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Злектроалмазное шлифование проводилось на заточном станке 
модели 3623 Троицкого завода. Схема модернизации станка описана 
в работе [21. Станок имеет бесступенчатое регулирование продоль­
ной подачи от 0,8 до 1,5 м/мин, источник питания позволяет по­
лучать напряжения 2; 4; 9; 115. Поперечная подача варьировалась 
при исследованиях от 1,15 до 4,79 мм/мин.Расход электролита со- 

„ ставлял 2 л/мин; его состав был следующим: NaKOj - 5%;
КМЦ н*0б'4н2 0 -  3$; rta2 M r -)0H20 - 0,5$; остальное - 
- вода.

В качестве инструмента применялся круг АЧК 200x20x3x75 
АСЖ2МК-100$ со скоростью вращения 29 м/сек. Для удаления рас­
травленного слоя в конце заточки отключался технологический ток, 
уменьшалась поперечная подача и производилось выхаживание обра­
ботанной поверхности в течение 4 + 6 двойных ходов. Для иссле­
дований использовались пластины раамером 5x20x70 мм.

За критерий качества поверхности принимали шероховатость 
граней и режущей кромки пластины, радиус округления режущей кром­
ки, количество остаточного аустенита в поверхностном слое,глуби­
ну растравливания.

Микрояеровности измерялись с помощью профияографа-дро- 
филодетра "ВЭИ-Калибр", содержание, остаточного аустенита опре-
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делилось с помощью дифрактометра УРС-50И, а глубина растравлен­
ного слоя измерялась по методу косых срезов с помощью микротвер­
домера ПМТ-З. Производительность процесса определялась взвешива­
нием образцов на аналитических весах типа ДДВ - 200. Радиус ок­
ругления режущей кромки измерялся с помощью микроскопа МБИ-6.

Стойкость режущего инструмента в значительной степени опре­
деляется состоянием поверхностей рабочих граней инструмента и 
качеством его режущей кромки. Исследование шероховатости перед­
ней грани в зависимости от величины поперечной подачи и напряже­
ния показало ( рис.1), что применение электроалмазной заточки 
быстрорежущих инструментов позволяет получить шероховатость рабо­
чих поверхностей в пределах V 9  + VII,что хорошо согласуется 
с результатами работы [ I] . Увеличение поперечной подачи свы­
ше 3,86 мм/мин приводит к увеличению шероховатости обработанной 
поверхности примерно на I класс. Высота неровностей рабочих гра­
ней инструмента после электроалмазной обработки имеет примерно 
такие же значения, как после заточки и доводки алмазными и ! дь б су­
ровыми кругами, т.к. микропрофиль граней при электроалмазной за­
точке окончательно формируется алмазным кругом в процессе выха­
живания.

Рис.I.Влияние режимов электроалмазной заточки на шерохова­
тость передней грани 3 ^ = 1  м/мин; 5TOn*i _ i,I5 мм/диш; 
2“>2,45 MM/MHfl;3̂ 3f25 мм/мин; 4 - 3,86 мм/мин; 5 - 4,79 мм/мин! 
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Результаты измерения шероховатости режущей кромки и р®~ 
диуса ее округления показывают,что эти параметры практически
не зависят от подачи.

Величина напряжения влияет на радиус округления режущей 
кромки р  .причем с изменением напряжения от 3,5. до 96 _р 
возрастает от 6 + 8 мкм до 15 + 18 мкм, что можно объяснить 
увеличением степени электрохимического растравливания обрабаты­
ваемого материала.

Результаты исследования глубины растравливания представле­
ны на рис.2. Из графиков видно,что растравливание происходит 
на глубину порядка 0,05 + 0,1 мм. Удаление этого слоя можно осу­
ществить выхаживанием на соответствующем режиме. Количество оста­
точного аустенита в зависимости от режима обработки изменяет­
ся в значительных пределах - от 10 до 62% ( рже. 3).

