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(57) 1. Електрод для електроерозійного легування,
що виготовлений у вигляді металевого стрижня,
один кінець якого призначений для підключення до
першої клеми джерела розрядного струму, а дру-
гий кінець призначений для контактування з зоною
електроерозійного легування поверхні оброблю-
ваної деталі, що виготовлена з електропровідного
матеріалу і підключена до другої клеми джерела
розрядного струму, який відрізняється тим, що
електрод забезпечений вузлом терморегулювання
зони дотику поверхні деталі легуючим електродом
2 Електрод для електроерозійного легування за п.

1, який відрізняється тим, що вузол терморегу-
лювання виготовлений у вигляді металевої шайби,
центральний отвір якої призначений для прохо-
дження через неї металевого стрижня електрода,
а одна з її1 поверхонь призначена для контактуван-
ня з поверхнею оброблюваної деталі.
3. Електрод для електроерозійного легування за п.
1, який відрізняється тим, що вузол терморегу-
лювання виготовлений у вигляді порожнистої
конструкції, призначеної для прокачування через
неї холодоагенту або рідкого металу, а одна з по-
верхонь порожнистої конструкції призначена для
контактування з поверхнею оброблюваної деталі.
4. Електрод для електроерозійного легування за п.
1, який відрізняється тим, що вузол терморегу-
лювання виготовлений у вигляді металевого витка,
кінці якого призначені для підключення до генера-
тора струмів високої частоти (СВЧ), а на поверхні
витка, що призначена для контактування з де-
таллю, розміщено ізолятор.

Пропонована корисна модель відноситься до
засобів для електроерозійноі обробки поверхні
металевих деталей, а більш конкретно - до засобів
для електроерозійного легування.

Метод електроерозійного легування - один з
найпоширеніших у нашій країні технологічних про-
цесів, направлених на покращення властивостей
поверхні деталі, шляхом нанесення, у одних випа-
дках, твердого легуючого матеріале, а у других
випадках - матеріала на основі МІДІ у якості твер-
дого мастила. Відомі засоби дозволяють отримати
на поверхні різноманітні і нтер металіди і структури,
якості яких суттєво відрізняються по поверхні. Це
пов'язано, зокрема, з тим, що під час обробки по-
верхні змінюється температура деталі, тобто умо-
ви, при яких наносять легуючий метал, зміна умов
призводить до зміни швидкості охолодження мік-
рованни з рідким металом деталі і металом легу-
ючого електроду, що виникла у момент переносу
метала з легуючого електрода на поверхню дета-
лі, а це, в свою чергу, призводить до одержання
покриття з різними по поверхні деталі властивос-
тями. Таке покриття у багатьох випадках не задо-

вольняє споживачів через відсутність коректного
прогнозу, наприклад, щодо твердості обробленої'
поверхні деталі.

Найбільш близьким до пропонованого є елек-
трод для електроерозійного легування, виготовле-
ний у вигляді металевого стрижня, один кінець
якого призначений для підключення до першої
клеми джерела розрядного струму, а другий кінець
призначений для контактування з зоною електро-
ерозійного легування поверхні оброблюваної де-
талі, що виготовлена з електропровідного матері-
ала і підключена до другої клеми джерела
розрядного струму для електроерозійного легу-
вання /Размерная электрическая обработка мета-
ллов /Под ред. А.В. Глазкова. - М.: Высшая школа.
- 1978.- 336с/. Недолік зазначеного електроду
полягає у тому, що одержане за допомогою згада-
ного електроду покриття при обробці великих по-
верхонь має великий розбіг механічних властивос-
тей, зокрема твердості, у різних зонах обробленої
поверхні деталі.

У основу пропонованої корисної моделі поста-
влена задача створення такого електроду для
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електроерозійного легування, який би дозволив
зменшити розбіг щодо властивостей нанесеного
покриття у різних зонах обробленої поверхні дета-
лі. Ця задача вирішується за рахунок створення
умов для вирівнювання температури зони тор-
кання поверхні деталі легуючим електродом.

