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, ВСЕРОССИɃСКАə КОНФЕРЕНɐИə С МЕɀДУНАРОДНɕМ УɑАСТИЕМ 
«ГАЗОРАЗРəДНАə ПЛАЗМА И СИНТЕЗ НАНОСТРУКТУР» 

К ПОИСКУ ОПТИМАЛɖНОГО РЕɀИМА 
ПЛАЗМЕННОɃ ПОЛИРОВКИ ПОВЕРХНОСТИ 
ДЕТАЛЕɃ СЕЛɖСКОХОЗəɃСТВЕННɕХ МАШИН 
ПРИ ИСПОЛɖЗОВАНИИ РАЗРəДА С ɀИДКИМ 
КАТОДОМ. 
Ɍазмеев Ȼ.ɏ.1*, ɐыɛɭлевский ȼ.ȼ.1, Ɍазмеев Ƚ.ɏ.2 
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ɇаɛереɠнɵе ɑелнɵ� Ɋоссия 
Введение. Разряды с жидким электролитным катодом продолжают 
представлять большой интерес с точки зрения практического 
применения и исследуются в широком диапазоне изменения 
физических и геометрических характеристик >� - �@.  Плазма разряда 
с жидким катодом наиболее эффективно может быть применена для 
очистки, полировки, с одновременным удалением трещиноватого и 
рельефного слоев, упрочнения, газонасыщения, активации 
поверхности, улучшения механических и других характеристик 
деталей сельскохозяйственных машин. В данной работе для 
плазменной полировки были выбраны оси подшипниковых узлов 
дисковых борон. 
Материалы и методы. В результате исследования взаимодействия 
разряда с образцами из высокоуглеродистой  хромистой стали 
марки ШХ6 установлены базовые режимы полировки рабочей 
поверхности. Выявлено, что снижение шероховатости максимально 
при обработке с тепловыми потоками в интервале от 7,�ā�03 Втāм-2 
до �,2ā�03 Втāм-2.  
В качестве функции отклика было выбрано значение исследуемого 
профиля с возможным среднеарифметическим отклонением 5D. 
Независимыми факторами, существенно влияющими на 
шероховатость поверхности приняты� плотность теплового потока и 
межэлектродное расстояние. 
ɗксперимент. Для постановки двухфакторного эксперимента выбран 
симметричный композиционный план %N >5, 6@. Факторы, интервалы 
и уровни варьирования представлены в таблице. 
Уровни факторов выбраны таким образом, чтобы их оптимальные 
значения с учетом существующих ограничений, попали в центр 
интервала варьирования. 
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Переменные 
факторы 

Кодированные 
обозначения, 

xi 

Интервал 
варьирования, 

¨i 

Уровни 
факторов 

+1 0 -� 

Плотность 
теплового 

потока, Втāм-2 
х� 0,� �,2 7,� 7,� 

Межэлектродное 
расстояние, мм х2 � 4 3 2 

Ɍаɛлица. Факторы, интервалы и уровни варьирования. 
Кодирование факторов выполнена с  использованием известной 
методики >5, 6@. Согласно этой методики построена функция отклика 
для двухфакторного эксперимента и получено уравнение регрессии 
в кодированном виде. Полученное уравнение регрессии было 
проверено по критерию Фишера на адекватность. Также была 
проверена гипотеза о статистической значимости полученных 
коэффициентов регрессии по W-критерию Стьюдента. В результате 
все коэффициенты регрессии оказались статистически значимы. 
Применением метода поиска экстремума функции было 
определено, что точки экстремума поверхности отклика имеют 
координаты: x�= - 0,02�� [2 = - 0,�66.  ɗти координаты были 
использованы для определения параметра оптимизации и 
построения уравнения поверхности отклика в канонической форме. 
Коэффициенты канонического уравнения получились с 
одинаковыми знаками. ɗто означает, что поверхность имеет форму 
параболоида вращения, а значение функции отклика является 
наименьшим и находится в точке с указанными выше координатами. 
Расшифровка полученных результатов показала, что минимальная 
шероховатость поверхности будет при плотности теплового потока 
7,7� Втāм-2 и межэлектродном расстоянии 2,�3 мм. 
Выводы. В результате постановки двухфакторного эксперимента по 
симметричному композиционному плану типа %N определены 
оптимальные параметры процесса плазменной полировки 
поверхности. 
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