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При эксплуатации режущего инструмента важным показателем являет-

ся его работоспособность. 

Работоспособность режущего инструмента  повышается путем созда-

ния новых, более прочных материалов или поверхностным упрочнением 

инструментов из традиционных материалов. Традиционные способы повы-

шения эксплуатационных характеристик инструментов в ряде случаев не 

обеспечивают необходимых эксплуатационных характеристик инструмен-

тов или неприемлемы по другим причинам. Поэтому все наибольшее рас-

пространение получают новые технологии, позволяющие существенно 

улучшить эксплуатационные характеристики инструментов и тем самым 

повысить эффективность обработки резанием. 

Таким образом, актуальной является задача повышения эксплуатаци-

онных характеристик инструментов из быстрорежущих сталей обработкой 

их в вакууме тлеющим разрядом. 

В настоящее время разработано множество различных методов энерге-

тического воздействия на поверхностные слои инструментальных материа-

лов. Успехи в развитии вакуумной техники осаждения материалов, физики 

плазмы и материаловедения в области электроники стимулировали широкое 

использование физических методов улучшения эксплуатационных характе-

ристик инструментов. 

При обработке поверхности инструмента тлеющим разрядом происхо-

дит сильное изменение ее строения, т. е. поверхность подвергается не толь-

ко морфологическим изменениям ее состава, но и происходит рассеяние ча-

стиц, распыление атомов с поверхности материала, внедрение бомбардиру-

ющих частиц в поверхностный слой, возникновение дефектов, появления 

дислокаций и т.д. 

С этим связано изменение параметров кристаллической решетки обра-

батываемых материалов, приводящее к изменению их физико-

механических свойств. 
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Неотъемлемой частью производства железобетонных изделий является 

уплотнение бетонной смеси с использованием специального виброоборудо-

вания.  

Существующие промышленные виброуплотнители имеют постоянную 

амплитудно-частотную характеристику. Изменения физико-механических 

свойств бетонной смеси не учитываются. 

Имеются значительные преимущества в увеличении частоты и умень-

шении амплитуды в процессе уплотнения бетонной смеси. Основанием для 

этого является тот факт, что вначале частицы смеси находятся довольно да-

леко друг от друга и придаваемое им движение должно быть соответству-

ющей величины. После того как уже произошло частичное уплотнение, бо-

лее высокая частота позволяет добиться большего количества движений в 

данный отрезок времени на меньшем расстоянии между частицами.  

Для реализации различных амплитудно-частотных характеристик на  

начальных и завершающих стадиях виброуплотнения предлагается исполь-

зовать двухвальный, четырехдебалансный вибратор с изменяемыми пара-

метрами колебаний.  

На каждом из валов вибровозбудителя используются по два дебаланса 

с возможностью осевого перемещения вдоль вибровала с угловым смеще-

нием по винтовой направляющей. Перемещение дебалансов для установки 

в положение минимальной амплитуды осуществляется электромагнитами 

якорного типа, возврат в исходное положение осуществляется с помощью 

пружин. Предусмотрена блокировка каждого из дебалансов в крайних по-

ложениях при отключенных магнитах. Взаимное угловое смещение неурав-

новешенных грузов по винтовой образующей приводит к изменению стати-

ческого момента, величины возмущающей силы и соответственно амплиту-

ды колебаний. 

Предлагаемая конструкция вибратора позволяет реализовать различ-

ные воздействия на железобетонное изделие в зависимости от стадии 

уплотнения, что благоприятно скажется на продолжительности вибрирова-

ния и качестве получаемых изделий. 

 

  