Поставлена задача вирішується у пропонова-
ному електроді, який, як і відомий електрод для
електроерозійного легування, виготовлений у ви-
гляді металевого стрижня, один кінець якого при-
значений для підключення до першо"і клеми дже-
рела розрядного струму, а другий кінець
призначений для контактування з зоною електро-
ерозійного легування поверхні оброблюваної де-
талі, що виготовлена з електропровідного матері-
ала і підключена до другої клеми джерела
розрядного струму, а відповідно до пропозиції,
електрод забезпечений вузлом терморегулювання
зони торкання поверхні деталі легуючим електро-
дом.

Особливістю пропонованого електрода є і те,
що вузол терморегулювання виготовлений у ви-
гляді металевої шайби, центральний отвір якої
призначений для проходження через неї метале-
вого стрижня електроду, а одна з її поверхонь
призначена для контактування з поверхнею обро-
блюваної деталі.

Особливістю пропонованого електрода є і те,
що вузол терморегулювання виготовлений у ви-
гляді порожнистої конструкції, призначеної для
прокачування через неї" холодоагенту або рідкого
металу, а одна з поверхонь порожнистої конструк-
ції призначена для контактування з поверхнею
оброблюваної деталі.

Особливістю пропонованого електрода є і те,
що вузол терморегулювання виготовлений у ви-
гляді металевого витка, кінці якого призначені для
підключення до генератора струмів високої часто-
ти (СВЧ), а на поверхні витка, що призначена для
контактування з деталлю розміщено ізолятор.

Ідея, покладена у пропоновану конструкцію,
полягає у МОЖЛИВОСТІ створення на всій поверхні
деталі, яку піддають електроерозі иному легуван-
ню, однакових температурних умов, а саме, умов
охолодження і нагрівання, що забезпечує одер-
жання покриття з майже тотожними якостями що-
до твердості.

Як приклад виготовили кілька серій однакових
зразків у вигляді прямих паралелепіпедів із сталі

08Х18Н10Т. На одну пласку поверхню кожного
зразка наносили електроерозійне покриття товщи-
ною 0,030-0,035мм електродом, виготовленим з
сплаву на основі міді. Одна з серій зразків - конт-
рольна - мала електроерозійне покриття, нанесене
електродом, що не був забезпечений вузлом тер-
морегулювання. При цьому для кожної серії інших
зразків використовували однакові стрижні елект-
родів, але різні конструкції вузлів терморегулю-
вання.

Першу серію зразків оброблювали електро-
дом, забезпеченим вузлом терморегулювання,
виготовленим у вигляді пласкої масивної шайби із
сплаву на основі міді, через центральний отвір
якої проходив стрижень електроду. При цьому
шайба лежала на поверхні зразка і під час обробки
зміщувалася по поверхні деталі разом із електро-
дом.

Другу серію зразків оброблювали електродом,
забезпеченим вузлом терморегулювання, вигото-
вленим у вигляді порожнистого тора, забезпечено-
го патрубками для пропускання через нього в
першому випадку рідкого металу -олова, а у дру-
гому - рідкого азоту. Через центр тора проходив
стрижень електроду. При цьому тор лежав на по-
верхні зразка і під час обробки деталь зміщували
відносно вісі стрижня електроду.

Третю серію зразків оброблювали електродом
з вузлом терморегулювання, виготовленим у ви-
гляді витка з мідної трубки, забезпеченого патруб-
ками для пропускання через нього води. КІНЦІ вит-
ка були підключені до генератора СВЧ потужністю
4кВА. Виток і стрижень електроду були розташо-
вані з можливістю нагрівання СВЧ лише невеликої
зони поверхні деталі. Між витком і поверхнею де-
талі був розміщений ізолятор.

На оброблених зазначеними електродами
зразках вимірювали твердість по всій обробленій
поверхні. На зразках контрольної серії різниця між
найбільшою і найменшою твердістю складала
50%. На зразках першої серії - 12%. На зразках
другої сери - 9%, а на зразках третьої серії - 5%

Завдяки використанню електрода пропонова-
ної конструкції, вдалося суттєво зменшити розбіг
твердості покриття по поверхності зразків за раху-
нок створення умов для підтримання стабільної
температури поверхні деталі у зоні торкання й
легуючим електродом.
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