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Анотація. Розглянуто питання підвищення живучості артилерійських стволів 

поєднанням фінішної антифрикційної безабразивної обробки (ФАБО) і деформуючого 

протягування (ДПР). На основі аналізу відомих сучасних досліджень зношування і захисту 

каналу ствола та власних результатів авторів щодо формування покриття при ФАБО і ДПР 

обґрунтовано передумови комбінованої обробки каналу. 
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Abstract. The paper addresses the problem of increasing the service life of artillery barrels by 

combining finishing anti-friction non-abrasive treatment (FANT) with deforming broaching (DB). 

Based on an analysis of recent studies on bore wear and bore protection, together with the authors’ own 

results on coating formation during FANT and DB, the prerequisites for the combined treatment of the 

barrel bore are substantiated. 
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У зв’язку із високою початковою швидкістю та великими навантаженнями живучість 

артилерійських стволів відносно невелика. Для артилерійських гармат головною ознакою 

досягнення стволом граничного терміну живучості є зрізання ведучих поясків снарядів і як 

наслідок – різке погіршення купчастості  вогню гармати. Тому саме живучість ствола обмежує 

бойові можливості артилерійських систем, а кожен постріл незмінно збільшує знос каналу.  

Зношування каналу знижує точність стрільби через падіння початкової швидкості 

снаряда, погіршення його стабілізації та зростання розсіювання. Оскільки знос накопичується з 

кожним пострілом, точність ствола знижується від пострілу до пострілу. 

За даними [1] швидкість ерозії становить 0,1–200 мкм за постріл, допустиме збільшення 

діаметра каналу для танкових гармат – лише 0,5–1 %, а ресурс 105-мм танкової гармати M68 – 

близько 100 пострілів повним зарядом. Отже, кожен постріл такої гармати витрачає близько 1 % 

ресурсу ствола, а середнє збільшення діаметра каналу становить 5–10 мкм за постріл [1]. Для 

гармати 2А46 середній ресурс ствола становить близько 160 пострілів БПС [2]. 

Авторами [3-5] досліджено причини, що викликають знос гарматного ствола та 

розглянуті метод оцінювання зносу за акустичними полями пострілів та можливості відновлення 

ресурсу гарматних стволів. 

До основних технологічних методів збільшення ресурсу ствола відносяться хромування, 

лазерна термічна обробка та ін. Зокрема, запропоновано метод магнетронного розпилення, що 

дозволяє отримувати високоякісні покриття [6], плазмове наплавлення з зносостійким 

матеріалом [3], електроконтактне припікання порошкових покриттів [7] і поверхневе пластичне 

деформування (ППД) каналу, яке створює стискаючі залишкові напруження [8]. Спільним 

обмеженням зазначених робіт є є складність обробки каналу на всю довжину і відсутність 

полігонних випробувань. Разом з тим, відсутні дані щодо цілеспрямованого нанесення на канал 

ствола антифрикційних плівок мідних сплавів. 

У роботі [9] на прикладі гільз циліндрів ДВЗ доведено перспективність поєднання двох 

процесів: фінішної антифрикційної безабразивної обробки (ФАБО), яка створює тонку 

антифрикційну плівку і деформуючого протягування (ДПР), що зміцнює поверхневий шар і 

формує в ньому стискаючі залишкові напруження.  

Комбінована технологія обробки (ФАБО+ДПР) гільз циліндрів дозволила зменшити їх 

знос з 7,2 до 4,2 мкм [10]; при тиску, нижчому за критичний, покриття під час ДПР працює як 

тверде мастило. Досвід ДПР камер згоряння некерованих ракет [11] показує можливість обробки 

довгих отворів. Відмінності між гільзою циліндра і каналу артилерійського ствола, які слід 

врахувати при впровадженні комбінованої технології, наведені в табл. 1. 



Таблиця 1 – Відмінності умов ФАБО гільзи циліндра та каналу ствола 

Ознака Гільза циліндра ДВЗ Канал артилерійського ствола 
Матеріал основи Сірий чавун СЧ20 Високоміцна легована сталь 
Геометрія поверхні Гладкий циліндр Гладкий або нарізний канал  
Контртіло, середовище Поршневі кільця, рідинне 

мастило 
Ведучий поясок снаряда, порохові гази 

Фактори руйнування 

покриття 
Адгезійне стирання, утома від 

циклічних піків осьових 

напружень  

Тертя ведучих частин снаряда, 

високотемпературна дія порохових газів 

Завдяки тонкому антифрикційному покриттю слід очікувати значне зниження тертя та 

зношування в контакті з ведучими поясками. Пропонується наступний маршрут обробки: 

різальне деформуюче протягування (задля створення сприятливих умов для мікрорізання), 

ФАБО (нанесення антифрикційного покриття), ДПР (зміцнення поверхневого шару). 

Висновки. Кожен постріл незворотно зношує канал ствола і знижує точність стрільби, а 

ресурс стволів танкових гармат становить лише 100–160 пострілів. Відомі способи захисту 

каналу не поєднують технології нанесення антифрикційних покриттів та зміцнення 

поверхневого шару зі зниженням тертя в зоні контакту з ведучим пояском. Запропоновано 

комбіновану обробку каналу ФАБО і ДПР, у якій визначальними є мікрорельєф, сформований 

попередньою обробкою, склад антифрикційного покриття і режими пластичного деформування. 
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