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Как известно поверхностный слой оказывает существенное влияние на работоспособность 

изделий, в результате чего одной из современных мировых тенденцией, особенно в 

машиностроении, является разработка методов повышения износостойкости поверхностных 

слоев ответственных деталей, работающих в условиях трибомеханического и 

трибохимического воздействия. 

Проводимые в Белорусско-Российском университете исследования показали, что одним из 

перспективных методов повышения износостойкости поверхностей изделий из металлов и их 

сплавов является обработка электрическим разрядом в среде остаточных атмосферных газов 

[1]. 

В результате исследовательских работ на инструментальных сталях, проводимых в рамках 

Государственной программы научных исследований Республики Беларусь «Физическое 

материаловедение, новые материалы и технологии», удалось установить, что обработка 

изделий из инструментальных сталей, тлеющим разрядом сопровождается структурными и 

фазовыми изменениям в поверхностных слоях изделия, что приводит к повышению 

поверхностной твердости и износостойкости. 

В частности, на основании результатов металлографических, рентгеноструктурных и 

дюрометрических исследований установлено, что обработка углеродистых (У8 и У10А), 

легированных (Х12 и 9ХС) и быстрорежущих (Р6М5 и Р9) инструментальных сталей приводит 

к измельчению карбидных включений, снижению степени искажений кристаллической 

решетки матричной фазы (α-Fe), уменьшению остаточного аустенита за счет полиморфного 

превращения γ–Fe  α–Fe в поверхностном слое на глубине до 100 мкм, что приводит к 

приращению твердости на 16 – 30 % [2] 

       
Рис. 1 Структура стали У8: а – до обработки; б – после обработки 

 

 
Рис. 2 Фрагменты дифрактограмм стали У8: а – до обработки; б – после обработки 
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Рис. 3 Структура стали Х12: а – до обработки; б – после обработки 

 

 
Рис. 4 Фрагменты дифрактограмм стали Х12: а – до обработки; б – после обработки 

 

       
Рис. 5 Структура стали Р6М5: а – до обработки; б – после обработки 

 

 
Рис. 6 Фрагменты дифрактограмм стали Р6М5: а – до обработки; б – после обработки 
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