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Проведенные исследования электроэрозионной обрабатываемости твq)дыx 
сплавов стальными электродами-инструментами с использованием источника пита­
ния ШГИ-40-440 показали принципиальную возможность применения сталей в каче­
стве электродов инструментов. Для изучения зависимости величины эрозии тво>дых 
сплавов и сталей, относительного износа электродов-инструментов и условий обрат 
зования микротрепшн проведены исследования обрабатываемости твердых сплавов 
ВК-4, ВК-б, ВК-8, ВК-15, ВК-20 элекірбдамй-йнструментамй из инсц^ментальных 
сталей 9ХС, У8А, Х12, ХВГ.

Электроды-инструменты изготавливались в виде цилиндрических стеряшей 
диаметром 6 мм, длиной 110 -120 мм и подвергались термообработке (закалка и низ­
котемпературный отпуск). Изделия представляли собой твердосплавные пластины 
толщиной 8 -1 0  мм.

Обработка твердых сплавов проводилась с использованием электроэрозионного 
станка модели 157 в среде технического керосина на прямой полярности. Работа на 
обратной полярности приводит к большому относительному износу электрода- 
инструмента. Для проведения экспериментов был выбран чистовой режим: рабочий 
ток -  5 А, емкость -3 ,1  мкФ. Рабочее напряжение устанавливалось 100 В.

В результате исследований установлено, что наибольший съем с изделия (1,66 
г/ч) происходит при обработке твердого сплава ВК-4 электродами из стали У8А. Ми­
нимальный съем (0,56 г/ч) при обработке твердого сплава ВК-20 электродами из ста­
ли 9ХС. Таким образом, различие в обрабатываемости твердых сплавов достигает 
трех раз.

Наибольший относительный износ имеет место при обработке твердого сплава 
ВК-20 электродами из стали Х12, а  наименьший ВК-8 -  У8А.

Анализ полученных результатов позволяет сделать вывод, что с увеличениш 
процентного содержания кобальта в составе твердого сплава производительность о&̂  
работки уменьшается, а относительный износ электродов-инструментов возрастает.
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Для пракгаческого использования электроэрозионной обработки необходимо 
определить диапазон электрических режимов, в пределах которых исключается обрат 
зование мйкротреіцйн на поверхности твердого сплава Обработка проводилась при 
энергии импульсов в 0,0005 -  0,2 Дж.

Из обработанных образцов изготавливались мшфошлифы, которые исследова­
лись металлографическим способом при увеличении в 500 раз и фотографировались. 
В процессе исследований фиксировалось наличие мйіфотрепцін и глубина их про­
никновения в зависимости от электрических режимов и марки твердого сплава

Результаты исследований показали, что в процессе электроэрозионной обработ­
ки твердых сплавов ВК-15 и ВК-20 при реализации энергии в межэлектродном про­
межутке менее 0,1 Дж микротрещины не образуются. При энергии нмі^льсов выше 
0,1 Дж происходит появление сетки микротрещин. Глубина дефектного слоя дости­
гает 0,15 мм. Металлографическое исследование твердого сплава ВК-4 позволило 
определить, что сетка мтфотрещин возникает уже при эн^)гии 0,0055 Дж. На осно­
вании данных исследований показано, что уменьшение процентного содержания ко­
бальта в твердом сплаве способствует образованию микротрещин при электроэрози­
онной обработке.

Установлено, что на образование микротрещин оказывает влияние не только ве­
личина энергии, но и длительность импульса. Электроэрозионная обработка осуще­
ствляется импульсами длительностью от 0,2 до 200 мкс и эн^згией от 2*10'̂  до 1...2 
Дж. Как правило, при работе на черновых режимах имеют место микротрещины глу­
биной до 130 мк. Однако при правильно выбранных режимах можно получить твер­
досплавную пов^хность без сетки микротрещин. Для обработки твердых сплавов, 
исключающей трещинообразование можно использовать импульсы энергией, напри­
мер, 1 Дж при длительности 10 и менее мкс. При использовании импульсов энергией 
менее 0,01 Дж сетка микротрещин отсутствует даже при длительности импульса око­
ло 200 мкс.
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