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Приложение 1 

РЕГИСТРАЦИОННАЯ ФОРМА 

1. Ф.И.О. докладчика (полностью): 

2. Учебное заведение, факультет, курс, группа: 

3. Номер секции: 

4. Название доклада: 

5. Авторы: 

6. Контактная информация о докладчике 

а) Контактный телефон: 

б) e-mail: 

7. Сведения о научном руководителе 

а) Ф.И.О.: 

б) Место работы, должность, ученная степень, ученое звание: 

в) Контактный телефон: 

в) e-mail: 

8. Форма участия (заочная, очная, дистанционная): 



Приложение 2 

ТРЕБОВАНИЯ К ОФОРМЛЕНИЮ ТЕЗИСОВ 

 

Текст тезисов объемом до 2 полных листов должен быть набран в текстовом 

редакторе Word версии 2003 или 2007 (TimesNewRoman, кегль 14, межстрочный 

интервал 1, абзацный отступ – 1,25 мм, поля страницы с каждого края 2 см) и 

сохранен в формате DOC. В названии файла доклада указывается и номер секции 

ФИО докладчика, например 4_ИвановИИ.doc. Тезисы, объем которых меньше 

или превышает 2 полных листа, будут направлен на доработку, либо не приняты к 

публикации. 

Название тезисов указывается в начале документа на русском и английском 

языке прописными буквами. 

Авторы доклада указываются отдельной строкой через запятую в формате 

И.О. Фамилия. 

Для каждого автора указывается аффилиация (место учебы или работы) в 

формате организация, город, страна. При совпадении места работы у всех авторов 

тезисов аффилиация указывается один раз без сносок. Если авторы относятся к 

разным организациям, тогда требуется нумерация аффилиаций. 

Формулы следует набирать при помощи встроенных в Word формульных 

редакторов (Math Type, Equation Editor). Формулы необходимо набирать шрифтом 

(основной размер символа 14 pt) и нумеровать справа в круглых скобках. Длина 

формулы вместе с номером не должна превышать 10 см. 

Все рисунки (иллюстрации) должны быть последовательно пронумерованы, 

иметь подрисуночные подписи. На рисунки и таблицы в тексте должны быть 

ссылки. 

Цитируемая литература и источники приводятся в конце статьи в порядке 

упоминания (оформляются по ГОСТ Р 7.0.5–2008), не более 5 источников. 

Ссылки на литературу даются в тексте в квадратных скобках. 

Ссылки на финансирования указываются перед списком литературы. 



Пример оформления тезисов докладов 

ИССЛЕДОВАНИЕ ИЗНОСА ЭЛЕКТРОД-ИНСТРУМЕНТА 

ПРИ КОПИРОВАЛЬНО-ПРОШИВНОЙ ЭЛЕКТРОЭРОЗИОННОЙ 

ОБРАБОТКЕ ДЕТАЛЕЙ ПОЛУЧЕННЫХ ПРИМЕНЕНИЕМ 

АДДИТИВНЫХТЕХНОЛОГИЙ 

 

RESEARCH OF WEAR OF THE ELECTRODE-TOOL  

WHEN COPYING-PIERCING ELECTROEROSION 

THE COMPONENTS OBTAINED BY THE APPLICATION OF 

ADDITIVE TECHNOLOGIES 

Р.М. Алиев, Т.Р. Абляз, Е.С. Шлыков 

Пермский национальный исследовательский политехнический 

 университет, Пермь, Россия 

 

Аддитивные технологии – обобщенное название технологий, 

предполагающих изготовление изделия методом послойного добавления 

материала, на изделие-основание [1]. Такие детали обладают различными 

физическими и механическими свойствами, имеют неоднородный химический 

состав и повышенную твердость. Эти обстоятельства необходимо учитывать 

при разработке технологических процессов обработки выше названных деталей 

[2].  

Обработка деталей, изготавливаемых с использованием аддитивных 

технологий, затруднена на традиционном металлообрабатывающем 

оборудовании. В связи с этим при обработке деталей, изготавливаемых с 

использованием аддитивных технологий широкое применение нашли 

технологии электроэрозионной обработки (ЭЭО). Неизбежным процессом при 

ЭЭО является расплавление не только обрабатываемого материала, но и 

материала электрода [3]. В настоящее время не в полной мере изучен процесс 

ЭЭО выращенных изделий [4].Этот факт серьезно влияет на точность 

обработки. Целью работы является экспериментальное исследование износа 

электрода-инструмента при копировально-прошивной электроэрозионной 

обработке деталей полученных методом аддитивных технологий. 

Для проведения эксперимента выбран композитный электрод из меди и 

графита: L=41.74; Sобр=0,5см2. Заготовка выращена на установке LENS из 

сферического титанового порошка марки ВТ 20. Материал подложки: ВТ 20 

ГОСТ 19807-91. Измерения износа ЭИ и глубины обработки были проведены 

на координатно-измерительной машине СarlZeissContura G2, шероховатости – 

на профилометре MahrPerthometer S2 по ГОСТ 2789-73. Снимки поверхности 

были получены на микроскопе Olympus GX51 при увеличении 100 крат. 

Режимы обработки представлены в таблице 1. 

Таблица 1 – Режимы обработки 

Параметры min max 

Ton, мкс 150 150 

Ip, А 2 8 

U, В 50 50 

Время, мин 30 30 



Пример оформления тезисов докладов 

В результате проведения экспериментальных исследований установлено, 

что в процессе ЭЭО деталей, изготавливаемых с использованием аддитивных 

технологий, наблюдается неравномерность износа электрода-инструмента (ЭИ). 

Результаты разности износа ЭИ представлены в таблице 2. 

 

Таблица 2 – Результаты износа электрода-инструмента 

Режим обработки min max 

Разность износа 

ЭИ, мм 
0,03 0,15 

Геометрия ЭИ 

  

Снимок 

поверхности ЭИ 

после ЭЭО, 

Х 100 

  
Шероховатость 

(Ra), мкм 
3,9301 5,1555 

 

При ЭЭО обработке детали производительность обработки при 

максимальной режиме была в 3,9 раза выше, чем при минимальном. 

Показано, что при обработке материала подложки и наплавленного 

материала следует учитывать неравномерный износ ЭИ, для получения более 

точной обработки. Максимальная разница износа электрода-инструмента 

достигнута при обработке на режиме max: Ton=150 мкс, Ip=8 А, U=50 В. 
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