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Аннотация: одним из направлений повышения эффективности ФАБО является использование в 

процессе обработки вибрации инструмента. Повысить производительность и качество процесса ФАБО 
предлагается за счет усложнения кинематики движения инструмента с использованием вибрации. 
Разработанная технология ФАБВО позволила сократить период приработки узла, снизить интенсивность 
изнашивания и повысить технический ресурс гидронасосов. 
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Актуальность 
Известно, что одной из основных технологий будущего является нанотехнология, 

открывающая новые горизонты во многих отраслях бизнеса [1, 2]. Нанотехнологии находят 
применение во многих сферах деятельности человека, большинство из которых приходится 
на бытовую, медицинскую, информационную, энергетическую и сельскохозяйственную 
отрасль. Нанотехнологии направлены на решение актуальных задач АПК, машино и 
двигателестроения, автомобильной промышленности [3]. 

Одним из направлений исследований в области нанотехнологий является 
наноинженерия поверхностей трущихся деталей путем создания методов и технологий 
формирования поверхностей с оптимальными прочностными и триботехническими 
свойствами [4]. К числу таких технологий, в частности, относится группа технологий 
финишной антифрикционной безабразивной обработки (ФАБО), реализуемой за счет 
фрикционного взаимодействия обрабатываемого инструмента с поверхностью 
обрабатываемой детали в присутствии поверхностно – активной среды (ПАС). Результатом 
применения таких технологий является нанесения специальных наноструктурированных 
покрытий. 

Анализ исследований 
Убедительно доказано, что ФАБО является одним из самых эффективных методов 

повышения износостойкости, устранения задиров, уменьшения времени приработки 
цилиндров ДВС, шеек коленчатых валов, шестерней и колес зубчатых зацеплений, 
плунжерных и золотниковых пар топливной аппаратуры, силовых цилиндров 
гидравлических систем и других деталей [5, 6 и др.]. 

Технологический процесс ФАБО включает следующую последовательность 
операций: 

- Приготовление технологической жидкости – специальной ПАС. Модельной 
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жидкостью, легче других реализующая режим избирательного переноса при трении, является 
глицерин, который входит в состав многих ПАС. В работе [7] сформулированы основные 
требования к ПАС для ФАБО. Среда должна способствовать размягчению и растворению 
оксидных пленок, не взаимодействовать с осажденным материалом, не изменять свой состав 
в ходе обработки, обладать хорошей смачиваемостью поверхности. 

- Обезжиривание обрабатываемой поверхности. С этой целью обрабатываемые детали 
загружают в технологическую тару и опускают в ванну с раствором. Может быть 
рекомендован следующий состав раствора: едкий натрий  – 10…2 г; сода 
кальцинированная  – 20…40 г; тринатрий фосфат  – 30…50 г; жидкое стекло 

 – 3…5 г; остальное вода до 1 л раствора. Для лучшего протекания процесса 
обезжиривания в ванне создается циркуляция раствора. Время выдержки деталей в ванне 
10…12 мин. После обезжиривания технологическую тару с деталями вынимают из ванны и 
промывают в горячей воде. Температура воды  С, время промывки 1…2 мин. 

- Установка обрабатываемой детали и соответствующего устройства для ФАБО на 
технологическое оборудование (например, токарный, расточной, сверлильный станки). Для 
фрикционно – механического нанесения покрытий разработаны специальные 
приспособления (устройства), полуавтоматы, автоматы и станки [8, 9]. 

- Нанесение на деталь покрытия (ФАБО) в присутствии ПАС. 
- Промывка детали от технологической жидкости. 
- Контроль качества нанесения покрытия. 
- Сушка. 
Несмотря на многообразие исследований ФАБО, различные направления этого метода 

требуют дальнейшего совершенствования. 
Одним из направлений повышения эффективности ФАБО является использование в 

процессе обработки вибрации инструмента, получившее название финишная 
антифрикционная безабразивная вибрационная обработка (ФАБВО) [10]. 

Целью данной работы является совершенствование процесса ФАБО за счет 
применения осцилляции инструмента. 

 
Результаты исследований 

Повысить производительность и качество процесса ФАБО нами предлагается за счет 
увеличения скоростей относительного перемещения инструмента и детали путем создания 
продольной осцилляции инструмента, что позволит получить при небольших частотах 
вращения детали необходимую скорость переноса. 

Сущность предлагаемого метода ФАБВО заключается в усложнении кинематики 
перемещения инструмента по обрабатываемой поверхности [11]. Кроме вращения детали и 
продольной подачи, инструмент имеет вращательное движение и осцилляцию. 

Предложена установка для ФАБВО, которая устанавливается в суппорте токарно – 
винторезного станка 16К20 или подобных моделей станков с высотой центров 200 мм 
(рис.1). 

Вращение инструмента осуществляется с помощью электродвигателя постоянного 
тока, а изменение скорости вращения регулируется реостатом для равномерного 
изнашивания инструмента. 

Радиальное нагружение инструмента в процессе ФАБВО осуществляется с помощью 
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пружины, сжимаемой поперечной подачей суппорта станка, и контролируется индикатором с 
предварительной тарировкой величины нагружения. 

 

 
 

Рис. 1. Установка для ФАБВО 
 

Таким образом, вращение поверхностей обрабатываемой детали и рабочего 
инструмента в разных плоскостях позволяет уменьшить их зону контактирования до 
линейной, следовательно, в сочетании с осцилляционным движением натирающей головки 
позволяет снизить усилие ФАБВО и обеспечить нанесение качественного покрытия. 

Использование технологии ФАБВО применительно к шестерням гидронасосов, 
цапфы которых обработаны по предложенной технологии, позволило установить следующее. 

Разработанный технологический процесс нанесения покрытий ФАБВО позволяет 
получить устойчивую латунную пленку толщиной 4 – 6 мкм. Применение технологии 
ФАБВО дает возможность сократить период приработки узла с 12 до 3 мин. и повысить 
технический ресурс гидронасосов. Сокращение периода приработки позволит снизить 
интенсивность изнашивания деталей насоса в 1,5 раза. 
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ЗАСТОСУВАННЯ ВІБРАЦІЇ ПРИ ФАБО 
Анотація: одним з напрямків підвищення ефективності ФАБО є використання в процесі обробки 

вібрації інструмента. Підвищити продуктивність і якість процесу ФАБО пропонується за рахунок 
ускладнення кінематики руху інструмента з використанням вібрації. Розроблена технологія ФАБВО дозволила 
скоротити період припрацювання вузла, знизити інтенсивність зношування й підвищити технічний ресурс 
гідронасосів. 

Ключові слова: ФАБО, покриття, вібрація, ФАБВО. 
 

APPLICATION OF VIBRATION DURING FABO 
Summari: оne of the ways of increasing FABO efficiency is to use tool vibration while processing. It is 

proposed to improve productivity and quality of the FABO process by complicating tool’s kinematic movements with 
vibration. The developed FABVO technology has reduced the break-in period of the node reduced the wear rate and 
increased technical resource of hydraulic pumps. 

Keywords: FABVO, coating, vibration, FABVO 


