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Производство газотурбинных двигателей (ГТД) требует внедрения новых материалов 

отечественного производства, которые имеют повышенные жаропрочные, коррозионностойкие 

и физико-механические свойства, являются по стоимости значительно ниже зарубежных 

аналогов. Однако внедрение таких материалов осложняется отсутствием исследований в 

области их обрабатываемости резанием.  

Качественные ёлочные пазы можно получить различными методами лезвийной, 

электрохимической (ЭХО) и электроэрозионной обработки (ЭЭО). Среди лезвийных методов 

обработки замковых пазов наибольшее распространение получил метод протягивания. Очень  

часто  операции  протягивания  являются  узким  местом  при  производстве  ГТД  из-за  весьма 

низкой  стойкости  протяжек,  недостаточной  производительности,  неудовлетворительного  

качества протянутой поверхности, особенно при освоении производства деталей из новых 

труднообрабатываемых материалов. Именно поэтому в настоящее время актуален вопрос 

поиска альтернативных методов обработки. Проведенные исследования показали, что на 

сегодняшний день в изготовлении ёлочных пазов активно применяется фрезерование 

инструментом, повторяющим форму паза.  

Помимо лезвийных методов обработки известен опыт формирования пазов в дисках по 

схеме электроэрозионного прошивания. Однако на поверхности заготовки могут 

образовываться трещины, вызванные действием растягивающих напряжений, достаточно 

трудно обеспечить заданную шероховатость поверхности.  

 ЭЭО – это один из видов электрофизической обработки посредством электрической 

эрозии. Этот вид обработки подразумевает управляемое разрушение металла заготовки под 

действием искровых разрядов, образующихся в результате пропускания импульсного тока 

частотой до сотен килогерц между проволочным электродом и заготовкой.  

Проведенные исследования выявили ряд преимуществ проволочной ЭЭО перед другими 

методами, среди которых капитальные, эксплуатационные расходы, обеспечение параметров 

точности и шероховатости поверхности. В ходе проделанной работы получена зависимость 

параметров Ra и Rmax от количества переходов на электроэрозионном станке CUT300Sp. 

Исследования проводились на образцах, изготовленных из никелевого сплава ЭП517-Ш и ВТ8 

толщиной 30мм, число переходов – 5. На рис.1 приведен график этой зависимости, на котором 

отчетливо видно, что значительное снижение шероховатости происходит после второго и 

четвертого проходов. Стоит отметить, что материал не оказывает большого влияния на 

изменение параметра Ra.  

Аналогичным образом выглядят кривые распределения параметра Rmax, показанные на 

рис.2. Кривая зависимости никелевого сплава имеет более плавный вид, прослеживается 

постепенное снижение Rmax с увеличением числа проходов, однако результат как в случае 

обработки ЭП517-Ш, так и ВТ8 практически одинаков. Помимо всего стоит обратить внимание 

на то, что с точки зрения изменения шероховатости не имеет смысла выполнять переходы 3 и 5. 
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Рис. 1. Зависимость параметра шероховатости Ra от числа проходов 

 
Рис. 2. Зависимость параметра шероховатости Rmax от числа проходов 

На сегодняшний день нет определенных рекомендаций по выбору режимов обработки 

пазов методом ЭЭО в дисках из никелевых сплавов для достижения необходимых параметров 

шероховатости. Потому тема является актуальной и имеет прямое практическое применение в 

области газотурбостроения. 
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