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(57) Спосіб магнітно-абразивної обробки, при яко-
му абразивну масу зворотно-поступальним рухом
багатократно продавлюють вздовж каналу, утво-
реного направляючим елементом разом із оброб-

люваною деталлю, причому направляючий еле-
мент беруть із отворами, що плавно
розширюються від торцевих поверхонь, і розмі-
щують його по торцях оброблюваних заготовок
отворами меншого діаметра в стик і співвісно об-
роблюваними отворами, який відрізняється тим,
що як абразивну масу використовують феромагні-
тний порошок і за допомогою почергового вклю-
чення електромагнітів, що обертаються, надають
йому складного зворотно-поступального і оберта-
льного рухів.

Корисна модель відноситься до машинобуду-
вання і може бути використана для магнітно-
абразивної обробки (МАО) деталей із складними
зовнішніми та внутрішніми поверхнями.

Відомий спосіб магнітно-абразивної обробки
циліндричних отворів (авт. свід. СРСР №1255403,
М. кл. В24В31/112,1984 р.) при якому деталь вста-
новлюють між зовнішніми полюсними наконечни-
ками магнітної системи однакової полярності, а
внутрішній полюсний наконечник протилежної
полярності розміщують в отворі деталі з робочими
зазорами, заповненими фероабразивним порош-
ком, і задають відносне переміщення деталі і по-
люсному наконечнику.

Такий спосіб обробки має наступні недоліки:
- можлива обробка деталей тільки із

циліндричними отворами
- складність забезпечення необхідних змінних

зазорів між деталлю та полюсним наконечником
при обробці

Відомий спосіб магнітно-абразивної обробки
деталей типу тіл обертання (авт. свід. СРСР
№1773696, М. кл. В24В31/112,1989 р.) при якому
деталь розміщують між протилежними полюсами
магнітної системи, вводять всередину деталі
магнітно-провідну оправку із концентраторами
магнітного поля і подають в зазор між оправкою та
поверхнею деталі фероабразивний порошок, при
цьому задають обертання деталі і оправці.

Такий спосіб обробки має наступні недоліки:

-  можлива обробка тільки деталей з
немагнітних матеріалів

- неможливо обробити деталі з внутрішніми
поверхнями складної конфігурації

За прототип обраний спосіб обробки заготовок
абразивною масою (авт. свід. СРСР №1351759, М.
кл. В24В31/116,1986 р.), який полягає у багато-
кратному зворотно-поступальному продавлюванні
абразивної маси вздовж каналу, утвореного на-
правляючим елементом разом із оброблюваною
деталлю. Причому направляючий елемент беруть
із отворами, що плавно розширюються від торце-
вих поверхонь і розміщують його по торцям об-
роблюваних заготовок отворами меншого
діаметра в стик, співвісно з оброблюваним отво-
рами.

Недоліком такого способу є вузькі
функціональні можливості, тому що він не
забезпечує достатню продуктивність при обробці
великої партії деталей та ускладнює конструкцію
системи, а також не дозволяє отримати параметр
шорсткості Ra нижче 0,4 мкм.

В основу корисної моделі поставлена задача
створення способу магнітно-абразивної обробки, в
якому за рахунок введення нових операцій
змінюється принцип задавання руху
феромагнітного порошку, що розширить
функціональні можливості даного способу обробки
та підвищить якість обробки деталей.
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Технічний результат досягається за рахунок
зміни принципу задавання руху порошку, шляхом
використання почергового вмикання
електромагнітів і приведення їх в обертальний рух
для надання зворотно-поступального і, одночасно,
обертального руху феромагнітному порошку.

Поставлена задача вирішується за рахунок то-
го, що при обробці заготовок абразивна маса ба-
гатократно зворотно-поступально продавлюється
вздовж каналу, утвореного заготовкою і деталлю.

Використання почергового вмикання
електромагнітів для надання зворотно-
поступального руху феромагнітному порошку
дозволяє забезпечити високу продуктивність при
обробці групи деталей із складними внутрішніми
та зовнішніми поверхнями, спростити конструкцію
системи, забезпечити високу надійність, отримати
параметр шорсткості Ra порядку 0,08 мкм. Надан-
ня електромагнітам обертального руху дозволяє
постійно перемішувати феромагнітний порошок, з
метою підвищення продуктивності обробки і зни-
ження витрати порошку.

На фіг. 1 зображено пристрій, що реалізує да-
ний спосіб обробки із розміщеними в ньому дета-
лями, на фіг. 2 зображено розріз А-А, де показано
можливість обробки одночасно партії деталей.

Пристрій складається з корпусів 1 і 2, виготов-
лених із немагнітних матеріалів в яких розміщені
два електромагніти 3 і 4, які з'єднані між собою
магнітопроводом 5. Електромагніти 3 і 4 з'єднані із
двигуном 6. Пристосування 7 служить для вста-
новлення деталей 8. Насадки 9 і 10 із немагнітного
матеріалу встановлені на торці пристосування 7.
Ущільнення 11 і 12 запобігають попаданню порош-
ку в зазори між корпусами 1 і 2.

Спосіб здійснюється наступним чином.
Деталі 8 з насадками 9 і 10 встановлюють між

електромагнітами 3 і 4 в пристосуванні 7 та корпу-
сах 1 і 2. Почергово вмикаючи електромагніти 3, 4 і
обертаючи їх двигуном 6, феромагнітному порош-
ку надають складного зворотно-поступального і
обертального рухів, пропускаючи його через отво-
ри насадок 9, 10 і деталей 8. Це дозволяє з висо-
кою точністю і продуктивністю обробляти деталі із
складними зовнішніми і внутрішніми поверхнями.
Для обробки зовнішніх поверхонь потрібно уста-
новити інше пристосування. Завдяки криволінійній
формі отворів насадок 9, 10 порошок отримує на-
правлений, ламінарний рух. Обертання
електромагнітів 3 і 4 спричинює виникнення сил
тертя між порошком і корпусами 1, 2, перемішуючи
його, що дозволяє знизити витрату порошку і
підвищити продуктивність обробки.
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