
Даст ли ствол ожи да -
емую стрел ком куч -
ность, за ви сит не

толь ко от ша га на ре зов, под -
хо дя ще го к ка ли бру, ве су пу -
ли и по ро хо во го за ря да, но, 
в пер вую оче редь, от ос нов но -
го ма те ри а ла, со от вет ствия
раз ме ров и тща тель но сти, 
с ко то рой из го то влен ствол.
Поч ти все об раз цы длин -
ностволь но го ору жия для
стрель бы пу лей (за ис клю че -
ни ем от дель ных мо де лей под
па трон Фло бе ра и пнев ма ти -
че ско го ору жия) име ют на -
рез ные ство лы, то есть та кие,
ко то рые для точ ной стрель бы
оди ноч ны ми вы стре ла ми
име ют вну три глу бо кие на ре -
зы и вы сту паю щие по ля с ос -
тры ми кром ка ми. Та кая вин -
то вая ре зь ба вре за ет ся в ве ду -
щую по верх ность пу ли 
и при да ет ей вра ща тель ное
дви же ние от но си тель но соб -
ствен ной про доль ной оси,
бла го да ря че му ста но вит ся
воз мож ным ста биль ное дви -
же ние пу ли по тра ек то рии. Ту
же са мую функ цию вы пол ня -
ют скру глён ные, плав но пе ре -
те каю щие друг в дру га ду ги
окруж но сти, ко то рые об ра зу -
ют мяг ко те ку щий, без ос трых
кро мок, по ли го наль ный про -
филь. Он де фор ми ру ет пу лю
и так же при во дит её во вра -
ще ние.

Это да ёт по рою ос но ва ние
пред по ла гать, что и се год ня
ство лы на ре за ют ис клю чи -
тель но по тра ди цион ной тех -
но ло гии – пу тём сня тия
струж ки. Но это да ле ко не
так. Ра нее этой тех но ло гии не
бы ло ни ка кой аль тер на ти вы,
но с тех пор про из во ди те ли
пе ре шли на бо лее со вре мен -
ные и зна чи тель но ме нее 

ма те ри а ло ем кие про цес сы.
На при мер, ство лы мож но по -
лу чать так же ме то да ми дор -
но ва ния (пря мым и об рат -
ным), ков кой и так на зы ва -
емым элек тро хи ми че ским
ме то дом.

В ми ре очень ма ло та ких
про из во ди те лей ста ли, ко то -
рые мо гут или же име ют же -
ла ние про из во дить ис ход ный
ма те ри ал, ко то рый аб со лют но
спе ци фи чен по со во куп но сти
своих свойств и поч ти иде -
аль но со от вет ству ет тре бо ва -
ниям, предъя вляе мым к ору -
жей ным ство лам. Один из
них – это аме ри кан ская фир -
ма Car pen ter Techno lo gy Cor -
po ra tion, штаб1квар ти ра ко то -
рой рас по ла га ет ся в Ри дин ге,
штат Пен силь ва ния. Эта фир -
ма идёт на осо бен но вы со кие
зат ра ты при про из вод стве.
Пе дан тич но вы пол няе мый
кон троль ка че ства (в том чи -
сле и по стоян ный кон троль
от дель ных за го то вок на на ли -
чие ца ра пин и от кло не ние 
от ци лин дри че ской фор мы) 
в те че ние все го тех но ло ги че -
ско го про цес са дол жен обес -
пе чить аб со лют ное от сут -
ствие де фек тов струк ту ры 
в каж дой за го тов ке. Ког да
речь идёт о луч шей ис ход ной
ос но ве для из го то вле ния ста -
биль ных вы со ко точ ных ство -
лов вы сше го ка че ства, то в на -
стоя щее вре мя бе зу слов но
пер вым вы бо ром счи та ют ся
леген дар ные нер жав ею щие
ста ли от «Кар пен тер» с обоз -
на че ни ем 416R (здесь R обоз -
на ча ет ri fle bar rel ste el – сталь
для на рез ных ство лов) 
и 416RS для ство лов с осо бо
тол сты ми стен ка ми (здесь 
S обоз на ча ет по вы шен ное со -
дер жа ние се ры). Кро ме то го,

эти мар ки ста лей с вы со ким
со дер жа ни ем хро ма ме нь ше
из на ши ва ют очень до ро гие
ин стру мен ты и по зво ля ют су -
ще ствен но уве ли чить ско -
рость ме ха ни че ской об ра бот -
ки по срав не нию с боль шин -
ством дру гих ма рок ста лей.

