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(57) Спосіб електроіскрової обробки поверхонь
тертя струмопровідних деталей, при якому під-
ключають до джерела живлення постійним стру-
мом електрод-інструмент і деталь, подають на

електрод-інструмент і деталь через ключ керуван-
ня імпульси напруги прямої та зворотної полярно-
сті, який відрізняється тим, що підключають до
джерела живлення постійним струмом щонайме-
нше два електроди-інструменти, один з яких є
анодом, а другий - катодом, при цьому подають по
черзі послідовно на один електрод-інструмент ім-
пульси напруги зворотної полярності для зміцнен-
ня поверхні тертя, а на другий електрод-
інструмент подають імпульси напруги прямої по-
лярності для виготовлення заглибин на поверхні
тертя

Корисна модель відноситься до галузі маши-
нобудування та ремонту машин, зокрема, до елек-
тротехнічних і електрохімічних методів обробки, а
саме, до способу електроіскрової обробки дета-
лей, які працюють в умовах абразивного зношу-
вання з великим питомим тиском в парі з шліфо-
ваними термічне загартованими втулками,
наприклад, осей опорних кареток гусеничних са-
мохідних машин, призначених для виконання зем-
ляних робіт на військових і цивільних аеродромах

Відомий спосіб електроерозійного легування і
пристрій для його здійснення, при якому для по-
кращання якості покриття поверхні деталі крім
основного електрода-інструмента приєднують до-
поміжний електрод-інструмент до позитивних клем
генераторів постійного струму, негативні клеми
приєднують до деталі / 1 /

Недоліком відомого способу електроерозійно-
го легування і пристрою для його здійснення є те,
що спосіб і пристрій пристосовані тільки до легу-
вання поверхні деталі (обидва електроди працю-
ють анодами), але не пристосовані утворювати
заглибини для збирання абразивних матеріалів з
легованої поверхні тертя при експлуатації деталі,
щоб зменшити зношування поверхні тертя, тому
що для легування поверхні деталі електрод-
інструмент повинен бути анодом, а для утворення
заглибин електрод-інструмент повинен працювати

катодом
Найбільш близьким технічним рішенням, об-

раним за прототип, є спосіб електроіскрової обро-
бки поверхні тертя деталі, при якому підключають
до джерела живлення постійним струмом елект-
род-інструмент і деталь, подають на електрод-
інструмент і деталь через ключ керування імпуль-
си напруги прямої та зворотної полярності 121

Недоліком відомого способу електроіскрової
обробки є те, що він може бути використаний тіль-
ки для виготовлення заглибин, але не може забез-
печити процес електроерозійного легування для
підвищення ЗНОСОСТІЙКОСТІ поверхні тертя деталі,
тому що для виконання двох протилежних проце-
сів необхідно використовувати два електроди-
інструменти з різною полярністю і, як правило, з
різних матеріалів При електроіскровому легуванні
поверхонь деталей використовують вуглецеві еле-
ктроди-інструменти і дорогих твердих сплавів, ту-
гоплавких металів та їх з'єднань з вуглецем, бо-
ром, азотом Для виготовлення заглибин
використовують значно дешевші електроди-
інструменти

В основу корисної моделі поставлено задачу
забезпечення лщвищення продуктивності електро-
іскрової обробки поверхонь тертя струмопровідних
деталі, шляхом усунення недоліків прототипу а
саме, зміцнення поверхні тертя та виготовлення
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