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СОВЕТ
ЭКОНОМИЧЕСКОЙ
взд И мопомощи

С Т А Н Д А Р Т  С Э В

УСТА Н О ВКИ  Д Л Я  Л О К А Л ЬН О ГО  
Э Л ЕК ТРО И С К Р О В О ГО  

Н А Н ЕСЕН И Я ПОКРЫ ТИИ  
И З М ЕТА Л Л О В И СП Л А ВО В

О бщ ие технические условия

СТ СЭВ 4841—84

Группа Г48

Настоящий стандарт СЭВ распространяется на установки для 
локального электроискрового нанесения покрытий из металлов и 
сплавов па токопроводящие материалы (далее — установки).

1. КЛАССИФИКАЦИЯ

1.1. По виду образования рабочего промежутка установки клас­
сифицируются на:

1) установки с постоянным регулируемым рабочим промежут­
ком (в дальнейшем — установки с регулятором);

2) установки без постоянного рабочего промежутка, образо­
ванного путем вибрации обрабатывающего электрода (далее — ви­
брационные установки).

2. ТЕРМИНЫ И ОПРЕДЕЛЕНИЯ

Термин Определение

1. Электроискровое нанесение 
покрытий

2. Установка для локального 
нанесения покрытий

3. Обрабатывающий электрод

Процесс изменения физико-химических 
свойств металлических поверхностей поц 
воздействием импульсных искровых разря­
дов, сопровождаемых отделением от обра­
батывающего электрода (анода) материаль­
ных частиц, которые переходят на поверх­
ность обрабатываемой детали (катоц)

Устройство, которое состоит из генерато­
ра электрических импульсов, кинематической 
системы, передвигающей электроды, и из 
регулятора процесса

Электрод, при помощи которого о:ущест- 
вляется формирование пскрытия на заготов­
ке

Утвержден Постоянной Комиссией по сотрудничеству 
в области стандартизации 
Варшава, декабрь 1984 г.

сертификаты на профиль

https://meganorm.ru/Index/15/15222.htm
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Термин Определение

4. Обрабатываемая деталь Электрод-заготовка на которую наносится 
покрытие

5 Рабочий промежуток Расстояние между обрабатывающим элек­
тродом и обрабатываемой деталью

6, Регулятор процесса нанесения 
покрытий

Устройство, автоматически поддерживаю­
щее оптимальный рабочий промежуток

7. Генератор электрических им­
пульсов

Совокупность электрических элементов, 
авоей работой обеспечивающих появление 
электрнческих импульсов в рабочем проме­
жутке, способных переносить материал с 
одного электрода на другой

8. Напряжение холостого хода Напряжение на электродах при токе на­
грузки, равном нулю

9. Длительность электрического 
импульса

Продолжительность импульса напряже­
ния, подаваемого на рабочий промежуток

10. Энергия импульса Энергия, выделяющаяся в течение импуль­
са в рабочем промежутке

11. Коэффициент заполнения Отношение длительности импульса к дли­
тельности периода

12. Частота следования импуль­
сов

Число импульсов в секунду

13. Ток короткого замыкания Ток, проходящий через эле«строды при 
контакте их яовеохностей

3. О СН О ВН Ы Е П АРАМ ЕТРЫ

Основные электрические, механические и технологические па­
раметры установки должны соответствовать указанным в таблице.

Значение параметра для установок

Наименование параметра
с регулятором вибрационных

1. Напряжение холостого хода,У, 
не более

453 100

2 Длительтесть электрического 
импульса, (is, не более

50

3. Ток короткого замыкания, А, не 
более

50 100



Значен1,е параметра для установок

Наименование параметра
с регул!*тоРом вибрационныт

4 Коэффициент заполнения, не бо 
лее

о ; —

5 Ча:тота следования импульсов, 
kHz, не более

40°

6 Номинальное напряжение пита­
ния, V

220/380
трехф33ное

220/380
однофазное

или
трехфазное

7 Частота питающею напряжения 
Hz

От 50 до 60

8 Частота вибрации, kHz, не ботее 
^ Скорость перемещения раЪоче о 

стола, mm/s, свыше 
10 Число оборотов обрабатыва­

ющего электрода, mm—1, свы-

Ш Отклонение от перпендику ляр 
нести оси обрабатывающего 
электрода относительно рабоче 
го стола на длине 100 mm, mm, 
не ботее

12 Радиальное биетие обрабаты 
вающего электрода, mm, не бо­
лее

13 Толщина нанесенного покрытия 
pirn, не менее

14 Шер эхо в а то сть нанесенного пок­
рытия Rz, не ботее

15 Диаметр обрабатывающего 
электрода, mm

1э Производительность нанесения 
покрытия mm2/s, свыше

4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

4 1. Установки должны быть сконструйРованы с учетом требо­
ваний СТ СЭВ 580—77, СТ СЭВ 538^ 77 и СТ СЭВ 539—77.

