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Cтатья представляет собой обобщение результатов теоретических 

исследований влияния режимов электроэрозионной обработки на 

эксплуатационные свойства формообразующих деталей пресс-форм.  

This article is a generalization of the results of theoretical studies of the 

effect of erosion control regimes on the operational properties of mold-

forming parts of molds.  

 

ВВЕДЕНИЕ 

Среди всех известных в производстве методов переработки пласт-

масс одним из самых сложных в плане используемого инструмента 

является литье под давлением. При производстве деталей этим мето-

дом для каждой детали (или группы деталей) необходимо спроекти-

ровать и изготовить пресс-форму.  

Основное назначение пресс-форм - использование их во время ли-

тья под давлением металлов, а также полимеров, литья по выплавля-

емым моделям либо прессования материалов из полимера. В одной 

пресс-форме возможно одновременное изготовление сразу несколь-

ких деталей. К формообразующим деталям, таким как гребенки, 

предъявляются высокие требования по точности и шероховатости 
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поверхности, а также требования по обеспечению заданных эксплу-

атационных свойств. Формообразующие детали обеспечивают тре-

буемую форму получаемых изделий. Данный тип деталей пресс-

форм больше всего подвержен износу, так как период работы одной 

пресс-формы около 600 – 700 тыс. циклов. 

Гребенки имеют сложно профильный контур, который традици-

онными методами получить довольно затруднительно. Ввиду этого 

наиболее эффективным методом получения данных поверхностей 

является электроэрозионная обработка. 

Процессы, протекающие при электроэрозионной обработке, по-

дробно изучены, выявлено влияние технологических режимов обра-

ботки на качество поверхностного слоя, точность, износ электрода-

инструмента и производительность процесса [1–6]. При электроэро-

зионной обработке сложнопрофильных деталей в поверхностном 

слое материала возникают остаточные напряжения, которые явля-

ются причиной разрыва формообразующих деталей и поломки 

пресс-формы.  

Одним из решений данной проблемы является обеспечение тре-

буемой износостойкости и усталостной прочности путем отыскания 

оптимальных режимов электроэрозионной обработки.  

 

ОСНОВНАЯ ЧАСТЬ 

Задача, которая решается при обеспечении износостойкости и уста-

лостной прочности – установление режимов резания при электроэрози-

онной обработке, которые не ухудшат эксплуатационные показатели 

изделия. 

Для обеспечения усталостной прочности и износостойкости 

получены теоретические зависимости (1) и (2), связывающие условия 

ЭЭО (материал электрода-инструмента, свойства диэлектрической 

жидкости, технологический ток, технологическое напряжение, 

длительность и скважность импульса и др.) с указанными 

эксплуатационными параметрами [7]: 
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где  - коэффициента перекрытия лунок, I – сила тока, U – напряжение, 

подаваемое на электроды,   - коэффициента полезного использования 

энергии импульса,  – длительность импульсов, с – удельная 

теплоемкость материала,  - плотность материала, Тпл – температура 

плавления материала, Hmax – макроотклонения поверхности, Umax – 

максимальное напряжение при обработке, Umin – минимальное 

напряжение при обработке, Ни – микротвердость исходного материала, 

Аи – энергия импульса, Пд–коэффициент фазовых превращений 

Палатника материала детали, Пи– коэффициент фазовых превращений 

Палатника материала инструмента, B  – временное сопротивление 

разрушению, 
а  – действующее значение амплитудного напряжения 

на поверхности трения, t – параметр фрикционной усталости при 

упругом контакте,   – коэффициент после электроэрозионной 

обработки, который будет определен в ходе экспериментальных 

исследований. 

 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

В ходе проведенных теоретических исследований были получены 

функциональные зависимости эксплуатационных показателей 

(усталостной прочности и износостойкости) от режимов 

электроэрозионной обработки. Усталостная прочность зависит от силы 

тока, напряжения, подаваемого на электроды и длительности 

импульсов. Износостойкость также зависит от режимов обработки и от 

физико-механических свойств материалов заготовки. Так как, при 

различных вариациях значений сил тока, напряжения и длительности 

импульса можно получить одно и то же значение эксплуатационных 

показателей следует провести экспериментальных исследования для 

обеспечения усталостной прочности и износостойкости путем 

отыскания оптимальных режимов электроэрозионной обработки. 
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