С са мо го на ча ла мас со во го
про мы шлен но го про из вод -
ства за го тов ки ство лов по лу -
ча ют в ос нов ном ме то дом
про кат ки. По сле это го они
под вер га ют ся ме ха ни че ской
об ра бот ке, улуч ше нию и их
свер лят на стан ке для глу бо -
ко го свер ле ния. На по сле док
по верх ность ка на ла ство ла
хо нин гу ют. По сле это го по лу -
ча ют на ре зы од ним из опи -
сан ных в этой статье ме то дов.

На рез ным на зы ва ют ствол,
вну трен ний про филь ко то ро -
го сфор ми ро ван та ким об ра -
зом, что за счёт кон тро ли ру е -
мой де фор ма ции и/или вра -
ще ния он ста би ли зи ру ет
пу лю на тра ек то рии. Это наз -
ва ние вос хо дит к од но му из
опи сан ных здесь ме то дов по -
лу че ния вну трен не го про фи -
ля – ме то ду на ре за ния. И хо -
тя су ще ству ют и дру гие тех -
но ло ги че ские ва ри ан ты, но, за
ис клю че ни ем ство лов с ци -
лин дри че ской вну трен ней по -
верх но стью, их всег да на зы ва -
ют на рез ны ми.

На ре за ние ство лов
Уста рев ший в тех но ло ги -

че ском от но ше нии ме тод по -
лу че ния на ре зов сня ти ем
струж ки се год ня, бе зу слов но,
яв ля ет ся са мым ред ким тех -
но ло ги че ским ме то дом. Здесь
каж дый на рез, один за дру -
гим, по оди ноч ке об ра ба ты ва -
ет ся лез ви ем ин стру мен та,

на зы вае мо го шпа ле ром, и за
счёт сту пен ча то го пе ре ме ще -
ния ин стру мен та, про ре за ет
его всё глуб же и глуб же до тех
пор, по ка не бу дет по лу чен
же лае мый про филь. При этом
ли бо зак ре плён ная стволь ная
за го тов ка, ли бо штан га шпа -
ле ра вра ща ет ся, что бы по лу -
чить спи раль ные ка на вки
(ав тор опи сы ва ет тех но ло -
ги че ский про цесс на ре за ния
крюч ко вым шпа ле ром; уже бо -
лее ста лет су ще ству ет спо соб
на ре за ния шпа ле ром, при ко -
то ром чи сло «щё ток» – ре жу -
щих эл емен тов шпа ле ра рав но
чи слу на ре зов, и на ре за ние про -
ис хо дит од но вре мен но – прим.
пе ре вод чи ка). На ре за ние осу -
щест вля ет ся на ство ло на рез -
ном стан ке, ко то рый по зво ля -
ет точ но вы пол нять же лае -
мый шаг на ре зов, точ но
пред ва ри тель но за да вать глу -
би ну на ре зов и при каж дом
про хо де точ но от сле жи вать
на рез при каж дом про хо де. 
В за клю че ние осу щест вля ет -
ся вы гла жи ва ние гру бых по -
верх но стей при ти ром. Воз ни -
ка ющие при этом про цес се
ми ни маль ные на пря же ния
устра ня ют пу тём тер ми че -
ской об ра бот ки, при ко то рой
ство лы в вер ти каль ном по ло -
же нии на гре ва ют в пе чи до
опре де лён ной тем пе ра ту ры 
и очень мед лен но ох лаж да ют.
Че рез 24 ча са ство лы мож но
брать (по край ней ме ре в пер -
чат ках) и их до ста ют из пе чи.
Не до ста ток: при этом тра ди -
цион ном ме то де на ре за ния
раз ре за ют ся во лок на ма те ри -
а ла и, тем са мым, на ру ша ет ся
его вну трен няя струк ту ра.
При этом, ра зу ме ет ся, стра да -
ет проч ность (на сжа тие, ра -
стя же ние, из гиб, кру че ние).
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Какой ствол лучше?
Старая истина, что ствол стреляет, а ложа попадает, ясно показывает, какое
большое значение придается стволу, когда оружие подходит стрелку.
Существует много способов изготовления стволов, каждый из которых имеет
свои особенности, преимущества и недостатки. Эти индивидуальные черты 
и являются темой статьи.

Подписаться на русское издание журнала DWJ 
можно на почте по каталогу «Пресса России» (индекс 11160), 

и в интернете WWW.AKC.RU/GOODS/5058162563/



Нес мо тря на это элит ные
ство лы, на при мер, аме ри кан -
ских фирм Bart li ne и Kri e ger
всё ещё про из во дят ся эт им
ста рым ме то дом.

