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Одним из важнейших факт р в качества пр мышленн й пр дукции 
является д стигаемая т чн сть ф рмы браб танных п верхн стей. Для 
д стижения требуем г качества изделий и управления им не бх дим 
техн л гически беспечить и к нтр лир вать качеств и т чн сть бра-
б тки. Известн , чт машины динак в й к нструкции м гут иметь раз¬ 
личную степень надежн сти. Причин й т му служат тличия в техн л ги-
ческих пр цессах изг т вления деталей машин. Пр цессы к нтакта, тре¬ 
ния и изн са пределяются ге метрическими параметрами, характеризую¬ 
щимися ткл нением т правильн й ф рмы, в т м числе и некругл сти. 
Изменяя макр ге метрические параметры, м жн резк снизить изн с за 
счет уменьшения времени прираб тки. След вательн не бх дим знать 
какие макр ге метрические параметры беспечивают требуемые эксплуа-
таци нные св йства и как п лучить п верхн сти с этими св йствами. П -
ск льку каждый техн л гический мет д браб тки бразует присущие 
именн ему к личественные и качественные параметры п верхн стн г 
сл я, т казывается в зм жным пределить связь усл вий браб тки с 

пределенными параметрами п верхн стн г сл я. Эт дает в зм жн сть 
п д брать техн л гию изг т вления деталей с не бх димыми эксплуата-
ци нными св йствами. 

Известн , чт макр ге метрические параметры в тличие т шер х -
ват сти и в лнист сти тн сятся к единичным, регулярн не п вт ряю-
щимся ткл нениям реальн й п верхн сти т н минальн й. Таким бра-
з м, т п графия п верхн сти бразуется в результате не т льк в здейст-
вия пери дических факт р в, н и случайных. Т чн сть ф рмы деталей, 
типа тел вращения, пределяется к мплексным п казателем ткл нения 
к нтура, каким является некругл сть. Обраб тка тверстий разными мет -
дами с ставляет б лее 30 % всех техн л гических пераций в машин -
стр ении. П лученные ткл нения и п грешн сти в взаимн м расп л -
жении п верхн стей прив дят к р сту изн са разъемных с единений и 
снижению т чн сти кинематических пар. П эт му устан вление пти-
мальн г мет да браб тки тверстий представляет с б й важную научн -
техническую задачу. При шлиф вании тн шение фактическ й пл щади 
к нтакта к н минальн й с ставляет 0,25—0,3, в результате чег давление 
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на вершинах нер вн стей в с единении част превышает величину д пус¬ 
каемых напряжений, чт прив дит в начале к упруг й, а п т м пластиче-
ск й деф рмации. Х нинг вание характеризуется тн шением 0,4—0,45. 
Однак т чн сть ге метрическ й ф рмы тверстий зависит т параметр в 
кинематики пр цесса. Ос бенн сть резания при данн м мет де заключает¬ 
ся в выс к й степени браз вания частичн браб танн й п верхн сти, 
вызванн й с впадением фаз п л жения бруск в. 

Треб вания к эксплуатаци нным св йствам деталей машин п ст янн 
растут и не все мет ды финишн й браб тки м гут беспечить их. Одним 
из мет д в, п зв ляющих беспечить д стижение требуемых п казателей 
качества выпускаем й пр дукции является магнитн -абразивная браб тка 
(МАО). Отличительн й с бенн стью рассматриваем г мет да является 
т , чт абразивные зерна к нтактируют преимущественн с выступами 
микр нер вн стей п верхн сти. При МАО развиваем е в раб чей з не 
давление инструмента на брабатываемую п верхн сть с ставляет 
0,4-2 МПА. Известн , чт применение наружн й МАО прив дит к ф рми-
р ванию н в г , присущег данн му мет ду микр рельефа, днак , тсут-
ствуют данные п исслед ванию явлений техн л гическ й наследственн -
сти и т чн сти ф рмы внутренней п верхн сти п сле МАО. Вследствие 
эт г , был пр веден к мплексн е исслед вание с целью пределения 
степени влияния различных финишных мет д в на д стижение п казате-
лей некругл сти внутренних п верхн стей. В качестве таких мет д в были 
исп льз ваны шлиф вание, х нинг вание и МАО. Образцами служили 
к льца п дшипник в с диаметр м тверстий 96 мм, материал 12ХНЗА 
ГОСТ 4543-71, твердость 58—62 ИКС, исходная шероховатость Ка 1=0,8— 
1 мкм. Измерения вальн сти внутренних п верхн стей пр изв дились на 
кругл мере м д. 218. 

П результатам пр веденных исслед ваний устан влен , чт приме¬ 
нение внутренней МАО беспечивает браз вание микр рельефа п верх-
н сти, наиб лее приближенн г к эксплуатаци нн му, а макр ге метриче¬ 
ские характеристики, п лученные предварительным шлиф ванием, улуч¬ 
шаются в среднем на 30 %, х нинг ванием - на 15 %. П казатели некруг¬ 
л сти тверстий п сле внутренней МАО в сн вн м стаются на ур вне, 

браз ванным предшествующими перациями шлиф вания и х нинг ва-
ния, чт указывает на к пир вание данным мет д м исх дн г к нтура 
внутренних п верхн стей. 
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