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Проблема повышения износостойкости инструментальной оснастки 

остро встала в последние годы. В настоящее время до 30 % себестоимости 

продукции машиностроительных предприятий приходится на изготовление 

и повторную заточку режущего инструмента. Традиционные способы повы-

шения стойкости, такие как поверхностная термообработка, различные диф-

фузионные и другие химико-термические способы обработки, нанесение 

электролитических покрытий, наплавка и др., в ряде случаев не обеспечива-

ют необходимой износостойкости или неприемлемы. Поэтому все большее 

распространение получают такие способы, как нанесение износостойких по-

крытий и поверхностное упрочнение изделий из металлов и сплавов метода-

ми ионно-плазменной обработки, а так же комбинированными методами, 

включающими в себя использование различных видов воздействия. 

Одним из перспективных способов является способ упрочнения тлею-

щим разрядом, при котором изделие размещают на катоде, расположенном в 

силовых линиях постоянного магнитного поля, разработанный в лаборато-

рии «Модифицирования материалов тлеющим разрядом» университета. 

Особенностью метода является то, что в процессе обработки, эмитиро-

ванные с катода (изделия) под действием ионной бомбардировки, электроны 

захватываются магнитным полем, и оказываются в его ловушке. Циркули-

руют в нем до тех пор, пока не произойдет несколько ионизирующих столк-

новений с атомами остаточных атмосферных газов, в результате которых 

они теряют полученную от электрического поля энергию. Тем самым значи-

тельно повышают эффективность процесса ионизации и концентрацию по-

ложительных ионов у поверхности катода, что приводит к увеличению ин-

тенсивности ионной бомбардировки изделия и значительному росту скоро-

сти упрочнения. 

Проведенные испытания позволили выявить, что структурно-фазовое 

модифицирование рабочих поверхностей инструментов, выполненных из 

различных инструментальных материалов, приводит к повышению их экс-

плуатационных характеристик в 1,5–2,5 раза в зависимости от назначения и 

области использования инструментальной оснастки. 
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регуляторы задания напряжения зарядки конденсаторных батарей Uc, время 

предварительного сжатия tпр сж и проковки tпрок. Данные значения,

выставляемые оператором, фактически формируют циклограмму работы

машины (рис. 1). 

Информация с датчиков, установленных на машине и завязанных в 

общую систему с ВП, позволяет в процессе сварки осуществлять индикацию

реальных значений физических параметров, характеризующих процесс. Как

известно, неразъемное нахлѐсточное сварное соединение, при контактной 

точечной сварке на конденсаторной машине, образуется за счет выделения

тепла, при прохождении через зону контактирования свариваемых деталей, 

заранее накопленной в конденсаторах электрической энергии. В связи с этим 

на лицевой панели предусмотрено отображение значения сварочного тока Iсв

и длительности его протекания τимп – параметров, в значительной степени,

характеризующих качество сварного соединения.

Описанные программные средства применены для разработки способа 

управления процессом точечной сварки по энергии, выделяемой на 

межэлектродном промежутке.

Рис. 1. Пользовательский интерфейс виртуального прибора 




