
Основными задачами М А  МИОМ на сегодняшний день являют­
ся: расширение и укрепление международных контактов со стра­
нами СНГ, ближнего и дальнего зарубежья; совместное участие в 
реализации международных контрактов и научно-технических про­
граммах; обмен новыми достижениями в научных и технологичес­
ких направлениях.

Выпуск настоящ его сборника научных трудов (впервые за пос­
ледние 8 лет) -  подтверж дение того, что М А МИОМ жива и дей­
ствует.
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АННОТАЦИЯ. Рассмотрены конструкция и применение техноло­
гических приспособлений с магнитно-импульсным приводом для обра­
ботки металлов давлением.

В настоящ ее время магнитно-импульсная технология находит 
заметное применение во многих отраслях машиностроения. Т ео­
рия процессов, технология, разработка оборудования и специаль­
ной оснастки отраж ены во многих научных работах.

Наиболее ш ироко магнитно-импульсная обработка металлов 
применяется при изготовлении деталей из металлов и сплавов с 
высокой электропроводностью.

В ряде случаев деформирование заготовок непосредственным 
воздействием импульсного магнитного поля затруднено. Например, 
при изготовлении деталей из материалов с низкой электропровод­
ностью, деталей малых габаритных размеров и сложной конфигу­
рации, препятствующ их замыканию индуцированных в заготовке 
токов. В этих случаях могут быть эффективно использованы тех ­
нологические приспособления с магнитно-импульсным приводом.

В ударной головке, являющейся основным элементом магнит­
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но-импульсного привода, специальный боек разгоняется давлени­
ем импульсного магнитного поля, генерируемого плоским индук­
тором, и непосредственно или через промежуточные элементы или 
эластичную среду воздействует на обрабатываемую заготовку. Маг­
нитно-импульсный привод, как и другие виды динамических при­
водов (пневматический, пороховой, электродинамический), отли­
чается от гидравлических и механических приводов малыми габа­
ритными размерами и меньшей металлоемкостью при сравнитель­
но высокой мощности. Технологические устройства с магнитно-им­
пульсным приводом не требую т других энергоисточников кроме 
электрических, не сопровож дают свою  работу большим шумом и 
выделением вредных веществ. Они питаются от генераторов им­
пульсных токов, которые используются для осуществления ш иро­
кого спектра операций магнитно-импульсной обработки.

При разработке конструкции ударной головки следует согласо­
вывать параметры индуктора и бойка. Индуктор может быть рас­
считан по методике работы [1]. Значение внутреннего диаметра 
индуктора D b выбирается в зависимости от необходимой для вы­
полнения операции кинетической энергии бойка Wk.

При W Jt<  500 Дж. Db =  20 мм; при 500 Дж < 1У;£<1кД ж ,О в =  40 
мм и при W k >  1 кДж D e — 60 мм.

Магнитно-импульсный привод выполняется по двум схемам.
Первая схема предусматривает зазор между бойком и инстру­

ментом. Выполнение операции в этом случае осущ ествляется за 
счет кинетической энергии бойка при его соударении с инструмен­
том. По второй схеме боек имеет постоянный контакт с инструмен­
том и выполнение операции осущ ествляется непосредственно за 
счет усилия прикладываемого полем к бойку.

Выбор схемы определяется выполняемой операцией. При про­
бивке отверстий и клепке предпочтительной является первая схе ­
ма, а при деформировании через эластичную среду, чаще всего -  
вторая.

Разработан ряд технологических устройств, в качестве силово­
го привода в которых использованы магнитно-импульсные удар­
ные головки.

На рис.1 показано устройство, предназначенное для штампов­
ки малогабаритных деталей из плоских тонколистовых заготовок.

У стройство выполнено в виде четырехколонного пресса, на 
верхней плите которого закреплена ударная головка 2, содерж а­
щая индуктор и подпружиненный боек. На нижней плите смонти­
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рован технологический столик 3 с клиновым механизмом подъема. 
Для штамповки деталей используется наладка, в состав которой 
входит контейнер 4 с подушкой из эластичного материала и кор­
пус 5 с гнездом для установки сменного формблока или вырезного 
шаблона 6. Наладка с помощью поворотного кронштейна 7 вводит­
ся в рабочую зону устройства. Устройство подключается к магнит­
но-импульсной установке с энергоемкостью до 10 кДж и позволяет

Рис.1. Устройство для штамповки малогабаритных изделий
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выполнять операции пробивки, вырубки, неглубокой формовки, 
гибки в пределах габаритов формблока.

На рис.2 представлен пресс ударного действия, предназначен­
ный для выполнения штамповочных и слесарных операций, в том 
числе, в условиях небольшой ремонтной мастерской.

П ресс комплектуется рядом сменных наладок: а - для чеканки, 
клеймения; б -  для рубки проводов, кабелей, трубок; в - для вы­
тяжки мелких деталей, формовки лунок, отбортовки отверстий; г 
- для клепки; на общем виде пресса показана наладка для пробив­
ки отверстий. Возможны и другие типы наладок.

П ресс состоит из С - образной станины 2, на верхней плите 
которой закреплена магнитно-импульсная ударная головка, на ниж­
ней плите в направляющих установлен выдвижной технологичес­
кий стол 3. На верхней полке стола в специальном гнезде закреп­
лена направляющая втулка 4 с пуансоном 5, на нижней полке - 
матрица 6 из комплекта соответствующ ей наладки. Изготовлен опыт­
ный образец такого пресса с подключением к магнитно-импульс­
ной установке с энергоемкостью 1800 Дж. Установка состоит из 
двух блоков с размерами 220x380x400 мм и 220x380x600 мм общей 
массой 60 кг; сам пресс имеет размеры 120x330x345 мм, масса -  24 
кг. Такой комплект оборудования легко размещ ается в любой мас­
терской и может быть использован даже в походных условиях при 
размещении на автомашине или другом транспортном средстве.

/  2  3  4  5  6 8  7
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На рис. 3 и 4 показаны  у стр ой ства  для обработки  изделий из 
тр у бч а ты х  заготовок. У стр ой ства  однотипны.

О сновны м и узлам и явл яю тся : станина 1, и н дуктор  2, боек  3, 
тол к ател ь 4, м атрица 5, оправка 6, зам ы каю щ ая ш айба 7. В одном 
сл у ч а е  (рис.З) деф орм и рован и е заготовки  п рои звод и тся  в р езу л ь ­
та те  сж а ти я  эл асти чн ой  ср ед ы  8, в другом  (рис.4) -  р а зъ ем н ой  
цангой 9. Э ти у стр ой ств а  и сп ол ьзую тся  в стационарны х усл ови я х  с 
подкл ю чен ием  к м агнитно-им пульсны м  устан овкам  эн ергоем костью  
10 кД ж  и более. Сами у стр ой ства  устан авл и ваю тся  и закреп л яю тся  
на стол е  М И У.

Рис.4. Устройство для обработки труб

Таким  образом , у стр ой ства , и сп ол ьзую щ и е м агнитно-им пул ь­
сн ы е ударн ы е головки в качестве  силового привода, обл адаю т ш и ­
р о к и м  д и а п а з о н о м  т е х н о л о г и ч е с к и х  в о з м о ж н о с т е й , и м е ю т  
н ебол ьш и е габаритны е разм ер ы  и м огут прим еняться  как в ц ехо­
вы х, так  и в пол евы х усл ови ях.
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