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ИССЛЕДОВАНИЕ ШЕРОХОВАТОСТИ ПОВЕРХНОСТИ СТАЛИ Э1Л347Ш 
И ТИТАНОВОГО СПЛАВА ВТ9 ПОСЛЕ ЭЛЕКТРОХиМИКО-МЕХАНИЧЕСКОЙ 
ОБРАБОТКИ

Многочисленными исследованиями устан овлен о , что при электроалмазном 
шлифовании с фиксированной силой прижима круга  к изделию шерохова­
то сть  поверхности незначительно зависи т от режимов обработки . Подоб­
ный эффект объясняется, в основном, преимущественным электрохимичес­
ким съемом материала по сравнению с объемом м етал л а , удаленным ме­
ханическим путем.

При жесткой схеме обработки с большими поперечными подачами 
влияние режимов на ш ероховатость обработанной поверхности должно 
быть зн ач и тел ьн ее , так  как доля участи я  алмазных зерен  в общей ра­
боте  по съему припуска заметно в о з р а с т а е т . В связи  с этим были про­
ведены исследования по изучению микропрофиля шлифованной^ поверхности 
для стали  ЭИ347Ш (HRC.62 -  65) и титанового сп лава ВТ9. '

При проведении опытов учитывалось также влияние направления 
технологического т о к а .

Методика проведения исследований аналогична описанной нами в 
другой ст а т ь е  сборн и ка.

Ш ероховатость обработанной поверхности изм ерялась на профилог­
рафе -  профилометре модели 201 и оценивалась по параметру Rq .

Величина Rq ' для каждого образца бралась  как средн ее ариф­
м етическое резу л ьтато в  4 - х  зам еров .

Матрица планирования, условия проведения опытов и их р езул ь­
таты приведены в та б л . I .  _

Обработка р езу л ьтато в  проведенных экспериментов позволила 
получйть следующие эмпирические формулы для определения ш ероховатос­
ти обработанной поверхности в зависимости от условий шлифования.

Для стали  ЭИ347Ш они имеют вид

Ra =  2,31 + 0 ,6 2 S n-0,02AlTK" 0 , ООО! (Зк1Гк) ;

Ra = l , i  + 0 ,6 S n +0,0? U + 0,00? (S„ Vu )+ 0,003 З к-0 ,05  If* ,

Для титанового сп лава ВТ9:

Ra = 1 ,9 6 + 1 ,2  £>п- 0 ,0 5  U + 0 ,003 i K- 0 ,0 0 8  lTu + 0,00? ( 6 П V u);

Ra =3,11+0,5 5 S rf0 ,0151^-0 ,012 lTu +0,O il (S nS*) ,
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гд е  i n  -  поперечная подача, мм/мин;
U -  напряжение технологического т о к а , В;
3« -  размер основной фракции алмазных зерен  в круге,м км ;
1Ги -  скорость  вращения и здели я, м/мин; 
lfK -  скорость  вращения к р у га , м /с е к .

Знак плюс со о тв е тств у ет  прямой полярности технологического  то­
к а ,  т . е .  когда круг явл яется  катодом . Знак "минус" соответствует  
обратному направлению технологического т о к а .

Анализ представленных зависимостей показы вает, что для всех  
рассмотренных режимов обработки ш ероховатость поверхности , прошли­
фованной с обратной полярностью то к а , несколько выше, чем прошлифо­
ванная с прямой полярностью . Э то, по-видимому, объясняется сглажи­
ванием вершин микронеровностей з а  счет  их преимущественного р аство ­
рения в процессе электрохимического стравливания материала д етал и .

Величина шероховатости поверхности образцов из стали  ЭИ347Ш 
в среднем на 30 -50% меньше величины ш ероховатости, полученной на 
образцах  из ВТ9, прошлифованных на аналогичных режимах.

Увеличение поперечной подачи, зерн истости  кругов или .уменьш е-, 
ние 1Гк как и при обычном шлифовании приводит к увеличению высоты 
м икронеровностей .

Напряжение технологического тока по-разному ск азы вается  на 
величине шероховатости для стали  ЭИ347Ш и титана БТ9.

Если при прямой полярности увеличение напряжения приводит к 
снижению шероховатости поверхности для титанового сп л а ва , то для 
стали  это  изменение шероховатости лежит в пределах разб роса  резул ь­
тато в  измерений и поэтому им п ренебрегли .

В случае протекания технологического тока обратной полярности 
напряжение, подводимое в зону обработки , практически не сказы вается  
на Ra поверхности титановых образцов , но приводит при своем увели­
чении к росту  среднеарифметической высоты неровностей стали  ЭИ347Ш.

Таким образом , мржно с к а з а т ь , что для снижения шероховатости 
обработанной поверхности процесс следует  вести  при прямой полярнос­
ти технологического тока с максимальной допустимой скоростью  враще­
ния к р у га  и минимально допустимыми скоростью  вращения изделия и зер ­
нистостью  к р у га .


