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На сьогоднішній день одним з найперспективніших методів фінішної обробки можна 

назвати метод магнітно-абразивної обробки (МАО). Цей високопродуктивний метод 

екологічно чистий, забезпечує високу якість оброблених поверхонь деталей та суттєво 

підвищує їх опір зносу, корозії і механічним навантаженням [1, 7]. Перевагами МАО [2] є 

можливість динамічного впливу на параметри процесу (збільшення чи зменшення 

щільності магнітно-абразивного інструменту (МАІ), перемішування магнітно-абразивного 

порошку (МАП), регулювання тиску МАІ на поверхню, що обробляється, динамічна зміна 

форми МАІ, тощо), як наслідок – можливість одночасної чистової обробки одразу кількох 

поверхонь та утворення між ними кромки малих радіусів округлення. 

Найбільших успіхів у вивченні методів МАО досягнуто при виготовленні змінних 

твердосплавних пластин для різних типів ріжучих інструментів [1, 3, 4, 5]. У цій області є і 

найбільший обсяг інформації. Значно менше досвіду та інформації є щодо обробки кромок 

сталевих інструментів. Зокрема не виявлено теоретичних досліджень, направлених на 

прогнозування форми кромки. 

На кромках інструментів для грубих операцій рекомендується створення фасок, що 

зміцнюють кромку, на інструментах різного призначення – заокруглень, що забезпечує 

тривале збереження геометричної форми кромки, підвищує її міцність та підвищує 

стійкість всього інструменту [7]. Але при цьому наявність заокруглення на кромці 

ріжучого леза збільшує сили різання та ускладнює процес стружкоутворення пропорційно 

збільшенню радіусу цього заокруглення. 

Відомо, що збільшення відношення радіуса заокруглення до товщини шару 

матеріалу, що знімається призводить до різкого погіршення обробленої поверхні через 

виникнення вібрацій, стрімке зростання потужності, що необхідна для різання, тощо, у той 

час як при значенні  цього відношення 0.11 стійкість інструменту збільшується у 1.5…4.0 

рази [1]. 

Отримання оптимального закруглення леза дозволяє підвищити продуктивність 

процесу різання шляхом збільшення часу роботи інструменту до руйнування і зменшення 

ймовірності відмов, пов’язаних з поломками [6].  

МАО ріжучого інструменту також суттєво знижує шорсткість окремих поверхонь 

інструменту, що позитивно впливає стан ріжучої кромки (лінії, а точніше – поверхні їх 

перетину) та інструменту в цілому. 

Окрім формоутворюючого впливу на деталь, що обробляється МАО змінює 

структуру, твердість та внутрішні напруження її поверхневого шару. Відмічено 

підвищення твердості поверхонь загартованих вуглецевих та швидкоріжучих сталей на 10 

– 30 % та появу у ньому залишкових напружень стискання, які у значній мірі визначають 

втомну міцність, корозійну стійкість та контактну жорсткість поверхонь [1]. 

Основними факторами, що впливають на якість обробленої поверхні та 

продуктивність процесу є: розміри робочого зазору, час обробки, сила та природа 

магнітного поля (головні технологічні параметри); МАП – його тип, розмір частинок, їх 

кількість, склад порошку; відносні рухи заготовки та магнітно-абразивного інструменту 

(швидкості, вібрації, тощо). Варіюючи параметри і кінематику процесу МАО, можна 



 109 

цілеспрямовано впливати на властивості робочих поверхонь оброблених деталей і 

управляти їх мікрогеометрією. 

На сьогоднішній день досліджено вплив окремих факторів на якість обробленої 

методом МАО поверхні. При цьому взаємний вплив цих факторів один на інший, чи вплив 

одразу кількох факторів на якість обробленої поверхні залишається малодослідженим. 

Проаналізовані роботи свідчать, що вже розроблені методи класифікації методів 

МАО [3, 8]; визначені основні технологічні параметри для типових поверхонь обробки [5, 

9]; підібрано оптимальні МАП для конкретних матеріалів та умов обробки [10, 11]. 

При МАО кінцевого ріжучого інструменту виникають проблеми проникнення 

частинок МАП у відносно малі щілини (западини між витками різьби у мітчиків) та 

поширення магнітного поля; прогнозування якості обробленої поверхні – її шорсткості, 

мікротвердості, наявність сколів та задирок на ній, тощо; отримання ріжучої кромки 

інструменту заданої форми та розмірів. 

На кафедрі КВМ ММІ НТУУ «КПІ», розробляються математичні моделі для 

теоретичного дослідження процесу МАО кінцевого інструменту та дослідний стенд для 

практичної перевірки результатів. Розроблені моделі та стенд для дослідження впливу 

МАО на якісні характеристики свердла наразі адаптуються для дослідження впливу МАО 

на якісні характеристики мітчиків. 
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