Дор но ва ние (про да вли ва -
ни ем и про тя ги ва ни ем) от но -
сит ся к ме то дам хо лод но го де -
фор ми ро ва ния без сня тия
струж ки. Здесь на стан ке 
с боль шим уси ли ем про да -
вли ва ют или про тя ги ва ют че -
рез не по движ но зак ре плён -
ную за го тов ку ство ла с глад -
ким отвер сти ем ди а ме тром
нес коль ко ме нь ше ка ли бра

стер жень из твёр до го ме тал ла,
так на зы ва емый дорн с на -
руж ным про фи лем, об рат ным
про фи лю ка на ла ство ла. Этот
как бы зер каль но вы пол нен -
ный дорн не толь ко фор ми ру -
ет по ля и на ре зы, но и од но -
вре мен но уплот ня ет ма те ри ал
и та ким об ра зом обес пе чи ва ет
за мет но ме нь шую ше ро хо ва -
тость по верх но сти по срав не -
нию с тра ди цион ны ми ме то -
да ми об ра бот ки пу тём сня тия
струж ки. Так как дор но ван -
ные ство лы в на стоя щее вре -
мя име ют пре дел проч но сти

до 1050 Н/мм2 и их по верх -
ность для сни же ния уси лия
про да вли ва ния пе ред эт им
необхо ди мо тща тель но хо -
нин го вать, то в от но ше нии ка -
че ства по верх но сти они поч ти
не усту па ют ко ва ным ство -
лам. Но всё же по сле та кой тя -
же лой опе ра ции ство лы за ча -
стую необхо ди мо рих то вать –
так на зы ва ют вос ста но вле ние
прямо ли ней но сти оси ка на ла
ство ла. Из1за то го, что де фор -
ма ция про ис хо дит «толь ко»
на вну трен ней по верх но сти, 
в струк ту ре ме тал ла не воз ни -
ка ют та кие боль шие на пря же -
ния, как при ков ке. Их устра -
ня ют пу тём от пу ска в ва ку -
уме, в про цес се ко то ро го
на гре ва ют ство лы, уста но -
влен ные по от дель но сти в пе -
чи, где они за тем мед лен но ох -
лаж да ют ся в те че ние но чи.
За ча стую в за клю че ние до -
пол ни тель но про во дят глу бо -
кое ох лаж де ние в сре де жид -
ко го азо та. И по сколь ку при
дор но ва нии ча сто мо жет слу -
чить ся так, что про филь ка на -
ла ство ла не на 100% рас по -ла -
га ет ся по оси стволь ной 
за го тов ки и от пе ча ты ва ет ся
не рав но мер но, то при из го то -
вле нии пре ци зи он ных ство лов
про тя ги ва ют че рез ка нал ство -
ла при па ян ный к дер жав ке

дорн с про фи лем, об рат ным
ка на лу с на ре за ми. Дорн при
этом со вер ша ет при ну ди тель -
ное вин то вое дви же ние, 
и в ито ге ось ка на ла ство ла от
дуль ной до ка зён ной ча сти
про хо дит точ но по оси сим ме -
трии ство ла. За тем опыт ный
спе циа лист про ве ря ет прямо -
ли ней ность ста рым ис пы тан -
ным спо со бом, не во ору жен -
ным гла зом, по те не во му треу -
голь ни ку, и, в слу чае необхо-
ди мо сти, пра вит ствол.

Ме тод ков ки
При так на зы вае мой ро та -

цион ной ков ке, ко то рая пред -
ста вля ет со бой так же ме тод
хо лод но го де фор ми ро ва ния
без сня тия струж ки, под го -
тов ка осу щест вля ет ся ана ло -
гич но. Но при этом сле ду ет
раз ли чать два ме то да. Ме тод,
ис поль зу е мый ав стрий ской
фир мой GFM GmbH Ste yr,
на зы ва ют «ги дра вли че ской
ков кой», по то му что их ма -
ши ны ку ют ство лы стоя щи -
ми приз ма ти че ски ми бой ка -
ми, ко то рые ра бо та ют от ги -
дро при во да, а стволь ная
за го тов ка вра ща ет ся. Так как
при этом во мно гих слу чаях
сов ме стно от ко вы ва ет ся
и па трон ник, то воз ни ка ют
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Основа основ. Заготовка должна удовлетворять высоким
требованиям по качеству, в противном случае готовый ствол
не даст наивысших результатов.

Из цельной заготовки: после глубокого сверления заготовки отверстия должны быть концентричны наружной поверхности по
всей длине.

