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ВПЛИВ ЕНЕРГЕТИЧНИХ ПАРАМЕТРІВ І ЧАСУ ЛЕГУВАННЯ НА ЯКІСТЬ 

АЛІТОВАНИХ ПОКРИТТІВ, ОТРИМАНИХ МЕТОДОМ ЕЛЕКТРОІСКРОВОГО 

ЛЕГУВАННЯ 

В даний час у конструктори і технологи для захисту поверхонь деталей від різних видів 

зношування та негативного впливу навколишнього середовища піддають вироби різним 

видам зміцнення. Це різні способи: напилення, наплавлення, електрохімічне хромування в  

електроліті, хіміко-термічна обробка [1-4] та ін. Особливе місце серед зміцнюючих 

технологій займають технології, що використовують для обробки матеріалу концентровані 

потоки енергії (КПЕ). До них слід віднести одну з найбільш перспективних сучасних 

технологій, застосування якої дозволяє управляти параметрами якості поверхонь деталей - 

електроіскрове легування (ЕІЛ). Завдяки технології ЕІЛ у поверхневих шарах деталей 

формуються структури, що володіють унікальними фізико-механічними та трибологічними 

властивостями [5]. Аналіз літератури та патентних джерел, а також низка досліджень, 

проведених авторами робіт [6-7], показали, що метод ЕІЛ є перспективним. В літературі 

представлені дослідження впливу параметрів роботи обладнання установок ЕІЛ в 

широкому діапазоні енергій розряду (Wр), а продуктивність приймалась згідно 

рекомендацій таблиці 1. 

Таблиця 1 – Залежність продуктивності ЕЕЛ від енергії розряду 

Енергія розряду (Wр), Дж 0,52 1,3 2,6 4,6 6,8 

Продуктивність, см2/хв  1,0-1,3 1,3-1,5 1,5-2,0 2,0-2,5 2,5-3,0 

В роботі при дослідженні впливу продуктивності процесу ЕІЛ сталевих зразків зі сталі 

20 і сталі 40 при формуванні поверхневого шару після обробки алюмінієвим електродом-

інструментом (алітування) використовували два варіанти зменшення продуктивності по 

відношенні до вказаній в табл. 1. В табл. 2 представлені дані цих варіантів: 

- перший, коли продуктивність була зменшена ~ в два рази; 

- другий, коли продуктивність була зменшена ~ в чотири рази. 

Таблиця 2 – Залежність продуктивності ЕІЛ від енергії розряду 

Енергія розряду (Wр), Дж 0,52 1,3 2,6 4,6 6,8 

Продуктивність, см2/хв  1-й варіант 0,5-0,6 0,6-0,7 0,7-1,0 1,0-1,2 1,2-1,5 

2-й варіант 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5-0,6 0,6-0,7 

Кожний з варіантів виконували в два етапи: 

1-й етап - обробку проводять алюмінієвим електродом при енергії розряду  Wр = 0,52 – 

6,8 Дж і продуктивності згідно табл. 2. 

2-й етап – на поверхню, що зазнала алітування на 1-му етапі перед подальшим 

електроіскровим легуванням (ЕІЛ) алюмінієвим електродом наносили консистентну 

речовину, яка містить алюмінієву пудру, або графітовий порошок і алюмінієву пудру, після 

чого, не чикаючи висихання консистентної речовини, проводили  процес алітування, при 

цій технології шорсткість поверхні зменшується в 4 рази.  

Після ЕІЛ структури покриттів складаються із трьох зон: на поверхні формується "білий" 

шар, далі дифузійна зона і основний метал (рис. 1).   
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Рис. 1 – Ділянки структури поверхневого шару сталі 20 після ЕІЛ алюмінієвим 

електродом – інструментом при Wр = 4,6 Дж 

Виявлені резерви для підвищення параметрів якості поверхневих шарів сталевих деталей 

при алітуванні за рахунок більш досконального дослідження продуктивності процесу ЕІЛ 

алюмінієвим електродом-інструментом, який є  одним з важливих режимів технології 

алітування. 

 В першому варіанті при зростанні енергії розряду з 0,52 до 6,8 Дж на першому етапі 

алітування сталі 20 і сталі 40: товщина «білого» шару збільшується, відповідно до 75 і до 

110 мкм; дифузійної зони до 120 і до 140 мкм; мікротвердість «білого шару» зростає з до 

7400 і до 7450 МПа; шорсткість поверхні зростає, відповідно до 9,0 і до 8,1 мкм, а 

суцільність зростає до 100 %.  

В другому варіанті при зростанні енергії розряду з 0,52 до 6,8 Дж на першому етапі 

обробки сталі 20 і сталі 40: товщина «білого» шару збільшується для сталі 20 до 60 мкм при 

Wр=4,6 Дж, а потім не змінюється і для сталі 40 до 100 мкм; дифузійної зони, відповідно до 

130; мікротвердість «білого шару» зростає до 7300 і до 7300 МПа; шорсткість поверхні Rа 

зростає до  9,0  і до 8,1 мкм, відповідно, а суцільність, як для сталі 20, так і для сталі 40 при 

Wр=0,52 Дж складає 95% і далі підвищується до 100 %.  

Таким чином, зменшення продуктивності процесу ЕІЛ сприяє погіршенню параметрів 

якості покриттів. 
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