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Проведен анализ способов повышения долговечности деталей поверх-
ностным пластическим деформированием. Определены основные 
направления в области наиболее эффективных способов повышения 
долговечности деталей машин.

Эксплуатационные характеристики поверхностных слоев определяются 
в основном технологией их обработки. Поверхностно-пластическое деформи-
рование (ППД) является одним из наиболее выигрышных методов упрочнения 
поверхностных слоев деталей машин.

Процессы ППД осуществляются без снятия стружки путем деформирова-
ния микронеровностей и глубинных прилегающих к поверхности слоев мате-
риала. В результате происходит значительное снижение шероховатости, упроч-
нение поверхностного слоя, в нем возникают остаточные напряжения сжатия. 
Эти достоинства в сочетании с высокой производительностью, надежностью 
и простотой осуществления предопределили широкое и непрерывно расши-
ряющееся применение различных способов финишной обработки давлением 
практически во всех отраслях промышленности с высокими технико-экономи-
ческими показателями. Наибольшее распространение получили статические 
методы ППД, включающие дорнование, выглаживание и обкатывание, при ко-
торых осуществляют непрерывное контактное взаимодействие инструмента с 
заготовкой в процессе их взаимного перемещения. Так, выглаживание является 
одним из наиболее простых способов поверхностного пластического деформи-
рования. Его отличает высокая производительность и стойкость инструмента. 
Выглаживанием достигается шероховатость Ra = 0,32...0,1 мкм, при обработке 
возрастает микротвердость, и в поверхностном слое создаются сжимающие 
остаточные напряжения.  Результаты показали, что поверхности, обработанные 
алмазным выглаживанием, в 1,5-2 раза меньше изнашиваются, чем после по-
лирования, и в 5 раз меньше, чем после шлифовальной обработки. 
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Значительно повысить производительность способов ППД позволяет 
электромеханическая обработка деталей [1-6]. В машиностроении и ремонт-
ном производстве широко применяются такие технологии как: электромехани-
ческое сглаживание, электромеханическое упрочнение, электромеханическое 
дорнование. Шероховатость после электромеханического сглаживания дости-
гает Ra =0,16...0,063 мкм, твердость увеличивается до Нµ=10…11 ГПа, износо-
стойкость увеличивается до 8 раз. Выносливость повышается до 21,5%.

Анализ показал [1-6], что основными направлениями исследований в об-
ласти ЭМО является: 

- изучение влияния параметров ЭМО на новые материалы;
- разработка новых схем взаимодействий интрумент-деталь с целью по-

вышения стойкости обрабатывающего инструмента;
- исследование и разработка методов управления процессами ЭМО;
- разработка новых процессов ЭМО и внедрение их в производство.
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Проведен анализ методов ремонта поверхностным пластическим 
деформированием. Предложен способ электромеханического восста-
новления шлицев применением трехфазной электромеханической об-
работки.

Ремонт деталей пластической деформацией – один из наиболее распро-
страненных методов ремонта деталей, основанный на пластической деформа-
ции дефектных деталей, как правило, с последующей механической обработкой. 
Метод используют для выправления вмятин, погнутости, скручивания, измене-
ния посадочных размеров изношенных мест деталей (увеличения диаметра из-
ношенных шеек осей, валов, уменьшения диаметра изношенных поверхностей 
втулок), повышения прочности деталей (дробеструйный наклеп) и снижения ше-
роховатости механической обработки (накатка роликами шеек валов вместо их 
шлифования). Этот способ применяется также для восстановления первоначаль-
ных свойств деталей, упрочнения их рабочих поверхностей и в качестве заклю-
чительной чистовой обработки. Наиболее широко в производстве применяются 