боль шие сте пе ни де фор ма -
ции с со от вет ствен но силь -
ны ми на пря же ния ми в ма те -
ри а ле. При так на зы вае мом
ме то де «ков ки вра ще ни ем»,
ко то рый при ме ня ет ся фир -
ма ми Me tal ltechnik Men ges
GmbH и Hein rich Mu el ler
Maschinen fab rik GmbH, де -
фор ма ция осу щест вля ет ся
пу тем ме ха ни че ско го воз дей -
ствия. При этом ра ди аль но
пе ре ме щаю щие ся бой ки бы -
стро вра ща ют ся во круг мед -
лен но вра щаю ще го ся ство ла.
Так как при этом об ра бот ка
идет при очень ма лых сте пе -
нях де фор ма ции (уме нь ше -
ние на руж но го ди а ме тра со -
ста вля ет при мер но 2 мм)
и ис поль зу ет ся про шед ший
спе циаль ную тер ми че скую
об ра бот ку, улуч шен ный ме -
талл с вы со кой пла стич но -
стью, то на пря же ний в ме тал -
ле поч ти не воз ни ка ет,
и мож но от ка за ть ся от за клю -
чи тель ной тер мо об ра бот ки.

Точ нее го во ря, про цесс
ков ки про ис хо дит сле ду ю -
щим об ра зом: по ли ро ван ная,
точ но от шли фо ван ная (хо -
нин го ван ная) сталь ная тру -
ба, имею щая в этом слу чае
боль ший вну трен ний ди а -
метр, на ко воч ной ма ши не
об ко вы ва ет ся снару жи на
оправ ке, пред ста вляю щей
со бой ин стру мент из вы со -
ко проч но го твёр до го ма те -
ри а ла, фор ма ко то ро го вы -
пол не на в ви де об рат но го
про фи ля ка на ла ство ла, с по -
ля ми и на ре за ми. От двух до
вось ми (как пра ви ло, че ты -
ре) рас по ло жен ных кон цен -
трич но во круг ство ла бой ка,
ко то рые дви жут ся в ра ди -
аль ном на пра вле нии и с боль -
шой ча сто той, с боль шим уси -
ли ем об жи ма ют за го тов ку, ко -
то рая дви жет ся в осе вом
на пра вле нии с не боль шой
ско ро стью. При этом они
уплот ня ют ме талл ство ла
снару жи и из ну три на столь ко,
что в ка на ле от пе ча ты ва ют ся
по ля и на ре зы. По лу ча ет ся
ис клю чи тель но глад кая вну -
трен няя по верх ность, ко то рая
тре бу ет ми ни маль ной по сле -
дую щей об ра бот ки (если тре -
бу ет во об ще), и к то му же
очень устой чи вая про тив 
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Чистовая операция: развёртыванием удаляют грубые места на поверхности отверстия, и канал
ствола доводится, так сказать, до окончательных размеров.

Резцом: на токарном станке с ЧПУ с наивысшей точностью нарезают резьбу на стволе
самозарядной винтовки.



от ло же ний свин ца и ме ди, 
а так же про тив эро зии из1за
ма лой ше ро хо ва то сти. Но
при ков ке из1за из ме не ний
ис ход но го ма те ри а ла при
обо их ука зан ных вы ше спо -
со бах в струк ту ре ге не ри ру -
ют ся вы со чай шие на пря же -
ния по всей дли не, по сколь -
ку ствол в про цес се этой
опе ра ции уд ли ня ет ся при -
мер но на од ну треть. За тем

эти на пря же ния, ра зу ме ет ся,
дол жны быть устра не ны
(глав ным об ра зом, при из го -
то вле нии ство лов ме то дом
«ги дра вли че ской» ков ки)
дру ги ми, тре бую щи ми боль -
ших зат рат вре ме ни, про цес -
са ми (от пуск для сня тия на -
пря же ний, глу бо кое ох лаж -
де ние в жид ком азо те). Для
их вы пол не ния тре бу ет ся
вы со кая ква ли фи ка ция. 

Не ста биль ность вну трен не го
ди а ме тра ис ход ной за го тов ки
не игра ет при этом та кой
боль шой ро ли, так как идет
об ков ка по дор ну и раз ли чия
при этом сгла жи ва ют ся. Ка -
кие1ли бо ис ход ные де фек ты
при этом про сто за ко вы ва ют -
ся, и про явля ют ся за ча стую
толь ко тог да, ког да ору жие
на чи на ют ис поль зо вать,
и ствол при этом на гре ва ет ся.

По э то му ни один про из во ди -
тель вы со ко точ ных ство лов
для бенч ре ста и в США,
и в Ев ро пе не поль зу ет ся эт -
им ме то дом.

