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Комбинированная магнитно-импульсная 

обработка (КМИО) является одним из спосо-
бов повышения эксплуатационных характе-
ристик инструмента из твердых сплавов пу-
тем предварительного нагрева образца тока-
ми высокой частоты и последующем воздей-
ствии на него импульсного магнитного поля 
высокой напряженности [1,2]. Данный метод 
обработки твердых сплавов опасный и трудо-
емкий процесс, так как в процессе обработки 
токоведущие части оборудования находятся 
под высоким напряжением (5-10 кВ), что мо-
жет привести к опасности поражения элек-
трическим током и требует применения до-
полнительных средств защиты и автоматиза-
ции процесса КМИО. Автоматизация процес-
сов производства является одним из важ-
нейших факторов повышения производи-
тельности, снижения себестоимости выпус-
каемой продукции и обеспечения безопасно-
сти персонала предприятия.  

При лабораторных исследованиях КМИО 
инструмента из твердого сплава были полу-
чены положительные результаты по износо-
стойкости. При оптимальных режимах обра-
ботки износ инструмента уменьшался в 1,5 
раза. На конечные свойства инструмента 
значительно влияют температура предвари-
тельного нагрева и количество импульсов. 
Исследование микроструктуры показало уве-
личение микротвердости поверхностного 
слоя и кубической структуры кобальтовой 
фазы с увеличением температуры обработки 
[3,4]. 

Для реализации процесса КМИО в лабо-
раторных условиях использовалось следую-
щие устройство (рисунок 1), объединяющие в 
себе импульсный и высокочастотный индук-
торы, и механизм подачи обрабатываемых 
изделий. В процессе эксплуатации устрой-
ства были выявлены следующие недостатки: 

 

 длительное время подготови-
тельных работ; 

 обрабатывается только одно 
изделие; 

 опасность поражения электри-
ческим током;  

 недостаточная жесткость ме-
ханизма подачи образца и др. 

 
 

 
Рисунок 1 – Лабораторное устройство для 
КМИО 
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Для применения КМИО в производ-
ственных условиях и устранения выявленных 
недостатков разработана конструкция авто-
матизированного устройства для КМИО (ри-
сунок 2). Такая конструкция позволяет значи-
тельно повысить производительность КМИО, 
так как за один полный цикл обрабатывается 
до 34 пластин из твердого сплава размером 

 
Рисунок 2 – Схема модернизированого 
устройства для КМИО: 1– индуктор имульсно-
го магнитного поля; 2 – зона обработки им-
пульсным магнитным полем; 3– индуктор 
установки ТВЧ; 4– зона предварительного 
нагрева изделия ТВЧ; 5– обрабатываемые 
изделия; 6– шпилька; 7– механизм подачи ; 
8– шаговый двигатель; 9– рама. 

 

15×15 мм, при этом значительно снижается  
вероятность поражения электрическим током 
путем исключения возможности контакта с 
токоведущими частями установки.  Для ис-
ключения пробоя электрического тока неко-
торые детали установки изготовлены из ма-
териала обладающего диэлектрическими 
свойствами, что обеспечивает безопасность 
оператора при  работе с напряжением более 
5 кВ.  
 

Процесс обработки заготовки происхо-
дит следующим образом: 

1) образцы закрепляется на шпильке 
6; 

2) шпилька фиксируется в устрой-
стве подачи, при этом механизм 
подачи 7 находится в крайнем 
нижнем положении;  

3) запускается программа управле-
ния устройством подачи (происхо-
дит автоматическое перемещения 
образцов в зону нагрева 4 и зону 
обработки импульсным магнит-
ным полем 2 при помощи шагово-
го двигателя 8). Нагрев образцов 
и их обработка импульсным маг-
нитным полем происходит парал-
лельно;  

4) по завершению цикла обработки 
всех изделий механизм подачи 
перемещается в крайнее нижнее 
положение, образцы на шпильки 
извлекаются, устройство готово к 
следующей обработке. 

 
На рисунке 3 приведен график выполне-

ния работ  из которого видно, что обработка 
одного изделия при помощи модернизиро-
ванного устройства подачи значительно 
меньше (более чем в 20 раз) за счет загрузки 
одновременно 34 изделий и объединения 
нескольких этапов КМИО в один.  
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Рисунок 3 – План-график выполнения работ:  

 - график КМИО с использованием лабораторного устройства подачи 
 - график КМИО с использованием модернизированного устройства подачи 
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