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Результаты предшествующих исследований [1] показали, что устра- 

нить или, по крайней мере, снизить явление перекатывания абразивных ча- 
стиц в зоне обработки при распиливании хрупких материалов с примене- 
нием свободного абразива можно путем электроэрозионной обработки ис- 
ходной (гладкой) поверхности инструмента (проволочного либо ленточно- 
го). В этом случае образующиеся на поверхности лунки выполняют роль 
конструктивных элементов, препятствующих перекатыванию абразивных 
частиц в зоне обработки, что способствует повышению режущей способ- 
ности инструмента. Данная работа посвящена получению эксперименталь- 
ных данных, отражающих влияние электроэрозионного модифицирования 
рабочей поверхности штрипсы на ее режущую способность. 

В качестве испытуемой штрипсы использовалась полоса из стали У8А 
толщиной 0,3, шириной 8 и длиной 110 мм. Электроэрозионное модифи- 
цирование рабочей кромки штрипсы осуществлялось следующим образом 
(рис. 1). 

 

Рис. 1. Схема электроэрозионного модифицирования поверхности штрипсы 

Рамка 1 с закрепленной на ней штрипсой 2 устанавливалась на осно- 
вании 4, выполненном из диэлектрического материала (дерева), вертикаль- 
но таким образом, чтобы ее рабочая кромка располагалась сверху и была 
параллельна горизонтали. Электродом-инструментом служила тонкая 
толщиной 0,3 мм стальная пластина 3, которой вручную сообщались коле- 
бания с частотой f, направленные перпендикулярно обрабатываемой по- 
верхности штрипсы. Электрод-инструмент и штрипса подключены к элек- 
трической цепи, состоящей из источника питания постоянного тока ИП, 
накопительного конденсатора C и токоограничивающего резистора R. В 
процессе сближения поверхности электрода-инструмента с обрабатывае- 
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мой поверхностью штрипсы на расстоянии, соответствующему минималь- 
ному межэлектродному промежутку (МЭП), между ними протекает элек- 
трический разряд, вызывающий электрическую эрозию поверхности 
штрипсы. Использовалась прямая полярность, при которой анодом явля- 
лась штрипса, диэлектрическая жидкость не применялась. Модифицирова- 
ние поверхности штрипсы осуществлялось при двух значениях напряже- 
ния на накопительном конденсаторе (U = 30 и 75 В) при его емкости 
C = 350 мкФ. Постоянным оставался шаг между лунками, равный 1 мм. 

Режущая способность штрипсы оценивалась по значению интенсив- 
ности распиливания ею образцов из хрупких неметаллических материалов. 
Интенсивность распиливания i определялась отношением площади распи- 
ленной поверхности образца F ко времени выполнения операции t 

(мм
2
/мин). 
На рис. 2 представлены значения интенсивности распиливания образ- 

цов (io) штрипсой в исходном состоянии рабочей поверхности и интенсив- 
ности их распиливания (iм) после ее электроэрозионного модифицирова- 
ния, проведенного при различных значениях напряжения U на накопи- 
тельном конденсаторе. 

 

Рис. 2. Значения интенсивности распиливания образцов штрипсой 

На основе анализа полученных экспериментальных данных установ- 
лено, что применение электроэрозионного модифицирования поверхности 
штрипсы позволяет по сравнению со штрипсой в исходном состоянии по- 
высить интенсивность распиливания образцов из всех исследуемых мате- 
риалов. При этом с повышением их твердости интенсивность распилива- 
ния снижается. С увеличением энергии электрического разряда за счет по- 
вышения напряжения накопительного конденсатора U интенсивность рас- 
пиливания штрипсой с модифицированной поверхностью во всех случаях 
вырастает. 
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