Элек тро э ро зи он -
ный ме тод

Со вер шен но дру ги ми пу -
тя ми идут при ис поль зо ва нии
ме то дов, ко то рые не от но сят -
ся ни к об ра бот ке ре за ни ем,
ни к пла сти че ской де фор ма -
ции. Они ис поль зу ют ся, на -
при мер, для про из вод ства
пер во клас сных мат че вых
ство лов для пи сто ле тов, 
из вест ных под мар ка ми Bri ley
и Nowlin. Но в срав не нии 
с опи сан ны ми уже ме то да ми
они на столь ко слож ны, что
для луч ше го по ни ма ния их
на до по яснить по дроб нее.

Сна ча ла это был элек тро э -
ро зи он ный про цесс, со кра -
щен но EDM (Elec tri cal
Dischar ge Machi ning – элек -
тро э ро зион ная об ра бот ка
(англ.)). При этом речь идёт 
о тех но ло ги че ском про цес се
тер ми че ско го сня тия слоя 
с то ко про во дя ще го ма те ри а -
ла, ко то рый ос но вы ва ет ся на
про цес се элек три че ско го раз -
ря да (ис кре), воз ни ка ющем
меж ду элек тро дом (ин стру -
мент) и элек тро про во дя щей
за го тов кой. Сам про цесс об ра -
бот ки про ис хо дит в не про во -
дя щей ток сре де, так на зы вае -
мом ди элек три ке (ча ще все го
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Слева. Без ограничений: как видно по наружным контурам этих готовых в белом виде
стволов, сделанных по специальным заказам, желаниям клиентов почти не устанавливают
ограничений. Справа вверху. Шаг за шагом: из прутка, который превращается затем 
в заготовку, и после многих этапов технологического процесса появляется, в соответствии 
с пожеланиями клиента, готовый к установке на оружие ствол. Справа внизу.
Многогранность: фирма Lothar Wather производит стволы более чем 100 калибров,
различных наружных контуров, от ствольных заготовок и готовых стволов для винтовок 
и короткоствольного оружия до стволов к оружию под дымный порох.

Снятие напряжений: для того, чтобы ствольная сталь выдерживала нагрузки, стволы нагревают 
в печи в вертикальном положении, сводя тем самым к минимуму напряжения.

это ма сло или де ио ни зи ро ван -
ная во да). Он про ис хо дит ли бо
в ван не, ко то рая на пол не на ди -
элек три ком, или же об ра ба ты -
ва емую по верх ность омы ва ют
из шлан га. Элек трод под во -
дит ся к за го тов ке с не боль шим
за зо ром от 0,004 до 0,5 мм, до
воз ни кно ве ния ис кры, ко то -
рая то чеч но рас плав ля ет ма те -
ри ал и пре вра ща ет его в газ. 
В за ви си мо сти от ин тен сив но -
сти, ча сто ты, про дол жи тель -
но сти, дли ны, меж элек трод но -
го за зо ра и по ляр но сти раз ря -
дов по лу ча ет ся раз лич ный
съём ме тал ла. Вы пол ня ют ся
да же гео ме три че ски слож ные
фор мы. Вы бор ма те ри а ла
элек тро дов всег да за ви сит от
об ра ба ты вае мо го ма те ри а ла;
всё же, как пра ви ло, это медь,
ла тунь, гра фит и мед ные спла -
вы (ча ще все го с воль фра мом).

Элек тро хи ми че -
ский ме тод

При элек тро хи ми че ском
прин ци пе съём ме тал ла 
осущест вля ет ся, на при мер,
клас си че ским ме то дом элек -
тро хи ми че ской об ра бот ки,
со кра щен но ECM (Elec tro
Che mi cal Machi ning – элек -
тро хи ми че ская об ра бот ка
(англ.)). Он под хо дит не
толь ко для очень твёр дых ма -
те ри а лов и про сто го уда ле ния
зау сен цев, но и для по лу че ния
слож ней ших про стран ствен -
ных форм. Даль ней шие раз ра -
бот ки это го ме то да на зы ва ют

PECM (Pul sed Elec tro Che mi -
cal Machi ning – пуль си рую -
щая элек тро хи ми че ская об ра -
бот ка) и PEM (Pre cise Elec tro
Che mi cal Machi ning – пре ци -
зион ная элек тро хи ми че ская
об ра бот ка).

За го тов ка по ля ри зу ет ся
как анод (по ло жи тель ный по -
люс), а ин стру мент – как ка -
тод (от ри ца тель ный по люс).
Поч ти всег да здесь поль зу ют -
ся внеш ним ис точ ни ком на -
пря же ния, что бы по лу чить
необхо ди мый для это го ток. 
В не ко то рых слу чаях, как 
на при мер в ме тал ло гра фии
для вы яв ле ния ми кро струк -
ту ры ме тал ла, ис поль зу ют
элек тро хи ми че ское трав ле -
ние. Здесь раз ность по тен циа -
лов на ми кроу ров не слу жит
вну трен ним ис точ ни ком на -
пря же ния для по лу че ния же -
ла е мо го съё ма ма те ри а ла.

