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Для формирования стабильного в условиях трения и изнашивания рабочего слоя необ-

ходимо обеспечить при нанесении покрытия стабильность свойств, минимальную зону тер-
мического влияния и сохранность сердцевины и геометрии деталей. Одним из перспектив-
ных методов восстановления деталей машин из углеродистых, низколегированных и легиро-
ванных материалов является метод электроискровой обработки (ЭИО) [1], который обеспечи-
вает наращивание изношенного слоя до 1,0мм (90% деталей имеют такой износ) и не изме-
няет линейных размеров и качество сердцевины предварительно упрочненных деталей. По-
скольку в существующей практике длинномерные детали, и в частности золотники гидро-
распределителей, чаще всего восстанавливают железнением или хромированием, то при 
нанесении покрытий методом ЭИО, для материала анода выбор ограничили теми же сплава-
ми, из которых изготовлены детали (рис. 1), при этом учитывали требования к твердости по-
крытий детали, работающих в сопряжении. В качестве материала катода - сталь 30Х13. 

При электроискровой обработке формируется достаточно однородная шероховатость, 
а само покрытие по фазовому составу существенно отличается от материала анода и катода. 
Величина такого слоя, в большей мере зависит от параметров обработки. Глубина зоны 
повышенной травимости определятся числом проходов электрода при ЭИО. Ее оценивали по 
области отличающейся травимости и измерением микротвердости. 
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Из полученных графических зависимостей вид-
но, что минимальная зона термического влияния 
формируется при восстановлении высокоугле-
родистых сплавов. Чем выше общая доля карби-
дной фазы в исходной структуре материала де-
тали, тем меньше ее глубина. Так, в чугуне 

(20% цементита) она изменяется в зависимости 
от числа проходов в пределах 2,0-23,0мкм, а в 
стали ШХ15 - 3,0-34,0мкм. Наибольшая глубина 
зоны термического влияния соответствует стали 
15Х. Следует отметить, что с увеличением сте-
пени легированности и доли углерода материала 
катода средняя глубина зоны термического вли-
яния, начиная с четвертого-пятого проходов, 
существенно возрастает, что в свою очередь 
может привести к изменению прямолинейности 
детали и изменению свойств сердцевины.  

Рис. 1. Изменение средней глубины зоны 
термического влияния в зависимости от чи-
сла проходов электрода из стали 30Х13 при 

ЭИО образцов: 1 - Сталь 15Х; 2 - сталь 
20Х1Н1Ф1ТР; 3 - сталь ШХ15; 4 - легиро-

ванный чугун 
Переходная зона характеризуется неоднородным по периметру и глубине упрочнением 

фаз катода, особенно при нанесении покрытий более трех проходов электродом. Таким об-
разом, показано, что по глубине зона термического влияния при нанесении покрытий мето-
дом ЭИО до четырех проходов практически одинакова и по своим свойствам достаточно од-
нородна. При обработке с числом проходов не более трех, разброс значений микротвердости 
по глубине зоны равен от 30 до 50%. 
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