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Изменение первых двух пунктов обязательно вызовет изменение за-

даваемых параметров режима обработки. Как следствие, для каждого кон-

кретного случая необходимо выбирать наиболее подходящую силу тока, 

длительность импульса и паузы.  
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Приведены результаты исследования влияния состава раствора 

электролита на величину съема металла и относительного сглаживания 

шероховатости поверхности при электроимпульсном полировании корро-

зионностойкой стали 20Х13. Показано, что в зависимости от поставлен-

ных задач процессом съема металла с обеспечением заданного качества 

поверхности можно управлять путем выбора соответствующего соста-

ва раствора электролита.   
 

В условиях электроимпульсного полирования (ЭИП) наблюдается 

тесная корреляция характера анодных процессов с электрохимическим по-

ведением обрабатываемого металла (сплава), анионным составом и вели-

чиной pH водного раствора электролита и величиной рабочего напряже-

ния. При этом химический состав и pH раствора оказывают решающее 

влияние на характер анодных процессов, ход процесса анодного растворе-

ния металла или компонентов сплава и в значительной мере определяют 

величину съема металла, производительность обработки и качество по-

верхности [1].    

В настоящее время в промышленности в качестве электролита для 

ЭИП широко используются однокомпонентные водные растворы. Двух- и 

трехкомпонентные растворы применяются значительно реже в связи со 
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сложностью корректировки их химического состава вследствие неравно-

мерной выработки отдельных компонентов растворов. Их использование 

целесообразно только в случаях, когда введение добавок в основной состав 

раствора позволяет выровнять скорости растворения основных компонен-

тов сплава, снять диффузионные ограничения в поверхностных солевых, 

оксидных и гидроксидных адсорбционно-фазовых пленках и существенно 

повысить величину съема металла и качество обработки.  

Примером оправданного применения двухкомпонентного раствора для 

ЭИП деталей из коррозионностойких сталей может служить обработка в вод-

ном растворе сульфата аммония с добавкой лимонной кислоты в количестве 

0,5–3,0 масс.% [2]. Наряду с увеличением удельного съема металла в 2,5–5,6 

раз (рис. 1) обеспечивается повышение скорости сглаживания шероховатости 

поверхности (рис. 2) и выравнивание скоростей растворения основных струк-

турных составляющих коррозионностойких сталей [3]. В результате, повы-

шается производительность обработки за счет сокращения продолжительно-

сти ЭИП и качество поверхности деталей.  
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Концентрация сульфата аммония, масс.%:  

1 – 2; 2 – 3; 3 – 3,5; 4 – 4; 5 – 6; 6 – 10  

Рис. 1. Зависимость удельного съема металла от концентрации  

лимонной кислоты в водном растворе сульфата аммония  

(сталь 20Х13; U=310 В; Тэл=70 °С)  
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Концентрация лимонной кислоты, масс.%: 1 – 0; 2 – 0,5 

Рис. 2. Влияние  концентрации лимонной кислоты в 5%-ном водном  

растворе сульфата аммония на относительное сглаживание шероховатости  

поверхности при ЭИП стали 20Х13 (U=300 В; Тэл=70 °C; Ra
нач

 1,3 мкм) 
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На практике в ряде случаев, например, при ЭИП прецизионных дета-

лей для обеспечения заданной точности обработки требуется снижать ве-

личину съема металла с поверхности, не ухудшая ее качества. Достичь это-

го можно, в частности, за счет выбора состава раствора электролита. Так, 

удельный съем металла можно снизить в 3,1–4,1 раза по сравнению с обра-

боткой в 4%-ном растворе сульфата аммония при ЭИП коррозионностой-

кой стали 20Х13 в водном растворе, содержащем 2–18 масс.% одно- или 

двух-, или трехзамещенного лимоннокислого аммония или их смесь [4]. 

При этом относительное сглаживание шероховатости поверхности за 3 

мин обработки составляет не менее 40–42%, что соответствует обработке в 

5%-ном растворе сульфата аммония (см. рис. 2).  

Таким образом, основной предпосылкой при выборе состава раствора 

электролита для ЭИП коррозионностойких сталей является возможность 

анодного растворения в нем всех компонентов сплава. При этом для дости-

жения высокого качества поверхности (низкой шероховатости и максималь-

ной отражательной способности) и повышенной коррозионной стойкости не-

обходимо обеспечить равномерность растворения основных компонентов 

сплава и примерное равенство скоростей образования и растворения поверх-

ностных солевых, оксидных и гидроксидных адсорбционно-фазовых пленок 

[1]. При выборе концентрации компонентов раствора необходимо учитывать 

физико-механические свойства и величину pH приготовленного раствора. 

Концентрации компонентов в растворе должны обеспечивать, с одной сторо-

ны, устойчивое протекание процесса ЭИП, а с другой стороны, равномер-

ность растворения основных структурных составляющих сплава и отсутствие 

визуально наблюдаемых поверхностных пленок. Следует отметить, что ком-

поненты раствора электролита, включая добавки в основной состав раствора, 

должны быть термически устойчивыми [3].  
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