При опи сан ном ме то де
ECM фор ма ка то да1ин стру -
мен та опре де ля ет кон тур за -
го тов ки. Фи зи кой про цес са
об усло вле но от сут ствие из но -
са ин стру мен та. В за ви си мо -
сти от элек три че ских па ра ме -
тров и па ра ме тров про то ка
элек тро ли та меж ду ин стру -
мен том и за го тов кой дол жен
быть за зор от 0,05 до 1 мм.
Пе ре нос элек три че ско го за -
ря да в этом за зо ре осу щест -
вля ет ра створ элек тро ли та,
на при мер вод ный ра створ
хло ри да нат рия (NaCl – по -
ва рен ная соль) или ни тра та
нат рия (Na NO3).

Воз ни ка ющий по ток элек -
тро нов от де ля ет ча сти цы ме -
тал ла от за го тов ки, ко то рые за -
тем всту па ют в ре ак цию 
с ча сти ца ми рас ще плен но го
элек тро ли та на ано де. Эти ос -
тат ки сно ва ре а ги ру ют на ка то -
де с во дой. В ка че стве ко неч но -
го про дук та ре ак ции по лу ча ет -
ся ги дрок сид ме тал ла, ко то рый
ос ажи ва ет ся как грязь, и его
необхо ди мо уда лять. Вдо ба вок
за ви си мость за зо ра меж ду ано -
дом и ка то дом от элек три че -
ских и ги дро ме ха ни че ских па -
ра ме тров де ла ет труд ным
пред ва ри тель ный рас чет фор -
мы ка то да.

В це лом та ким ме то дом
мож но де лать все пло ские де -
та ли, как на при мер, тур бин -
ные ло пат ки вслед ствие то го,
что у них про ще со от но ше ния
фор мы и раз ме ров. Это име ет
след стви ем зна чи тель но ме нь -
шие из держ ки на под го тов ку
опе ра ции.

До сти жи мое ка че ство по -
верх но сти (па ра метр Rz –
сред няя вы со та ми кро не ров но -
стей по 10 точ кам от но си -
тель но сред ней ли нии про фи ля
– прим. пе ре вод чи ка)) при
этом един ствен ном ме то де об -
ра бот ки пу тем сня тия слоя ме -
тал ла, ко то рый не ока зы ва ет
влия ния на по гра нич ные зо -
ны, со ста вля ет от 3 до 10 мкм.

Со кра ще ние EDCM обоз -
на ча ет Elec tro Che mi cal
Dischar ge Machi ning (Элек -
тро хи ми ко э ро зион ная об ра -
бот ка – англ.); так на зы ва ют

ги брид ный тех но ло ги че ский
про цесс, по сколь ку он пред -
ста вля ет со бой со че та ние
двух тех но ло ги че ских ме то -
дов – элек тро э ро зион но го
(EDM) и элек тро хи ми че ско -
го ра ство ре ния (ECM); он
объе ди ня ет их тех ни че ские
пре и му ще ства. Здесь мо гут
об ра ба ты вать ся элек тро про -
во дя щие ма те ри а лы по сред -
ством элек три че ских раз ря -
дов, ко то рые ге не ри ру ют ся
в элек тро ли ти че ском ра ство -
ре, со стоя щем из де ми не ра -
ли зо ван ной во ды и по рош ко -
об раз ной со ли. Он при ме ня -
ет ся так же для по лу че ния
ма лень ких отвер стий в си сте -
мах впры ска в ав то мо биль -
ной про мы шлен но сти.

Фи зи че ский прин цип: по -
сле то го, как к ин стру мен ту
(ка то ду) и за го тов ке (ано ду),
ко то рые на хо дят ся друг от
дру га на рас стоя нии в нес -
коль ко ми кро ме тров, при ло -
же но элек три че ское на пря же -
ние, то вна ча ле в ра ство ре
элек тро ли та, на хо дя щем ся
меж ду ин стру мен том и за го -
тов кой, на ка то де про ис хо дит
об ра зо ва ние га за (во до ро да) 
и от кла ды ва ют ся про дук ты
элек тро хи ми че ско го ра ство -
ре ния (ма те ри а ла ано да). Это
зна чит, что здесь про ис хо дит
ра зви тие элек тро хи ми че ской
фа зы (ECM) про цес са
ECDM. В хо де про цес са га зы,
ко то рые дви жут ся по на пра -
вле нию к за го тов ке, устре -
мля ют ся к ка то ду, так что
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Слева. Выход: необработанная дульная часть ствола. Здесь ясно видно, что отверстие в заготовке расположено точно по оси. 
В центре. На высшем уровне: этот ствол «лёгкий варминт» относится к категории Stainless Select Match Grade – «нержавеющая
сталь, отборный, матчевого уровня». Справа. Смена материала: этот ствол, сделанный из хромомолибденовой стали (клеймо С),
категории качества Match Grade, отшустован вручную (клеймо ХХ).



