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(72) АУЛІН ВІКТОР ВАСИЛЬОВИЧ, ЛІЗУНОВ СЕР-
ГІЙ МИКОЛАЙОВИЧ, БОБРИЦЬКИЙ ВІТАЛІЙ МИ-
КОЛАЙОВИЧ, ЛИСЕНКО СЕРГІЙ ВОЛОДИМИРО-
ВИЧ, ЛІВІЦЬКИЙ ОЛЕКСАНДР МИКОЛАЙОВИЧ, 
КУЗИК ОЛЕКСАНДР ВОЛОДИМИРОВИЧ, ТИХИЙ 
АНДРІЙ АНАТОЛІЙОВИЧ 

(73) КІРОВОГРАДСЬКИЙ НАЦІОНАЛЬНИЙ ТЕХ-
НІЧНИЙ УНІВЕРСИТЕТ 
(57) Спосіб припрацювання сполучених деталей, 
що включає формування оптимальної мікрогеоме-
трії поверхонь тертя, який відрізняється тим, що 
оптимальну мікрогеометрію створюють регулю-
ванням сукупності технологічних параметрів лазе-
рної обробки. 

 
 

 
Корисна модель відноситься до машинобуду-

вання, припрацювання сполучених деталей ма-
шин, експлуатації двигунів і механізмів, а саме до 
обробки поверхонь деталей лазерним випроміню-
ванням при їх виготовленні та відновленні. 

Відомий спосіб [1] за допомогою якого на по-
верхнях тертя сполучених деталей формують оп-
тимальну мікрогеометрію для скорочення трива-
лості припрацювання, покращення якості 
поверхонь тертя, підвищення довговічності двигу-
на в цілому, що передбачає додавання в обкаточ-
ну оливу металоорганічну присадку гліцерату міді 
Сиз(СзН50з)2, і реалізацію електротрибохімічного 
процесу, коли на сполучені деталі подається пос-
тійний електричний струм. 

Недоліком цього способу є неможливість ке-
рування одночасного припрацювання основних 
сполучень в наслідок перерозподілу поданого на 
них постійного електричного струму і формування 
оптимальної мікрогеометрії поверхонь тертя від-
бувається тільки в процесі припрацювання. 

Найбільш близьким рішенням є те, що під час 
лазерної обробки змінюються характеристики мік-
рогеометрії поверхонь деталей, і керування вели-
чиною шорсткості зводиться до зміни одного з те-
хнологічних параметрів лазерної обробки, 
наприклад, швидкість лазерної обробки, або по-
гонна густина потужності [2]. 

Недоліком прототипу є те, що для отримання 
необхідної шорсткості не враховується сукупність 
технологічних параметрів лазерної обробки. 

Метою даної корисної моделі є підвищення 
ресурсу сполучень деталей зменшенням періоду 
припрацювання шляхом формування оптимальної 
мікрогеометрії керуванням сукупності технологіч-
них параметрів лазерної обробки. 

Поставлена мета досягається завдяки тому, 
що оптимальну мікрогеометрію створюють регу-
люванням сукупності технологічних параметрів 
лазерної обробки. 

Приклад здійснення способу. Лазерну обробку 
проводили СО2-лазером безперервного випромі-
нювання ("Комета-2") в режимах: Р = 0,8 кВт, d = 
20 мм, v = 10 мм/с. Для порівняння тривалості 
припрацювання досліджували ще на базовому 
маслі М-10Г2 та при додаванні в нього присадки 
гліцерату міді при реалізації електротрибохімічно-

го процесу (ЕТХП) в режимі Р = 8 МПа;  = 4 %; n 
= 35 с

-1
; I = 1,5 A; U = 0,4 В. Шорсткість поверхні 

вимірювали за допомогою профілографа-
профілометра моделі 201 і типу "Talysurf-4" фірми 
"Taylor and Hobson Rank Corp" згідно ГОСТ 2789-
73. 

Залежність моменту сили тертя від тривалості 
припрацювання на модернізованій машині тертя 
СМЦ-2 (n = 25 с

-1
; Р = 8 МПа) та 77 МТ-1 (Р = 8 

МПа; v = 2 м/с) наведено в таблиці. 
 

 



3 49207 4 
 

 

 
Таблиця 

 

Тривалість припра-
цювання, t, хв 

Момент сили тертя Мтр, Н м 

Лазерна обробка Базове масло ЕТХП 

СМЦ-2 77 МТ-1 СМЦ-2 77 МТ-1 СМЦ-2 77 МТ-1 

10 0,29 1,80 0,72 3,20 0,46 2,20 

20 0,30 1,82 0,85 3,75 0,60 2,80 

ЗО 0,30 2,02 0,94 3,90 0,62 3,00 

40 0,30 2,01 0,99 3,85 0,72 2,90 

50 0,29 2,00 1,00 3,80 0,70 2,70 

60 0,28 1,84 0,94 3,75 0,62 2,50 

70 0,27 1,78 0,94 3,70 0,58 2,30 

80 0,27 1,78 0,90 3,65 0,52 2,20 

90 0,26 1,72 0,88 3,60 0,50 2,00 

100 0,24 1,68 0,82 3,55 0,50 1,90 

110 0,20 1,65 0,80 3,50 0,50 1,80 

 
Таким чином, запропонований спосіб приско-

рює припрацювання сполучених деталей і дає 
можливість керувати рівнем мікрогеометрії робо-
чої поверхні деталей, варіюючи сукупністю техно-
логічними параметрами лазерної обробки. 
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