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[TopiBHSIHHS pOOOYHX MOBEPXOHb, OOPOOJICHUX PI3HUMH CIIOCOOAMHU MAlOTh OJIHAKOBI
napamMeTpH, MIOAO0 IMIOPCTKOCTI, MOKa3ye, M0 OUTBII 3HOCOCTIMKOIO Oy/e TMOBEpPXHS, y SIKOI
BIICYTHIM HampsMOK mmopcTkocTi. [Ipu HasgBHOCTI MTPUXiB OOpPOOKHM OCHOBHUN 00’eM
3MalleHHsI MOKe OyTH BHMIABJICHUH 13 30HM OUIBLIMX Yy 30HY MEHIIMX THCKIB, IO BHU3HAYa€e
MOJKJIMBICTh TIOSIBH 33JMPIiB 1 CXOIUTIOBAaHHA KOHTAaKTYeMHX TOBEpXOHb. PoOoua moBepxHS 3
XAOTHYHUM MIKpOpenbedoM, XapaKTepHUM ISl TIOBEPXOHBb, OOpOOJIEHUX pI3aHHSAM, BaKKO
peryJiboBaHi, 10 ¥ IPAaKTUYHO HE PO3PAXOBYIOTHCS.

[Tpu enexTpoicKpOBiM JieryBaHHI pajiyc i BUCOTA JYHKH, TAKOXK KOCQIIIEHT MEPEKPUTTS
JyHKA OyIyTh BIUIMBATH HA IApaMeTPU MIOPCTKOCTI YNPOYHIOIOYOTO MOKpUTTA. Hopmanbha
BEJIMYMHA pajiiyca i BUCOTH 3aJICKUTh BiJI €HEprii i JOBXUHH IMITYJIbCY, MaTepiaiiB €JIeKTPOIY,
CKJIaJy MDKDJICKTPOIHOTO CEPeIOBHUIIA 1 ACSIKUX THITNX (PaKTOpiB.

VY pe3ynbTaTi OAMHUYHI JIYHKH, 3’ABISIOTBCS Ha OOpOOJIOBaHil MOBEpPXHi, MOXYTb
NEePEeKpPUBATH OJWH OJHOTO, OOYMOBIIOIOUM €IUHY CXEMYy YTBOPEHHS IIOPCTKOCTI HaHECEHOTO
MOKPUTTSA, BHACHIZOK IOTO OTPHUMAaHUH MiKpopenbed MOxe OyTH perysipHEM i
pErIaMeHTOBAaHUM I10 NTapaMeTpaM IOPCTKOCTI.

OpHOpigHICT  (PEryJsipHICTh) YINPOYHSIOWIETO MIKpOpenbedy MOKHA BH3HAYUTH,
BUKOPHUCTOBYIOYHM TaKWii KPUTEPil OLIHKH HEOIHOPITHOCTI MIKpOpenbedy, M0 PO3PaXOBYETHCS
SIK BIJTHOIIICHHSI BHITAJTKOBOT CKJIAJIOBOI MIKpOpEIhe(y 10 HOTO 3arajibHOI TUCTIEPCii.

[Ipu enekTpoicKpOBIM JIETYBaHHI 3HAUEHHS Y 3aJCKHO BiJ €HEprii, peanxizoBaHOi B
3apsiai, KonuBaeThbes B miama3zoni 0,2-0,6. Jlns mopiBHSHHS: MiKpopenbed MOBEPXHI MPHU
BUKOPUCTaHHI Tpoliecy BiOpoOOKaTyBaHHSA, SKUH XapaKTEPHU3YEThCS BHCOKUM CTYIEHEM
onHopigHOCTi, Y=0,15-0,3, a mpu 3BHuaitHiM untidysanHi y=0,7-0,9.

TakuM 4YMHOM, BHUKOPUCTaHHS €JIEKTPOICKPOBOIO 3MILIHEHHS [JO3BOJISE€ MiABUIIUTH
TpiOOJOTHYHI BIIACTUBOCTI CHOJIYYEHHX JeTaleld sK 3a pPaxyHOK MiJBUIICHHS iX (i3UKO-
MEXaHIYHUX XapaKTEPHUCTHUK, TaK 1 CTBOPEHHS PETYJSAPHOIO MIKpopenbedy, 10 NPUBOIUTH 10
MiIBUIEHHS HECY4Oi 3JaTHOCTI IOBEpPXHi, TEMITy NPUPOOJSHHSA, KOHTAKTHOI TBEpIOCTI M

3HOCOCTIHKOCTI.
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Порівняння робочих поверхонь, оброблених різними способами мають однакові параметри, щодо шорсткості, показує, що більш зносостійкою буде поверхня, у якої відсутній напрямок шорсткості. При наявності штрихів обробки основний об’ем змащення може бути видавлений із зони більших у зону менших тисків, що визначає можливість появи задирів і схоплювання контактуемих поверхонь. Робоча поверхня з хаотичним мікрорельєфом, характерним для поверхонь, оброблених різанням, важко регульовані, що й практично не розраховуються.


При електроіскровім легуванні радіус і висота лунки, також коефіцієнт перекриття лунки будуть впливати на параметри шорсткості упрочнюючого покриття. Нормальна величина радіуса й висоти залежить від енергії й довжини імпульсу, матеріалів електроду, складу міжэлектродного середовища й деяких інших факторів.

У результаті одиничні лунки, з’являються на оброблюваній поверхні, можуть перекривати один одного, обумовлюючи едину схему утворення шорсткості нанесеного покриття, внаслідок цього отриманий мікрорельєф може бути регулярним і регламентованим по параметрам шорсткості.

Однорідність (регулярність) упрочняющего мікрорельєфу можна визначити, використовуючи такий критерій оцінки неоднорідності мікрорельєфу, що розраховується як відношення випадкової складової мікрорельєфу до його загальної дисперсії.

При електроіскровім легуванні значення γ залежно від енергії, реалізованої в заряді, коливається в діапазоні 0,2-0,6. Для порівняння: мікрорельєф поверхні при використанні процесу віброобкатування, який характеризується високим ступенем однорідності, γ=0,15-0,3, а при звичайнім шліфуванні γ=0,7-0,9.

Таким чином, використання електроіскрового зміцнення дозволяє підвищити трібологичні властивості сполучених деталей як за рахунок підвищення їх фізико-механічних характеристик, так і створення регулярного мікрорельєфу, що приводить до підвищення несучої здатності поверхні, темпу приробляння, контактної твердості й зносостійкості.