элек три че ское со про тив ле -
ние меж элек трод но го за зо ра
тем са мым по сте пен но по вы -
ша ет ся. За тем га зы до сти га -
ют по верх но сти за го тов ки 
и соз да ют тем са мым пол ную
элек три че скую изо ля цию 
в меж элек трод ном за зо ре.
Сле дую щий за эт им элек три -
че ский раз ряд, воз ни кно ве -
ние ко то ро го обоз на ча ет 
на ча ло элек тро э ро зион ной
фа зы (EDM) про цес са
EDCM, вы зы ва ет оплав ле ние
за го тов ки и ин стру мен та.

Су ще ствен ной осо бен но -
стью всех про цес сов, сход ных
с элек тро хи ми че ской об ра -
бот кой, яв ля ет ся от сут ствие
кон так та меж ду ин стру мен -
том и за го тов кой. Вслед ствие
это го не пе ре да ет ся ни ка ких
ме ха ни че ских уси лий, и про -
цесс не за ви сит от свойств ма -
те ри а ла, та ких как твёр дость

или вяз кость. Но име ют зна -
че ние та кие фак то ры, как тем -
пе ра ту ра плав ле ния, те пло1 
и элек тро про вод ность. Ме то -
ды этой груп пы под хо дят все
без ис клю че ния для об ра -
бот ки элек тро про во дя щих 
за го то вок, на при мер, из угле -
ро ди стой ста ли, аус те нит ных
ста лей, а так же ни ке ле вых
спла вов, у ко то рых осо бен но
важ но обес пе чить це ле на пра -
влен ный съём ме тал ла. С их
по мо щью мож но так же об ра -
ба ты вать глу бо кие, уз кие 
и труд но до сту пные па зы,
очень слож ные по верх но сти 
с пе ре мен ной ше ро хо ва то -
стью, ис клю чи тель но твёр -
дые, труд но об ра ба ты ва е мые
ма те ри а лы (за ка лён ные ста -
ли, ти тан, твёр дые ме тал лы,
вы со ко проч ные элек тро про -
во дя щие ке ра ми че ские ма те -
ри а лы), сни мать зау сен цы 

с кро мок. Мо гут раз ре шить -
ся так же про бле мы, воз ни ка -
ющие из1за не же ла тель ных
взаи мо дей ствий в по гра нич -
ных зо нах, ког да ме то ды 
ме ха ни че ской об ра бот ки на -
тал ки ва ют ся на пре де лы
своих воз мож но стей. Воз -
мож но сти их при ме не ния
да ле ко пе ре хо дят гра ни цы
обыч ной тех но ло гии ре за -
ния, так как с их по мо щью
мож но очень точ но и без об -
ра зо ва ния зау сен цев об ра ба -
ты вать за го тов ки из очень
твёр дых ма те ри а лов, как на -
при мер за ка лён ные ста ли,
ти тан или твёр дые ме тал лы.
При этом мож но по лу чать
да же ос трые кром ки.

Не до стат ком яв ля ет ся не
толь ко боль шое под го то ви -
тель ное вре мя на из го то вле -
ние элек тро да; каж дый нуж но
спро ек ти ро вать, вы чер тить

и из го то вить, но так же 
и очень боль шое вре мя на 
на строй ку стан ка. У каж до -
го элек тро да необхо ди мо из -
ме рить от кло не ние от сим -
ме трии, пе ри метр и дли ну
и пе ре дать дан ные из ме ре -
ний на ста нок. Если необхо -
ди мо ра бо тать очень точ но,
то все по верх но сти, под вер -
гаю щие ся элек тро э ро зион -
ной об ра бот ке на до пе рио -
ди че ски об ме рять и, при
необхо ди мо сти, до ра ба ты -
вать. Но, как по ка зы ва ет
мно го лет ний опыт, ста биль -
ное ка че ство обес пе чи ва ет ся
толь ко в по ме ще ниях со ста -
биль ны ми кли ма ти че ски ми
усло виями, по сколь ку тем -
пе ра тур ные ко ле ба ния ве дут
к не точ но сти в из го то вле -
нии. Из1за необхо ди мо сти
зна чи тель ных сум мар ных
рас хо дов эти, в осталь ном
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Силовая операция: при холодной ковке в ковочной машине ствольный материал деформируется под усилием 
в несколько тонн.

