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The technology of electromechanical processing is offered by two tools. This 
technology allows to raise productivity of process of hardening, reduces electric 
power losses, simplifies technological process and applied industrial equipment.

Эксплуатационная долговечность изделий определяется, в основном, 
прочностью их поверхностного слоя, который составляет сотые и даже тысяч-
ные доли объема всей детали. Одной из современных эффективных, энергоэко-
номичных и безопасных технологий поверхностного воздействия на детали ма-
шин является электромеханическая обработка (ЭМО), которая реализуется при 
пропускании электрического тока большой плотности (108-109 А/м2) и низкого 
(2-6 В) напряжение через зону контакта детали и деформирующего электрода-
инструмента (ролика или пластины), движущихся во взаимно перпендику-
лярных направлениях со скоростью ��������������������������������������V������������������������������������� и подачей ��������������������������S�������������������������. При этом происходит вы-
сокоскоростной нагрев локальных участков поверхности с одновременным их 
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пластическим деформированием и дальнейшее интенсивное охлаждением за 
счет отвода тепла внутрь детали, что обуславливает повышение твердости и 
прочности ее поверхностного слоя, а следовательно и долговечность всего из-
делия [1, 2].

Силовые источники для ЭМО представляют собой понижающий транс-
форматор с аппаратурой регулирования и контроля режимов обработки. Тради-
ционно к силовому источнику подсоединяют токоподводящие кабели, которые 
через электроконтактное устройство (ЭКУ) и державку подводят электрический 
ток к детали. На державку устанавливается один инструмент в виде ролика или 
пластины из твердого сплава или бронзы. На кафедре «Технология металлов» 
УГСХА предложена технология двухинструментальной электромеханическо-
го воздействия заключающаяся в том, что обработка производится двумя ин-
струментами изолированными друг от друга и находящимися на одной оси на 

Рис. 1.- Схема двухинструментальной электромеханической обра-
ботки
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расстоянии 0,5…5 мм, причем поверхностное упрочнение металла между ин-
струментами осуществляется за счет термического воздействия от прохождения 
электрического тока.

На чертеже изображена упрощенная  схема предлагаемого способа обра-
ботки. Рабочие инструменты (ролики или пластины) 1 располагаются на одной 
оси 3 на расстоянии l=0,5…5 мм и изолируются с помощью изолятора 2 в спе-
циальном устройстве (на чертеже не показано), которое обеспечивает их равно-
мерное механическое воздействие на обрабатываемую поверхность с помощью 
пружины 4.

Инструменты 1 подсоединяются с помощью токоподводящих шин 5 и 6 
к источнику питания 7, образуя с деталью общую электрическую цепь. В месте 
контакта инструментов  с деталью (зона А) и между инструментами (зона В) 
происходит мгновенный нагрев (током до 4000 А) ее поверхностного слоя выше 
температуры фазовых превращений, а в местах контакта инструментов с дета-
лью (зона А) так же и механическое воздействие инструментами. В последую-
щем происходит охлаждение нагретых участков  вглубь детали за счет ее массы, 
в результате чего происходит упрочнение поверхностного слоя изделия. 

Сокращение расстояния между инструментами  l менее 0,5 мм может 
привести к перегреву и оплавлению поверхностного слоя металла. Увеличение 
расстояния l более 5 мм не обеспечивает нагрев поверхностного слоя между 
инструментами (зона В) выше температуры фазовых превращений, что не по-
зволит упрочнить поверхность металла этой зоны.

Сила тока, усилие прижатия инструментов Q к детали, их подача s вдоль 
оси заготовки, расстояние между роликами l, материал и форма инструментов 
принимаются исходя из задач и требований технологического процесса. 

При обработке по данному способу на поверхности детали образуется 
поверхность с участками А твердостью до 10 ГПа, упрочненными термомехани-
ческим воздействием, и находящимся между ними участком В твердостью до 9 
ГПа, упрочненный термическим воздействием. Кроме того сокращаются потери 
электроэнергии в детали, за счет уменьшения расстояния между инструмента-
ми, и увеличивается производительность обработки за счет увеличения подачи 
на величину расстояния l между ними, отсутствует необходимость применения 
ЭКУ.

Таким образом, при применении данного способа обработки деталей ма-
шин повышается производительность обработки, снижаются непроизводитель-
ные потери электрической энергии при выполнении технологической операции, 
повышается эффективность процесса ЭМО. 
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