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Корисна модель належить до галузі техніки, а саме до технології механічної обробки 
деталей машин і може бути використана для насичення робочих поверхонь тертя 
відповідальних машин іонами будь-яких металів. 

Відомий спосіб зміцнення поверхонь деталей, який дозволяє утворити дискретну структуру 
поверхні у вигляді зміцнених фрагментів. Зміцнені фрагменти утворюються шляхом обробки 5 

чистовим точінням з одночасним пропусканням струму, прямокутної форми через зону контакту 
інструменту з деталлю [1]. 

Найбільш близьким аналогом відомого способу й того, що заявляється, є насичення 
поверхонь деталей застосовуючи електронно-іонну імплантацію, при якому відбувається 
обробка деталі в середовищі з розрядом та впроваджуваним елементом, обробка відбувається 10 

в повітряному середовищі, що підвищує продуктивність обробки і розширює технологічні 
можливості способу [2]. 

Загальними суттєвими ознаками відомого способу та способу, що заявляються, є насичення 
іонами будь-яких металів у середовищі з розрядом та впроваджуваним елементом. 

Недоліком відомого способу є те, що при застосуванні електричного дугового розряду 15 

відбувається вигорання вуглецю як на деталі, так і на електроді, за рахунок постійного 
електричного дугового розряду, що призводить до високих температур в середовищі атмосфери 
кисню, а це призводить до зменшення терміну служби поверхні, зносостійкості та надійності. 

В основу корисної моделі поставлено задачу підвищення надійності, зносостійкості та 
терміну використання робочої поверхні способом електронно-іонної імплантації, застосовуючи 20 

імпульсний струм прямокутної форми, причому поверхню деталі перед імплантацією 
попередньо покривають шаром поверхнево-активних речовин (ПАВ), можуть бути застосовані 
як катіонні так іонні ПАВ, вибір яких залежить від матеріалу та властивостей електрода та 
деталі, що оброблюється. 

Поставлена задача вирішується тим, що в способі місцевого зміцнення робочих поверхонь 25 

деталей машин, який полягає у насиченні іонами будь-яких металів поверхні деталі в 
середовищі імпульсним електричним розрядом прямокутної форми з впроваджувальним 
елементом, оброблювальну поверхню перед імплантацією попередньо покривають шаром 
поверхнево-активних речовин, можуть бути застосовані як катіонні так іонні ПАВ, вибір яких 
залежить від матеріалу та властивостей електрода та деталі, що оброблюється. Ці речовини 30 

формують шар орієнтованих зміцнюючих молекул на поверхні, який дає непереривний контакт 
середовища між електродом та робочою поверхнею, яку обробляють, як провідник 
застосовують частину шнура коронного розряду з узгодженням полярності і фази імпульсного 
струму, що переносить формуючий потік іонів електрода, що використовується. 

Електронно-іонна імплантація в середовищі поверхнево-активних речовин дає 35 

непереривний контакт середовища між електродом та робочою поверхнею, а це дещо збільшує 
тривалість імпульсу, що призводить підвищення показника продуктивності. ПАВ формують шар 
орієнтованих зміцнюючих молекул на поверхні, цей шар запобігає потрапляння кисню в зону 
насичення, тому не відбувається вигорання іонів, як на електроді, так і на деталі. 

Заявлений спосіб здійснюється наступним чином. 40 

Деталь, що підлягає насиченню встановлюється на фрезерний металооброблюючий 
верстат. Поверхня або порожнина заповнюється поверхнево-активними речовинами, можуть 
бути застосовані як катіонні так іонні ПАВ, вибір яких залежить від матеріалу та властивостей 
електрода та деталі, що обробляється, вони формують шар орієнтованих зміцнюючих молекул 
на поверхні, цей шар дає непереривний контакт середовища між електродом та робочою 45 

поверхнею, тобто не має доступу кисню в зону насичення, тому не відбувається вигорання 
вуглецю. Замість інструмента на металооброблюючий верстат встановлюємо електрод, який 
вводимо в середовище поверхнево-активних речовин та придаємо поступальний рух. В 
результаті цього відбувається зміцнення поверхні деталі, підвищення продуктивності способу, 
підвищується надійність та зносостійкість. 50 

Застосування пропонованого способу дозволяє уникнути потрапляння кисню в зону обробки, 
що призводить до вигорання вуглецю, як на деталі, так і на електроді. 
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ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 
  

Спосіб місцевого насичення робочих поверхонь деталей машин, який полягає у насиченні 
іонами будь-яких металів у середовищі з розрядом та впроваджуваним елементом, який 
відрізняється тим, що поверхню деталі перед імплантацією попередньо покривають шаром 5 

поверхнево-активних речовин, вибір яких залежить від матеріалу та властивостей електрода та 
деталі, що оброблюється, з насиченням середовищем, яке містить імпульсний електричний 
розряд прямокутної форми. 
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