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МЕТОДЫ ПОВЫШЕНИЯ СТОЙКОСТИ БОЙКОВ  

ДЛЯ РАДИАЛЬНОГО ОБЖАТИЯ 
 
Одним из важных направлений развития машиностроительного производства 

является разработка новых и совершенствование существующих технологий изго-
товления продукции, направленных на снижение ресурсозатрат и материалоемкости 
изделий. В значительной мере это достигается повышением срока службы оборудо-
вания и инструментов. 

В качестве инструмента для радиального и ротационного обжатия применяются 
бойки для формообразования наружных поверхностей и оправки — для внутрен- 
них [1–3]. Типовые конструкции радиально-обжимных бойков приведены на рисунке 1. 

Экономическая целесообразность изготовления изделий (заготовок) радиаль-
ным обжатием в значительной мере определяется затратами на инструмент, поэтому 
при проектировании инструмента совместно решаются две основные задачи [2]: 

1. Обеспечение заданных технических требований обрабатываемой заготовки 
(размерная точность, отклонения формы и расположения, качество поверхности и т. д.). 

2. Минимизация затрат на изготовление инструмента, выбор его оптималь-
ных конструктивных и геометрических элементов.  

 

Рисунок 1 — Радиально-обжимные бойки 
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Большой вклад в изучение технологии радиального обжатия внес Радючен-
ко Ю. С. В его работах [1, 2] указано, что нарушения технических требований к гео-
метрическим элементам бойков, могут привести к их преждевременному износу и 
раскалыванию. В приведенной статистике выявлено, что 90 % поломок инструмента 
происходит в результате несоответствия и износа рабочего профиля ручья бойка. 
Автором отмечено, что технология изготовления и проектирование обжимного ин-
струмента является одним из основных факторов, обеспечивающих эффективность 
процесса обжатия. Для повышения стойкости бойков Радюченко Ю. С. приводит 
следующие практические рекомендации [1]: 

1. Снятие наклепа отжигом перед операцией деформирования способно по-
высить стойкость инструмента на 10–15 % при прочих равных условиях, т. к. обра-
зование наклепа на поверхности обрабатываемых заготовок отрицательно сказыва-
ется на стойкости обжимных бойков. Повышение прочности обрабатываемого мате-
риала приводит к уменьшению срока службы инструмента.  

2. Использование смазок в процессе деформирования снижает коэффициент 
трения между заготовкой и бойком, что положительно влияет на стойкость. Для ох-
лаждения бойков может применяться как смазка, так и обдувка воздухом. 

Вопросами повышения износостойкости и долговечности обжимных бойков 
занимался ряд ученых, среди которых следует выделить Радюченко Ю. С., Тимерга-
леева Р. М., Сапуткина Е. П., Макарова А. И., Тюрина В. А, Троицкого В. П. Пере-
численными авторами опубликован ряд авторских свидетельств [4–11], направлен-
ных на повышение стойкости обжимных бойков. В результате обзора авторских 
свидетельств можно выделить четыре основных метода повышения стойкости и 
долговечности обжимных бойков: 

1. Применение твердосплавных вставок на рабочем профиле ручья инстру-
мента [4, 5]. При этом твердые сплавы из цельзита и сормайта имеют лучшую сва-
риваемость в сравнении прочими твердосплавными материалами [1]. 

2. Изменение геометрических элементов профиля ручья [6–8]. 
3. Улучшение напряженно-деформированного состояния инструмента в про-

цессе обработки путем снижения контактных давлений на установочные поверхно-
сти бойков [9, 10]. 

4. Повышение механических свойств материала инструмента [11]. 
Следовательно, при разработке обжимных инструментов важно исходить не 

только из режимов обжатия и минимального количества переходов, необходимых 
для получения изделия определенной конфигурации, но и его стойкости, долговеч-
ности и возможности ремонта. 

Стоит отметить, что в методах повышения износостойкости путем изменения 
профиля ручья бойка, описанных в авторских свидетельствах уделено недостаточ-
ное внимание математическому расчету рабочего профиля инструмента. Таким об-
разом, модернизация обжимного инструмента и повышение его стойкости на основе 
исследования влияния геометрических характеристик является актуальным направ-
лением исследований радиального и ротационного обжатия. 
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