проходить через вісь оброблюваної 
деталі; на Фіг.3 - збільшене зображення робочої 
зони установки; на Фіг.4 - переріз напрямного при-
строю; на Фіг.5 - загальний вигляд екрана з мем-
браною; на Фіг.6 - загальний вигляд лопастей на 
оболонковому конічному корпусі. 

Замкнута магнітна система (Фіг.1) установки 
для магнітно-абразивної обробки труб та прутків 
містить обертові магнітопроводи 1 і 2, чашкові 
торці яких є оппозитно розташованими полюсами 
3 і 4 (Фіг.3) електромагніту, що утворюють робочу 
зону 5 у вигляді кільця, магнітопроводи-опори 6 і 7 
(Фіг.1) та магнітопровод-основу 8. Обертові 
магнітопроводи 1 і 2 жорстко з'єднані між собою 
немагнітними сухарем 9 та гвинтом 10. На 
магнітопроводі-основі 8 розміщена котушка 
індуктивності 11. Магнітопровід 2 через зубчасто-
пасову передачу, яка складається з зубчастих 
шківів 72, 13 та паса 14 з'єднаний з електродвигу-
ном 75. 

На робочих торцях полюсів електромагніту 3 і 
4 виконані концентратори 16 (Фіг.2) магнітного 
потоку у вигляді канавок від центральної частини 
до периферії, при цьому кути між векторами 
лінійних швидкостей точок перетину ліній симетрії 
канавок з контурами робочих торців полюсів 3, 4 
електромагніту і дотичними до центральних ліній є 
гострими [1, 2]. При використанні розташованих 
таким чином концентраторів магнітного потоку 
істотно подовжується зона активної обробки, 
змінюється напрямок і величина градієнту 
магнітної індукції [1], через що інтенсифікується 
процес обробки. 

На магнітопроводах-опорах 6 і 7 встановлені 
оболонкові опори 17 118 (Фіг.3), на яких розміщені 
екран 19 та мембрана 20 (Фіг.3, 5), що мають от-
вори і пази (Фіг.5), які охоплюють робочу зону 5 
(Фіг.3). До екрану зверху приєднаний бункер 27, а 

знизу - розтруб 22, під яким встановлено бункер 
23. На неробочій периферійній частині полюсів 
електромагніту 3 і 4 встановлені лопасті 24 і 25 
(Фіг.3,6), які закріплені на оболонкових конусних 
корпусах 26 і 27 таким чином, що при їх обертанні 
навколо своєї осі в робочу зону 5 (Фіг.3) 
нагнітається повітря. 

Напрямні пристрої 28 і 29 (Фіг.2) розташовані 
за і перед робочою зоною 5 з можливістю на-
строювального переміщення по вертикалі. Як 
напрямні елементіи можуть бути використані, на-
приклад ролики 30, які мають на радіальній 
поверхні виточку з поперечним перерізом 
трикутної форми (Фіг.4). 

Принцип роботи установки наступний. За до-
помогою ручки 31 (Фіг.2, 5) мембрана 
повертається в крайнє ліве положення. При цьому 
отвір 32 в екрані 19 (Фіг.5) співпадає з отвором 33 
в мембрані 20 і бункер 21 (Фіг.3) з'єднується з ро-
бочою зоною 5. Одночасно отвір 34 (Фіг.5) в екрані 
19, через який робоча зона 5 (Фіг.3) з'єднується з 
бункером 23, закривається. 

При ввімкненні електродвигуна 15 установки, 
через зубчасто-пасову передачу 12-13-14 в рух 
приводяться обертові магнітопроводи 1 і 2. Через 
бункер 21 в робочу зону 5 засипається магніто-
абразивний порошок (на схемі не показаний). За-
готовка 35, подається між ролики 30 (Фіг.2) на-
прямного пристрою 28. Якщо заготовка має малий 
діаметр (2-4 мм), то перед її подачею, напрямні 
пристрої 28 і 29 встановлюються таким чином, 
щоб в робочій зоні 5 знаходилась ділянка довжи-
ною не більше 4-8 діаметрів. Заготовці 35 
надається рух подачі 5' і виконується процес об-
робки. 

В процесі обробки лопасті 24, 25 (Фіг.3) 
нагнітають повітря в робочу зону 5 через 
кільцевий канал між зовнішньою поверхнею обо-
лонкових конусних корпусів 26 і 27 та внутрішньою 
поверхнею оболонкових опор 17 і 18, а екран 19 з 
мембраною 20 попереджують винесення магнітно-
абразивного порошку з робочої зони 5. 

Перед заміною відпрацьованого магнітно-
абразивного порошку вимикається струм в котушці 
індуктивності 11 (Фіг.1), заготовка 35 (Фіг.2), яка 
обробляюється, виводиться з робочої зони 5. За 
допомогою ручки 31 мембрана 20 повертається 
крайнє праве положення. При цьому отвір 32 
(Фіг.5) в екрані 19, що з'єднує бункер 21 (Фіг.3) з 
робочою зоною 5 перекривається мембраною 20, 
а отвір 34 (Фіг.5), що з'єднує робочу зону 5 з бун-
кером 23 (Фіг.3) через розтруб 22, відкривається. 
Магнітно-абразивний порошок висипається в бун-
кер 23. Для швидкого і якісного видалення порош-
ку з робочої зони, її можна продути стисненим 
повітрям. 
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