имею щие пре и му ще ство, ме -
то ды в об щем при во дят к на и -
вы сшим рас хо дам на из го то -
вле ние ин стру мен та и по лу -
че ние нуж ной фор мы.

Об суж де ние 
ме то дов

Ка кой из наз ван ных ме то -
дов на и луч ший в от но ше нии
ка че ства ство ла? До се го дня
да же сре ди спе циа ли стов 
в обла сти стволь ной тех но ло -
гии нет един ства в от но ше -
нии луч ше го ме то да про из -
вод ства ство лов, по сколь ку
каж дый из эт их ме то дов име -
ет свои пре и му ще ства и не до -
стат ки. При тра ди цион ном
на ре за нии тре бу ет ся боль ше
ме тал ла, чем это необхо ди мо,
на ру ша ет ся струк ту ра ме тал -
ла и, тем са мым, раз ру ша ет ся
его фа зо вая струк ту ра, что
сни жа ет проч ность. Все ме то -
ды, не ис поль зую щие про цесс
ре за ния, эко но мят ма те ри ал 

и вре мя, кро ме то го, уплот ня -
ют и вы гла жи ва ют по верх -
ность, но всег да соз да ют 
в ство ле бо лее или ме нее
силь ные, не же ла тель ные на -
пря же ния, ко то рые мож но
устра нить, если на греть
ствол, а за тем глу бо ко ох ла -
дить в жид ком азо те. А тех но -
ло ги че ские ме то ды, ба зи рую -
щиеся на ис кро вой эро зии,
за ча стую да ют груб ую по -
верх ность, в осо бен но сти 
в длин ных ство лах, по то му
что из1за нео дно крат но воз -
ни ка ющих ко ле ба ний на пря -
же ния меж ду ин стру мен том
и за го тов кой съём ме тал ла
про ис хо дит не рав но мер но. 
И за тем эти не рав но мер но сти
необхо ди мо устра нять пу тём
дли тель но го руч но го шу сто -
ва ния.

Кто за хо чет знать об этом
со вер шен но точ но, то мо жет
ска чать со от вет ствую щую
по дроб ную ин фор ма цию
с веб сай тов про из во ди те лей

ство лов. Ещё важ нее, чем
спо соб по лу че ния ство ла 
(и в этом мне ния раз лич ных
экс пер тов не рас хо дят ся) –
тща тель ность при вы бо ре ма -
те ри а ла ство ла и точ ность 
в по сле дую щей об ра бот ке до
мель чай ших де та лей. Толь ко
ког да до пу ски на ствол ос та -
ют ся на уров не не бо лее
0,003 мм, в ка на ле ство ла 
и снару жи обес пе че на по -
стоян ная рав но мер ность на
уров не 0,001 мм (по#ви ди мо -
му, име ет ся в ви ду от кло не -
ние от ци лин дрич но сти –
прим. пе ре вод чи ка) и, в осо -
бен но сти, если окруж ность
по лей и на ре зов аб со лют но
кон цен трич ны и это сох ра ня -
ет ся по всей дли не, то тог да
мож но ожи дать мак си му ма
до сти жи мой куч но сти. И да -
же до стичь её, если это му
спо соб ству ют и все осталь -
ные фак то ры, вклю чая стрел -
ка. По то му что да же са мый
луч ший ствол бу дет да вать

от лич ные ре зуль та ты в те -
че ние дол го го вре ме ни,
толь ко ког да его ре гу ляр но
и ква ли фи ци ро ван но чи стят
и пол но стью уда ля ют ос тат -
ки обо лоч ки пу ли и по ро хо -
вой на гар. Ноу1хау раз ных
про из во ди те лей ство лов
очень спе ци фич ны, за ча -
стую они отра ба ты ва ют ся
в хо де уто ми тель ных экс пе -
ри мен тов на фир ме, на ко то -
рые по рою ухо дят де ся ти ле -
тия и, са мо со бой ра зу ме ет -
ся, что у та ких
про фес сио на лов из1за кон -
ку рен ции на них сто ит пе -
чать стро жай шей тай ны!

Ав тор и ре дак ция бла го да -
рят фир мы Mer kel Jagdwaf -
fen из Зу ля и Lothar Wather из
Кё нигс брон на за пре до ста -
влен ные ил лю стра ции.

Габриель Вагнер
Gabriel Wagner
Перевод Михаила Драгунова
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