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Корисна модель належить до галузі машинобудування, зокрема до механічної обробки 
шляхом утворення на плоскій поверхні тертя рельєфу заглибин з метою отримання магнітних 
полів на їх кромках, щоб сприяти видаленню з поверхні тертя продуктів зношування 
(феромагнетики, парамагнетики) для покращення триботехнічних властивостей пар тертя. 

Відомі способи утворення суцільного захисного шару на поверхні тертя, наприклад, хіміко-5 

термічної обробки [1]. 
Недоліком відомих способів утворення суцільного захисного шару на поверхні тертя є те, що 

вони не пристосовані для отримання магнітних полів, які сприяють видаленню продуктів 
зношування з поверхні тертя. 

Найбільш близьким технічним рішенням, вибраним за найближчий аналог, є спосіб магнітно-10 

абразивної обробки, призначений для шліфування поверхонь деталей зернами абразивного 
порошку, який утримується в зазорах між полюсним наконечником пристосування і деталлю за 
рахунок сил зовнішнього магнітного поля [2]. 

Недоліком відомого способу магнітно-абразивної обробки, обраного за прототип, є те, що 
він не пристосований для створення магнітного поля на поверхні тертя, який сприяє видаленню 15 

продуктів зношування. 
В основу корисної моделі поставлено задачу отримання магнітних полів на поверхні тертя 

шляхом формування заглибин механічним способом, на кромках яких виникає найбільший 
градієнт магнітного поля у радіальній площині, який забезпечує збільшення пондеромоторних 
сил і тим самим сприяє видаленню з поверхні тертя продуктів зношування для покращення 20 

триботехнічних властивостей пар тертя. 
Поставлена задача в корисній моделі вирішується тим, що на поверхні тертя утворюються 

заглибини, сформовані механічним способом, на кромках яких утворюються магнітні поля, що 
сприяють видаленню продуктів зношування. 

Суть корисної моделі у способі отримання магнітних полів на поверхні тертя шляхом 25 

створення заглибин, на кромках яких у процесі тертя виникає найбільший градієнт магнітного 
поля, який сприяє покращенню триботехнічних властивостей пар тертя. 

Порівняння технічного рішення, яке заявляється, із прототипом дозволяє зробити висновок, 
що спосіб покращення триботехнічних властивостей пар тертя, який заявляється, відрізняється 
тим, що створені магнітні поля на кромках заглибин, сформованих механічним способом, 30 

сприяють видаленню продуктів зношування. 
Реалізацію способу здійснюють таким чином. На плоскій поверхні тертя формують 

механічним способом рельєф заглибин для створення магнітного поля у трибосистемі. В 
процесі тертя контактуючих пар утворюються продукти зношування, які будуть концентруватися 
(контактувати) спочатку з великими виступами на поверхні (кромками заглибин), які є 35 

концентратором найбільших магнітних силових ліній, у порівнянні з шорсткістю поверхні у 
просторі між заглибинами. Кожна частка продуктів зношування у магнітному полі буде 
направлена до вершини кромки заглибини більшою віссю. В залежності від навантаження пари 
тертя, швидкості ковзання та інших факторів здійснюється зношування вершин кромок заглибин 
і затуплення вершин частинок зношування та їх переорієнтація таким чином, щоб знову 40 

створена найбільша вісь направлялася уздовж найбільших магнітних силових ліній. Тобто 
здійснюється механічне зношування (згладжування) виступів кромок заглибин і частинок 
продуктів зношування на субмікроскопічному рівні. При зношуванні кромок заглибин силові лінії 
магнітного поля зменшуються до величини напруженості магнітного поля у просторі між 
заглибинами і продукти зношування в подальшому видаляються у заглибини. Ці процеси 45 

дозволяють усунути ймовірність появи у зоні тертя критичних навантажень і температур та 
запобігатиме виникненню недопустимих процесів пошкодження поверхневого шару в місцях 
фактичного контакту та покращити триботехнічні властивості пар тертя. 

Це підтверджуються даними, отриманими в результаті проведення експериментальних 
досліджень поверхонь з заглибинами в умовах граничного мащення. Встановлено високу 50 

зносостійкість поверхонь у формі заглибин як без, так і додатково зміцнених методом іонно-
плазмового термоциклічного азотування. Вони перевищують зносостійкість сталей 45 у 3,1-5,3 
рази і 30ХГСА - 1,9-3,25 рази, сталі 30ХГСА, поверхневий шар якої зміцнений методом іонно-
плазмового термоциклічного азотування у 1,3-2,3 рази. Також покращились умови 
припрацювання пар тертя поверхонь з заглибинами. Встановлено зменшення як тривалості 55 

припрацювання, так і величини коефіцієнта тертя поверхонь з заглибинами на 57-62 %. 
Підвищення ефективності застосування способу покращення триботехнічних властивостей 

пар тертя, який заявляється, у порівнянні з прототипом, досягається за рахунок формування в 
процесі роботи трибосистеми магнітних полів на кромках заглибин. 

Джерела інформації: 60 
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Спосіб покращення триботехнічних властивостей пар тертя, який полягає в тому, що на 
поверхні тертя контактуючих пар створюється захисний шар методами хіміко-термічної обробки 
або іншими методами, який відрізняється тим, що додатково на поверхні тертя механічним 
способом створюються заглибини, на кромках яких в процесі роботи трибосистеми виникає 
магнітне поле, яке забезпечує підвищення зносостійкості пар тертя. 15 
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