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Шляхи зниження перекісних навантажень – це переважно різноманітні
консервативні методи (підвищення точності установки рейок, коліс, знижен-
ня сил опору переміщенню), а також упровадження активних систем керу-
вання рухом, що забезпечують синхронізацію руху опор, чи, в більш загаль-
ному випадку, незмінність геометрії крану.
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Большинство поликристаллических сверхтвердых материалов (ПСТМ),
используемых для изготовления лезвийных инструментов, являются провод-
никами электрического тока благодаря наличию в их составе металлических
включений (металлической фазы). Установлено, что наилучшие результаты с
точки зрения выходных (и особенно качественных) показателей обработки
обеспечиваются в случае использования методологии выборочной предпоч-
тительной целесообразной последовательности реализации потенциала раз-
личных процессов формообразования лезвийных инструментов из ПСТМ. К
этим процессам в первую очередь следует отнести электроэрозионную обра-
ботку (ЭЭО) профилированным и непрофилированным электродами – инст-
рументами (ЭИ), а также алмазное шлифование с электрохимической и элек-
троискровой правкой токопроводящих кругов [1]. Важность такого подхода
приобретает особое значение в случае использования заготовок ПСТМ боль-
ших размеров (когда требуется их предварительный раскрой), а также при
необходимости получения сложного профиля.

В данной работе рассмотрены некоторые особенности ЭЭО ПСТМ на
основе алмаза непрофилированным ЭИ. Как известно, основное отличие ме-
ханизма удаления припуска при обработке гетерогенных (какими являются
ПСТМ) от гомогенных материалов связано с наличием алмазных зерен, яв-
ляющихся диэлектриками, между которыми, как правило, находится некото-
рое количество металлической связки, наличие которой и делает его электро-
проводным. Схема удаления ПСТМ непрофилированным ЭИ (проволокой)
представлена на рисунке.
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Рис. Схема удаления припуска с ПСТМ непрофилированным ЭИ:
1 - проволочный электрод-инструмент; 2 - алмазные зерна;

3 - токопроводящая связка;4 - генератор электрических импульсов.

Ширина реза при этом определяется по выражению [2]:

2 2B d l     ,

где B -ширина прорезаемого паза; d -диаметр проволочного ЭИ;  -
величина межэлектродного промежутка; l -глубина лунок от электроэрози-
онных разрядов.

Установлено, что в силу наличия так называемого «краевого» эффекта
режущие кромки представляют собой наиболее уязвимую часть рабочей по-
верхности лезвийных инструментов из ПСТМ. Как и при обработке других
рабочих поверхностей инструментов, качество кромок является функцией
многих параметров. Однако их влияние в данном случае проявляется более
интенсивно.

Можно предположить, что условия, способствующие увеличению про-
изводительности ЭЭО, будут одновременно обеспечивать снижение качества
режущих кромок. Производительность ЭЭО ПСТМ во многом обусловлена
составом и свойствами компонентов, составляющих структуру самого поли-
кристалла. Основными из них считаются процентное содержание металличе-
ской связки в их составе и размер зерен исходного микропорошка сверхтвер-
дого материала.

Важна роль и технологической среды. Так при ЭЭО в воде возрастают
потери энергии в канале разряда [3] и, как следствие этого, при одинаковой
величине энергии импульсов уменьшаются размеры лунок при одновремен-
ном росте межэлектродного промежутка. С другой стороны, при разряде в
воде в отличие от электрического разряда в жидких углеводах практически
отсутствует обратная полуволна тока и минимально возможное значение то-
коограничивающего сопротивления в зарядной цепи может быть меньше.
Следовательно, при ЭЭО в воде реализуемая мощность ГИ больше, чем для
керосина.
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В воде отсутствуют твердые продукты разложения, свойственные ЭЭО в
жидких углеводах, а также ускоряется выведение продуктов путем струйной
подачи воды в зону. Этим можно объяснить стабильность процесса при об-
работке большинства материалов, и, в конечном счете, более высокую произ-
водительность ЭЭО в воде.

Кроме этого вода является более приемлемой рабочей жидкостью с точ-
ки зрения пожарной безопасности и меньшей стоимости.
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Большое многообразие металлорежущего оборудования предлагаемого
на рынке выдвигает требование оптимального учета различных факторов при
его выборе на стадии технической подготовки производства, особенно для
производства изделий с относительно недолгим жизненным циклом. Одним
из таких факторов является вспомогательное время выполнения технологи-
ческих операций, которое для различных объектов производства и различных
групп оборудования может варьироваться в очень широких пределах, что в
свою очередь влияет на гибкость технологической системы и, в конечном
итоге,  на технологическую себестоимость выпускаемых изделий.

В [1] предлагается коэффициент номенклатурной гибкости  ГТ.Н, кото-
рый отображает возможность единицы основного технологического обору-
дования перестраиваться на производство других изделий:
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где tmj – время, затрачиваемое на производство изделий j – го наимено-
вания;

tij – время, затрачиваемое на переналадку системы выпускающей изде-
лия  i – го наименования, при переходе к выпуску изделий j – го наименова-
ния;


