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Для обработки металлов давлением применяют инструменты (штам-

пы, пуансоны, ролики, валики и т. д.) деформирующие металл. Стали, 

применяемые для изготовления инструмента такого рода, называют штам-

повыми сталями (по виду наиболее распространенного инструмента). 

Условия работы стали при различных видах штамповки сильно разли-

чаются между собой. Одним из перспективных в научном и в прикладном 

плане является метод обработки тлеющим разрядом в постоянном магнит-

ном полем, который по сравнению с известными обладает следующими 

преимуществами: 

– малой длительностью процесса структурно-фазового модифициро-

вания поверхностных слоев (до 30 мин.); 

– экономичностью, которая обусловлена отсутствием дополнитель-

ных, операций и устройств приготовления рабочих сред; 

– сохранением конструктивных размеров, макрогеометрии изделия 

вследствие низких средних температур обработки (до 423 К); 

– экологической безопасностью. 

Необходимая для упрочнения установка состоит из вакуумной каме-

ры, откачного поста, блока питания, анода и катода, где площадь катода в 

5–150 раз больше площади анода, который расположен на расстоянии   

0,1–1,0 м от анода в вакууме с разряжением 1,33–53,2 Па, тлеющим разря-

дом с напряжением 0,1–10 кВ, катод расположен в силовых линиях посто-

янного магнитного поля, и плотность тока между анодом и катодом   

0,001–0,50 мА/см
2
. 

Классическая обработка тлеющим разрядом приводит к повышению 

микротвердости инструментальных материалов в среднем на 8–12 %, а при 

комплексном воздействии тлеющего разряда в постоянном магнитном по-

ле повышение микротвердости образцов составило 10–15 %. Причем, если 

время обработки по первому способу составило около 30 мин., то по вто-

рому – 22 мин. 

Таким образом, применение магнитного поля позволило сократить 

время обработки в среднем на 35 %, что указывает на большую эффектив-

ность предлагаемого метода. 
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Разрабатываемый стенд необходим для автоматизации процесса про-

верки производимой продукции и улучшения качества ее проверки. В дан-

ном проекте разработана конструкция стенда и управляющая плата, кото-

рая связывается с персональным компьютером и управляет проверочными 

модулями. 

Стенд представляет собой модульную конструкцию, выполненную по 

системе Евромеханика в типоразмере крейта (субблока), который собира-

ется из стандартных комплектующих: монтируется конструкция, состоя-

щая из двух передних и двух задних рельс, которые прикручены к боковым 

крышкам, и в которые вставляется кросс-плата; двух крышек – верхней и 

нижней; направляющих, которые крепятся к рельсам. В него вставляется 

набор плат, работающих независимо друг от друга, объединенных кросс-

платой и управляемые процессорной платой. 

Процессорная плата подключается к персональному компьютеру и 

принимает от него управляющие команды по USB протоколу, после чего 

транслирует их в CAN посылки и отправляет их далее по внутренней CAN-

шине. 

Поясним принцип проверки электронных блоков на примере платы 

проверки дискретных входов. Плата проверки дискретных входов форми-

рует дискретный сигнал требуемого уровня и подает его на нужный вход 

проверяемого блока. Проверяемый блок получает информацию об уровнях 

напряжений у себя на входах, а также о номерах каналов, и формирует от-

вет, который передается в процессорный модуль по внутренней CAN 

шине. 

После того, как процессорная плата получила сообщение от модуля 

проверки она обрабатывает сообщение, транслирует его и передаёт его на 

персональный компьютер по USB. 

Помимо внутренней CAN шины процессорный модуль имеет 20 до-

полнительных дискретны входов и 5 дискретных выходов, гальванически 

развязанных от разъема. 

  




