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(57) Електрод-дріт для електроерозійної обробки
матеріалів, виконаний у вигляді латунної серцеви-
ни з покриттям, який відрізняється тим, що по-
криттям є захисна оксидна плівка товщиною 5-
7 мкм із складом 60-65% Сu2O, 25-30% СuО та 7-
10% ZnO.

Винахід належить до електрофізичних та еле-
ктрохімічних методів обробки, зокрема стосується
конструкції електроду-дроту для електроерозійних
вирізних верстатів.

Відомо, що у вирізних електроерозійних верс-
татах як інструмент використовується латунний
дріт марки ДКРПМ ФКТЛ-63 (ГОСТ 1066-80). Але
при обробці контуру електродом-дротом в стані
постачання в зоні входу електроду-дроту в паз, що
прорізається в сталевій заготовці, через високу
ступінь руйнації дроту відбувається факельний
перенос латуні з електроду-дроту на бокові стінки
заготовки. Довжина відкладання латуні постійна по
висоті контуру і зникає з мірою формування на по-
верхні дроту, під дією високих температур та кис-
ню, оксидних плівок. Відкладання латуні приводять
до запаювання пазу, що прорізається.

Найбільш близьким до винаходу, що пропону-
ється, є електрод-дріт для електроерозійної обро-
бки металів (АС 1194613), який передбачає нане-
сення покриття з металу або сплаву з низькою те-
мпературою та теплотою випаровування. Час ос-
новного проходу скорочується на 25-30% порівня-
но з електродом-дротом в стані постачання, але з
підвищенням продуктивності різання збільшується
факельний перенос матеріалу електроду-дроту на
бокову поверхню заготовки. Це призводить до ін-
тенсивнішого запаювання паза і вимушеного про-
ведення додаткового проходу. Час обробки визна-
чається за формулою

дпоснобр ttt += ,
де tобр. - час обробки, tосн. - час основного проходу,
tдп. - час додаткового проходу.

Недоліком прототипу є необхідність додатко-
вого проходу, що зменшує продуктивність оброб-
ки.

3 метою підвищення продуктивності вирізання
електрод-дріт виконується у вигляді латунної сер-

цевини з покриттям, причому покриттям є захисна
оксидна плівка.

В основу винаходу електрод-дріт для електро-
ерозійної обробки матеріалів поставлено задачу
шляхом формування на поверхні електроду-дроту
захисної оксидної плівки забезпечити підвищення
продуктивності електроерозійного вирізання.

Електрод-дріт, виконаний у вигляді металевої
серцевини з покриттям, яким є захисна оксидна
плівка.

На фіг. 1 зображено схему поперечного розрі-
зу електроду-дроту діаметром 0,2 мм з захисною
оксидною плівкою,  де 1  -  серцевина;  2  -  оксидна
плівка.

Електрод-дріт складається з латунної серце-
вини 1 та оксидної плівки 2 товщиною 5-7 мкм, яка
містить 60-65% Сu2O, 25-30% СuО та 7-10% ZnO.
Завдяки сполученню латуні та тонкої оксидної плі-
вки, що має високу температуру випаровування та
низьку теплопровідність, електрод-дріт набуває
підвищеної ерозійної стійкості, що дозволяє під-
вищити продуктивність різання, усунути факель-
ний перенос латуні. Вибір товщини оксидної плівки
залежить від двох факторів: оксидна плівка тов-
щиною менше за 5 мкм не усуває факельного пе-
реносу латуні на бокову поверхню заготовки; ок-
сидна плівка товщиною більше від 7 мкм є крихкою
і потребує застосування спеціальної системи пе-
ремотування електроду-дроту.

Проведення попередньої термічної обробки
дозволяє сформувати на поверхні електроду-
дроту захисну оксидну плівку, яка при обробці за-
побігає руйнації електроду-дроту та факельному
переносу латуні.

Час обробки при використанні винаходу, що
пропонується визначається за формулою

осн_вобр_в tt = ,
де tобр_в - час обробки при використанні винаходу,
tосн в - час основного проходу при використанні ви-
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находу. В табл. 1 наведено експериментальні дані
обробки при застосуванні винаходу. Загалом про-
ведено 100 дослідів, середні значення для 5 груп
наведено в таблиці 1.

3 даних таблиці видно, що
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Таким чином, підвищення продуктивності порі-
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Крім того за рахунок підвищення ерозійної
стійкості електроду-дроту підвищується якість об-
роблюваної поверхні.

Джерела інформації.
1. Електрод-дріт для електроерозійної обробки

металів. А. с. № 1194613 В 23 Н 7/08. Опублікова-
не 30.11.85.

Таблиця 1

Час обробки контуру

№
п/п Tосн, с Tдп, с Tобр, с Tосн_в, с Tобр_в, с

Підвищення
продуктивно-

сті

1 100 65 165 68 68 2,43
2 200 120 320 135 135 2,37
3 300 175 475 210 210 2,26
4 400 240 640 285 285 2,24
5 600 370 970 430 430 2,25
В середньому підвищення продуктивності 2,3

Фіг. 1
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