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Введение. Распространенными способами получения требуемой шероховато-

 сти поверхности валков, в частности при производстве автолиста являются 
насечка дробью   и электроэрозионное текстурирование. Насечка дробью ис-
пользуется  преимущественно при отделке кото холоднокатаной полосы, из -

      рой изготавливаются не кузовные лицевые  детали автомобилей, а электро-

эрозионное текстурирование для отделки полосы, являющейся основной при 

изготовлении лицевых деталей [1–6]. 

Шероховатость холоднокатаной поверхности  полосы обычно устанавли-

вается  в соответствии  с запросами потребителей . Требуемые параметры ше-
       роховатости соот поверхности полосы реализуются за счет формирования -

      ветствующей шероховатости поверхности рабочей  прокатных валков  и
репродукции ее на полосе  в процессе дрессировки [7–11].  

      В настоящей  работе выполнено теоретическое исследование процесса 
электроэрозионного  текстурирования прокатных валков, позволяющее уста-
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новить количественную взаимосвязь между параметрами шероховатости тек-

стурированной поверхности конструктивными элементами,   установки, режи-

мами текстурирования энергоемкостью  и  процесса. 
Площадь, подвергнутая эрозии от единичного разряда , определяется со-

отношением 
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где D — диаметр текстурируемой поверхности; nв —   число оборотов валка;  
S k — подача    на один оборот валка; 1 — количество   станций одновременно
участвующих  в текстурировании поверхности валков; k2 —   количество рядов
электродов  в одной станции; k3  — количество     -электродов в одном ряду стан
ций; f — частота элек образования  и разрывов дугового разряда на каждом -

троде за  единицу времени,
1

f 
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; τ — время   действия дугового разряда. 

Радиус кратера сферической формы, который выплавляется под действи-

ем каждого разряда определиться следующим образом: 
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    Анализ текстуры сформированной шероховатости,  электроэрозионным 

методом (рис. 1) показывает, что углубления примыкают друг  к другу, с пе-
рекрытием на 1/3r. 

 

 

     

а     б 

Рис. 1. Формирование шероховатости при одном числе прохода (а), при двух проходах (б) 

 

 

Поскольку неровностей шаг  при таком расположении неровностей Sm=2r, 

то частотный параметр   равен, см–1
: 
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      Полученное выражение справедливо при максимально возможном рав-

номерном распределении микрократеров по поверхности валка, которое воз-
можно только при 1 проходе. В реальности процесс электроэрозионного тек-

    стурирования является эргодичным [10]. Вводя  в уравнение (3) функцию 

вида 
nn

n
/1

   для учета    -эргодичности процесса, запишем окончательную зави

симость для расчета частотного параметра  в виде 
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где ξ — показатель эргодичности процесса; n — число проходов станции по 

поверхности валка при текстурировании. 

Показатель определяющий эргодичности,  вид зависит функции,  от кон-

     структивных параметров установки электроэрозионного   текстурирования и
      точности ее настройки. Применительно  к установке компании “Sarclad-

Herkules” ξ = 1,02. 

 
 

 
 

Рис. 2. Пример расчета в программе Mathcad 

 
 

Результаты  и их обсуждение. Полученные данные  позволяют судить  

о том, что формирование плотности пиков микронеровностей на обрабатыва-
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 емой электроэрозионном поверхности при  способе происходит более четко 
при числе проходов 2. Дальнейшее увеличение числа проходов приводит  к
незначительному увеличению плотности насечки. 

 
Заключение. Выполненные установить   исследования позволяют  взаимо-

связь между  конструктивными параметрами ЭРТ (количество станций коли, -

чество электродов), режимами (ток, напряжение) и параметрами (частотными 
и высотными) шероховатости. Это позволяет назначать режимы текстуриро-
вания поверхности потребителей, в с соответствии  требованиями , с сокраще-

        нием пробных настроек. Полученные результаты  могут  быть полезны для 
дальнейших в разработок  области получения микрогеометрии на поверхно-
сти прокатных валков. 
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