Рис.2.Изменение микротвердости по глубине.Режим обработки:
I - 3 = 130 а; и - Юв; 6 П0П= 1,15 мм/мин; $цр= I м/мин.
П - 3 =150а; U = 9 в; Sn0n= 3,25 мм/мин; $пр = I м/мин,
Ш - 3 = 300а ; U = 3,f в; S„on«3,25 мм/мин; $др=1 м/мин.
1У - 3 = 80 a; U = 3,8 в; £ „on =1,15 мм/мия;$пр= I м/мия

Большое влияние на содержание остаточного аустенита ( $  ) 
оказывает напряжение и величина поперечной подачи ( поп.
С увеличением $поп и уменьшением напряжения увеличивается до­
ля механической работы круга а снижается деля электрохимическо­
го растворения обрабатываемого материала. Это приводит к значи­
тельному повышению сил резания а температуры,.в результате чего 
происходит образование аустенита в поверхностных слоях обрабаты­
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ваемого материала. Из рис.З видно,что при работе с напряжением
11 > 8 в на любых подачах количество аустенита не превышает 
допустимого.

Рис. 3.Влияние режимов электроалмазной заточки 
на количество аустенита 'в поверхностном слое & поп :
I - 1,15 мм/мин; 2 - 2,45 мм/мин; 3 - 3,25 мм/шш;

4 - 3,86 мм/мия; 5 - 4,79 мм/мия

С увеличением напряжения от 3,5 до 9 в производительность 
электроалмазной заточки для всех поперечных подач за исключением 
Ь„сп = 1Д5 ш/мин, повышается на 30 *■ 5058. Отсутствие влияния . 
напряжения на производительность при поперечной подаче,равной 
1,15 мм/мин, объясняется тем,что съём металла в этом случае про­
исходит лишь за счет электрохимического растворения.Круг только 
зачищает окиокую пленку. Для этой подачи повышение напряжения 
приводит к увеличению интенсивности электрохимического процесса.
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При этом скорость перемещения круга на деталь отстает от ско­
рости съёма за счет электрохимического растворения. Увеличива­
ется зазор между образцом и кругом и толщина окисной пленки, а 
следовательно,снижается плотность тока,что, в свою очередь, и 
сдерживает повышение производительности процесса. В проведен­
ных исследованиях производительность изменялась от 115 до 450 
мм3/мин.

Исследование влияния напряжения, продольной и поперечной 
подач на удельный расход алмаза ( Ц мг/г) позволило сделать 
вывод о том,что повышение напряжения до 9 в снижает удельный 
расход алмаза в 5 + 10 раз ( при фиксированном значении $ Поп ), 
а увеличение £>Поп от 1,15 до 4,79 мм/мин приводит ( при нап­
ряжении 9 в ) к увеличению в 3 раза. Продольная подача 
практически не- влияет на удельный расход алмаза.

Как показывают графики на рис.4, после правки круга по ис­
течении 5+10 минут удельный расход алмаза стабилизируется и 
составляет примерно 1 + 2  мг/г. Первоначальный интенсивный износ 
круга обусловлен наличием большого числа слабо закрепленных по-

Таким образом, применение электроалмазной заточки позво- 
.: 1ет повысить производительность процесса в несколько, раз по 
сравнению с алмазным шлифованием. На основании проведенных ис­
следований можно рекомендовать режимы заточки быстрорежущих инст- 
р,/ментов: £>поп = 2 + 3  мм/мин; & пр = I м/мия; U = 8+10 в.
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ИССЛЕДОВАНИЕ ЧИСТОВОГО ТОЧМШ ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ 
РЕЗЦАМИ ИЗ ЭЛЬБОРА Р

З&сокие требования к качеству обрабатываемых поверхно­
стей не всегда могут быть обеспечены суирствупцими методами аб­
разивной обработки. Это обусловлено в основном формированием в 
процессе шлифования растягивающих остаточных, напряжений в поверх­
ностном слое изделий,значительно понижающих предел выносливости 
в условиях знакопеременных-нагрузок. Освоение промышленного вы­
пуска нового сверхтвердого синтетического инструментального ма­
териала - эльбора Р, обладающего уникальным сочетанием физико- 
механических и теплофизических свойств,создает перспективу широ­
кого его использования при чистовой обработке ряда конструкцион­
ных сталей и сплавов, применяемых в ответственных узлах механиз­
мов я машин.

Ниже привадятся некоторые результаты исследования чистово­
го наружного точения широко распространенных закаленных высоко­
прочных сталей ЗОХГСНА (€?в =170 кГ/мм2 ) и ЭИ643 (ов =200 кГ/мД
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