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Для покращання експлуатаційних характеристик деталей машин і 

обладнання, як при виготовленні так і при ремонті, необхідно використовувати 

такі технології, які дають змогу покращити фізико-механічні характеристики 

поверхневого шару та звести до мінімуму негативний вплив його напруженого 

стану на серцевину виробу та його геометрію. Особливо це стосується 

довгомірних деталей типу вали, або тіла обертання. 

Існують десятки технологічних методів забезпечення гідних 

функціональних властивостей матеріалу нанесеного поверхневого шару, але 

найефективнішими з погляду забезпечення бажаних експлуатаційних 
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характеристик, на думку багатьох вчених, можна вважати методи з 

використанням високоенергетичних джерел енергії – лазерна, плазмова, 

електроіскрова та іонна обробки. 

Основною умовою ефективності методу електроіскрового нанесення 

покриттів [1, 2] є процес перенесення матеріалу аноду на катод (деталь). 

Процес контролюється співвідношенням ваги ерозії матеріалу аноду (а) та 

приросту ваги матеріалу катода (k), при цьому у зв’язку з розбризкуванням  - 

а  k. Ерозія аноду в багатьох випадках залежить від характеристик 

матеріалів електроду та деталі (катоду) - питомої теплоємності, 

електропровідності, температури плавлення, холодоламкості, дифузійної 

здатності використовуваних матеріалів. 

Виходячи з [2, 3] можна припустити, що вибір хімічного складу матеріалу 

аноду-електрода нерозривно пов'язаний з матеріалом деталі, що відновлюється 

та який визначає експлуатаційні показники (рівень фізико-механічних 

властивостей, зносостійкість, міцність зчеплення нанесеного шару). 

Обробку зразків зі Сталі 45 проводили за режимами з енергією імпульсів: 

E1 =0,9Дж; Е2 =3,4Дж. Дослідженнями встановлено, що зі збільшенням енергії 

імпульсів Е1Е2 приріст катода зростає (див. таблицю). 
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З наведених даних видно, що сумарна ерозія аноду і приріст ваги катоду 

при ЕІО мають тенденцію до збільшення при підвищенні енергії імпульсу, і в 

більшій мірі інтенсифікуються процеси дифузії. 

При збільшенні енергії імпульсу від 0,9 до 3,4Дж приріст ваги катоду 

зразків зростає в 2,0-2,4рази,при цьому ерозія аноду - в 1,68-2,07рази. 

Відомо, що найбільш якісний шар, що нарощується [2, 3], досягається за 

умови, коли використовуються однакові матеріали для анода і катода - 

коефіцієнти лінійного розширення рівні. 

Проведені лабораторні дослідження дозволили встановити, що 

найбільший приріст ваги катоду досягається при збільшенні енергії імпульсу, 

який і визначає величину нарощуваного шару. Вагомий вплив на приріст катода 

при малій величині енергії імпульсу дає матеріал відновлюваної деталі (вміст 

вуглецю) та його подібна температура обробки. 

Дослідження дають підстави вважати, що при обробці з енергією 

імпульсу Е1=0,9Дж у сталях та сплавах буде формуватися більш якісний (з 

мінімальною кількістю пор, мікротріщин), хоча і менший за величиною, шар, 

що нарощується, оскільки в його формуванні значну роль будуть грати 

дифузійні процеси і нижчий рівень створюваних напруг. Результати цих 

досліджень доцільно використовувати при раціональному виборі параметрів 

багатошарової обробки. 
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The question of influence of pulse energy at electrospark processing on size of 

the formed layer of samples from steel 45 is considered. 
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