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Обработка нежестких деталей типа швейных игл представляет опре-
деленные трудности, вызванные рядом причин. Вместе с тем выполнение 
комплекса технологических требований к надежности и качеству швей-
ных игл является актуальной проблемой. Это приводит к поиску эффек-
тивных отделочных операций, обеспечивающих необходимое качество игл 
и высокую производительность обработки. Одним из таких методов явля-
ется магнитно-абразивное полирование (МАП). Для магнитно-абразивного 
полирования швейных игл разработана установка, позволяющая одновре-
менно обрабатывать несколько швейных игл одновременно. При этом на 
установке осуществляются несколько относительных движений ферромаг-
нитных абразивных частиц и швейных игл.

Особенностями метода МАП является непрерывный контакт абразив-
ных частиц с поверхностью обрабатываемого изделия, что способствует 
съему материала с поверхности иглы в течение всего периода обработки 
без появления в зоне резания критических давлений и температур, вызы-
вающих прижоги поверхности при обычных способах полирования.

Основными факторами, определяющими процесс МАП, являются: ве-
личина магнитной индукции между полюсами электромагнитов; материа-
лы магнитно-абразивного порошка и обрабатываемой детали; величина 
рабочего зазора между полюсами электромагнитов; скорость относитель-
ных движений порошка и детали; наличие вспомогательных рабочих дви-
жений детали и порошка; состояние исходной поверхности; наличие и вид 
СОЖ; величина зерен порошка. Экспериментальные исследования на ус-
тановке МАП швейных игл позволяют установить значимость каждого из 
этих факторов. При этом целесообразно использовать многофакторный 
эксперимент с целью сокращения времени и количества испытуемых об-
разцов.

Электромагнитная система состоит из двух электромагнитов с полю-
сами и помещенной между ними кюветой с ферромагнитными абразивны-
ми частицами. Электромагниты переключаются попеременно на противо-
положные полюса, в результате чего частицы движутся от одной стенки 
кюветы к другой с частотой, равной частоте переключения электромагни-
тов.
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В свое время при внедрении ГОСТ 1759–70, который установил марки 
сталей, технологию изготовления и механические свойства болтов, автор 
провел их экспериментальные исследования. При испытании на 
сопротивление усталости резьбовых соединений с болтами классов 
прочности 4.6–12.9 получены низкие пределы выносливости. В конечном 
итоге ГОСТ Р 52627-2006 (ИСО 898-1:1999),  введенный в 2008 году, не 
распространяется на болты, винты и шпильки с таким особым свойством,
как усталостная прочность. Теперь нагрузочную способность резьбового 
соединения обусловливает статическая прочность болта и гайки.
Разрушение резьбового соединения при перегрузке может произойти либо 
вследствие разрыва стержня болта, либо из-за срыва резьбы гайки или 
болта. Разрыв стержня болта обычно случается внезапно и сопровождается 
резким звуком – разрушенный болт можно легко заметить и своевременно 
заменить. Срыв резьбы совершается постепенно и его трудно обнаружить,
значит существует опасность, что в соединении находится болт или гайка с
поврежденной резьбой. К тому же, соединение при срыве резьбы часто 
становится неразъемным, так как гайку невозможно отвернуть ключом.
Следовательно, резьбовое соединение целесообразно конструировать так,
чтобы при перегрузке разрушение всегда происходило по стержню болта.

Однако из-за наличия многих переменных факторов, влияющих на 
стойкость резьбы к срыву (прочность материала болта и гайки, зазоры в
резьбе, размеры гайки под ключ и т. д.),  потребуется непомерно большая 
высота гайки, чтобы гарантировать разрушение болтов именно по стержню 
во всех случаях перегрузки резьбовых соединений. Анализ прочности 
резьбовых изделий различных размеров на сопротивление срыву резьбы 
показал, что следует отказаться от твердо установленных относительных 
размеров высоты гаек, например, .8,0d/m = Имеются два типа таких гаек.
Шестигранные гайки типа 2 (ИСО 4033 : 1999) примерно на 10 % выше,
чем гайки типа 1 (ИСО 4032 : 1999, ГОСТы 5915-70  и 5927-70). Согласно 
ГОСТ Р 52628-2006 (ИСО 898-2:1992, ИСО 898-6:1994) гайки типа 1 
предназначены для классов прочности 4, 5, 6, 8, 10 и 12 (до М16), а гайки 
типа 2 – для классов прочности 9 и 12 (свыше М16); предусмотрены также 
альтернативные варианты.




