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(57) Спосіб електроіскрової обробки поверхонь
струмопровідних деталей графітовими електро-
дами, при якому анодом є графітовий електрод, а
катодом - деталь, який відрізняється тим, що
перед зміцненням поверхонь деталей електроіск-
ровою обробкою додатково змащують поверхню
деталі мастилом, яке служить оточуючим поверх-
ню деталі середовищем для зниження залишкових
структурних напружень металу І підвищення зно-
состійкості легованого шару деталі.

Корисна модель відноситься до галузі маши-
нобудування та ремонту машин, зокрема, до елек-
тротехнічних і електрохімічних методів обробки, а
саме, до способу електроіскрової обробки повер-
хонь деталей графітовими електродами, напри-
клад, для утворення шорсткості на поверхнях де-
талей під наступне гальванічне покриття,
зміцнення поверхонь тертя відкритих зубчатих
приводних коліс при ремонті бронетанкової техні-
ки, гусеничних самохідних машин, призначених
для виконання земляних робіт на військових і ци-
вільних аеродромах, деталей авіаційної техніки,
які працюють у важких умовах експлуатації.

Відомий спосіб електроіскрового зміцнення
поверхонь деталей електродами Із графіту: ЕГ-2,
ЕГ-3, ЕГ-4, КП-6. При використанні електродів із
графіту не відбувається збільшення габаритних
розмірів виробу, зберігається вихідна шорсткість
поверхні, що зміцнюється /1/.

Недоліком відомого способу електроіскрової
обробки поверхонь деталей графітовими електро-
дами є те, що в результаті одночасного навугле-
цювання і гартування металу поверхонь деталей
при високих температурах електроіскрового роз-
ряду утворюються значні залишкові структурні
напруження металу, які приводять до прискореної
втомленості металу, тріщин і зниження зносостій-
кості поверхні покриття.

Найбільш близьким технічним рішенням, об-
раним за прототип, є спосіб легування залізних і
стальних катодів (деталей), при якому в якості
анода (електрода-інструмента) використовують

графіт, електроіскрова обробка яким поверхні ста-
льної деталі при використані імпульсів великої
тривалості призводить до формування досить не-
рівномірних по товщині шарів з утриманням вугле-
цю до 5%, коли зона термічного впливу сягає
400 м км 111.

Недоліком відомого способу електроіскрового
легування в повітряному середовищі є те, що не-
стаціонарні процеси нагрівання та охолодження
матеріалу електродів в зоні імпульсного розряду є
причиною появи в шарах, які отримано електроіск-
ровим легуванням, значних залишкових структур-
них напружень. Залишкові структурні напруження
в поверхневих шарах деталей знижують зносо-
стійкість поверхні із-за прискореної втомленості
металу і появи тріщин

В основу корисної моделі поставлено задачу
забезпечення підвищення зносостійкості обробле-
ної електроіскровим способом поверхні деталі,
шляхом усунення недоліків прототипу, зниження
залишкових структурних напружень металу, змен-
шення втомленості металу та підвищення шорст-
кості поверхні під наступне гальванічне покриття.

Поставлена задача в корисній моделі вирішу-
ється тим, що в способі електроіскрової обробки
поверхонь струмопровідних деталей графітовими
електродами додатково змащують поверхню де-
талі мастилом нафтового походження, а потім
здійснюють обробку поверхні деталі графітовим
електродом.

Суть корисної моделі в способі електроіскро-
вої обробки поверхонь деталей графітовими елек-
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тродами, при якому анодом є графітовий елект-
род, а катодом стальна деталь. В процесі електро-
іскрової обробки на поверхні деталі утворюється
"білий" шар. Під "білим" шаром розміщена перехі-
дна зона. Змінюючи величину енергії розряду мо-
жна отримати на поверхні деталі легований шар
різної товщини. Щоб знизити залишкові структурні
напруження в легованому шарі, уповільнити втом-
леність металу і тим підвищити зносостійкість по-
верхні, перед легуванням додатково змащують
поверхню деталі мастилом нафтового походжен-
ня, яке служить оточуючим поверхню деталі рі-
динним середовищем замість повітряного середо-
вища.

Порівняння технічного рішення, що заявляєть-
ся, з прототипом дозволяє зробити висновок, що
спосіб електроіскрової обробки поверхонь деталей
графітовими електродами, відрізняється тим, що
перед легуванням поверхні деталі графітовим
електродом додатково змащують поверхню мас-
тилом нафтового походження, яке служить оточу-
ючим поверхню деталі середовищем для знижен-
ня залишкових структурних напружень в легованій
поверхні і в результаті підвищується зносостійкість
поверхні деталі.

Реалізацію способу здійснюють таким чином
Перед початком обробки поверхні деталі електро-
іскровим легуванням графітовим електродом на
робочих режимах змащують поверхню мастилом,
що виготовлено із нафтопродуктів. Мастило слу-
жить рідинним середовищем для поверхні деталі
замість повітряного Теплова дія іскрового розряду
в рідинному середовищі не встигає розповсюди-
тись на більшу глибину поверхні деталі ніж в пові-
трі, тому товщина зміцненого шару не збільшуєть-
ся, але зменшуються залишкові структурні
напруження, в наслідок чого уповільнюється втома
металу і підвищується зносостійкість легованої
поверхні. Вибір режимів обробки здійснюють регу-
люванням робочого току, електричної напруги,
ємності батареї конденсаторів, амплітуди і швид-
кості осцилування електрода-інструмента, швид-
кості переміщення електрода-інструмента віднос-

но деталі. Величину робочого току, електричної
напруги і тиску електрода на поверхню, що оброб-
ляється, установлюють за допомогою ділителя
електричної напруги і підтримують автоматизова-
но регулятором на заданому рівні. Графітовий
електрод має форму прутка діаметром 4-5мм.
Графіт повинен мати зольність не більш 0,3%.
Слід ураховувати, що чим більша зольність графі-
ту, тим гірша якість зміцнення. Величина електро-
іскрового розрядного імпульсу, як відомо, дорів-
нює половині добутку ємності конденсаторної
батареї на квадрат робочої напруги. Змінюючи
енергію розряду в діапазоні 0,04-6,4Дж можна от-
римати товщину легованого шару від 4-5 до 50-
70мкм і висоту мікро нерівностей 10-160МКМ. На-
приклад, при енергії розряду 0,1Дж без змащуван-
ня поверхні тертя мастилом отримано висоту мік-
ронерівностей 16мкм, а після змащування
поверхні тертя мастилом "Індустріальне 20"
отримано шорсткість бОмкм.

Підвищення ефективності застосування спо-
собу електроіскрової обробки поверхонь деталей
графітовими електродами, що заявляється, у по-
рівнянні з прототипом досягається за рахунок
утворення більшої шорсткості на поверхнях дета-
лей під послідуюче гальванічне покриття та зміц-
нення поверхонь тертя, шляхом додаткових захо-
дів, а саме, перед зміцненням поверхні
електроіскровим легуванням за допомогою графі-
тового електрода змащують поверхню деталі мас-
тилом нафтового походження, яке служить оточу-
ючим поверхню деталі середовищем для
зниження залишкових структурних напружень в
легованому шарі та зменшення втомленості мета-
лу, щоб підвищити ЗНОСОСТІЙКІСТЬ поверхні деталі.
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