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для записи деформаций достаточно камеры обычного телефона. В-третьих, программа 
для обработки данных работает на базе MATLAB, что исключает необходимость до-
полнительных затрат на оборудование.  

Основным преимуществом метода является возможность регистрации деформа-
ций образца неправильного или сложного поперечного сечения, в тех случаях, когда 
регистрация поперечных деформаций другими методами невозможна. 

Заключение. Таким образом, метод корреляции цифровых изображений может 
быть легко применим для определения деформаций образца. Точность полученных 
данных обеспечивается точностью калибровки и размером отслеживаемой точки. Кро-
ме того, за счет доступности используемых инструментов, метод может применяться  
в образовательном процессе при выполнении лабораторных исследований.  
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Аннотация. В данной работе рассматривается финишная операция технологиче-
ского процесса изготовления стоматологического инструмента. 

В ходе работы был проведен анализ причин дефектов на поверхности стоматоло-
гического инструмента. 

Для решения задачи обеспечения качества изготовления медицинского инстру-
мента и повышения эксплуатационных свойств предложена альтернатива финишной 
обработки на шлифовальных лентах и кругах в пользу магнитно-абразивной обработки. 
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Как правило, у изделий, подвергнутых магнитно-абразивной обработке, удаляется 
предшествующий дефектный слой, и формируется новый – упрочненный [9–11], по-
вышается контактная прочность и износостойкость в 2–3 раза, а также увеличивается 
относительная опорная длина профиля поверхности до 75–85 %. 

Более того возможность управления жесткостью магнитно-абразивной массы, 
воздействующей на обрабатываемую заготовку, способствует в отличие от классиче-
ских методов финишной обработки, совмещению черновой, получистовой и чистовой 
операций [12]. 

На данный момент на кафедре машиностроения Санкт-Петербургского горного 
университета разрабатывается способ и устройство для магнитно-абразивной обработ-
ки поверхности медицинских инструментов. По окончании разработки будут проведе-
ны исследования по определению качественных характеристик получаемых поверхно-
стей, а также будут выявлены режимные параметры магнитно-абразивной обработки 
для формирования требуемого рельефа поверхности. 

Заключение. Таким образом, магнитно-абразивная обработка, может быть исполь-
зована для повышения качества медицинского инструмента, повысить коррозионную  
и механическую стойкость рабочих частей инструментов. Более того, за счет возможно-
сти обработки сложного профиля, МАО позволит оптимизировать процесс производства. 
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