4.2. Должна быть обеспечена безопабность работы установки 
при колебаниях напряжения в сети питан0я ±Ю%.

4.3. Установки должны быть работосйос°бньшн ПРИ соблюде­
ний следующих климатических условий:

1) температуре воздуха — от 10 до 40°£>

1,0
о','1 --*

603 —

О,05 —

о 05 —

4.3 5,0

1*.Б 50

От 0,5 А° 2.° От 1 до 5

0,5
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2) относительной влажности — от 45 до 80%;
3) атмосферном давлении— от 86 до 106 кРа;
4) температуре воздуха 10°С и относительной влажности 80%,
4.4. Уровень звукового давления работающих установок не дол- 

жен превышать 80 dB.
4.5. Степень защиты установок должна быть не хуже IP20 сог­

ласно СТ СЭВ 778—77.
4.6. Средняя наработка на отказ должна быть не менее 400 h.
4.7. Допустимый уровень радиопомех от установок в диапазоне 

частот от 0,15 до 30 MHz не должен превышать значений, указан­
ных на черт. 1.

dBi/avl
W m V

11
*

1

1 1 X Л 1Ш _____1, 1 I in JLLJ3____ 1__ !
0,15 0,5 6 30МН2

Черт. 1

4.8. Т р е б о в а н и я  по т е х н и к е  б е з о п а с н о с т и
4.8.1. При напряжениях холостого хода с пиковыми значения­

ми до 100 V у рабочего места должен быть предупредительный 
щит со знаком «молния» красного цвета и текстом: «Внимание! 
При включенном генераторе обрабатываемая деталь и обрабатыва­
ющий электрод находятся под напряжением!».

4.8.2. При напряжении холостого хода с пиковым значением 
свыше 100 V вокруг обрабатывающего электрода и обрабатывае­
мой детали необходимо предусмотреть защиту, исключающую слу­
чайное соприкосновение с токопроводящими частями.

4.8.3. На дверцах и крышках, закрывающих доступ к частям 
установки, находящимся под опасным напряжением, должна быть 
нанесена предупреждающая надпись: «Перед открыванием отклю­
чить сеть!».
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5. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

5.1. Испытания проводят при климатических условиях, указан­
ных в п. 4.3.

5.2. Измерительные приборы, применяемые при испытаниях, 
должны иметь класс точности не ниже 1,0.

5.3. Измерение основных параметров электрических импульсов 
проводится по СТ СЭВ 1075—78.

5.4. Число оборотов обрабатывающего электрода определяют 
при помощи измерителя оборотов или тахогенератора.

5.5. Отклонение от перпендикулярности оси обрабатывающего 
электрода относительно плоскости рабочего стола установки дол­
жно определяться при помощи индикатора часового типа в соот­
ветствии с черт. 2. Разница между показаниями индикатора, полу­
ченная в точках а, Ь, с и d , не должна превышать 0,05 mm.

5.6. Радиальное биение обрабатывающего электрода должно 
определяться в соответствии с черт. 3 при помощи индикатора ча­
сового типа. Разница между показателями индикатора, полученная 
в точках а и bt не должна превышать 0,05 mm.

5.7. Толщину покрытия измеряют при помощи индикатора ча­
сового типа или профилографа в соответствии с черт. 4. На участ-
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ке обрабатываемой детали длиной 1 mm измеряют с помощью про­
филографа покрытую и непокрытую поверхности, фиксируют де­
сять наиболее высоких точек, определяют среднее арифметическое 
каждых из десяти измерений. Толщина покрытия определяется как 
разница между средними арифметическими значениями измерений 
покрытой и непокрытой поверхности.

Толщ ина покрыт ия

Относительный 
Профиль Покрытая

поОгохность

Непокрытая
пздерхность

От носит ельный 
проф иль

Черт. 4

5.8. Шероховатость нанесенного покрытия определяют по 
СТ СЭВ 638—77 при помощи профилографа-профилометра.

5.9. Производительность нанесения покрытия определяют как 
отношение площади, на которую нанесено покрытие в квадратных 
миллиметрах, ко времени, за которое нанесено это покрытие, в 
секундах.
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5.10. Испытание заземления и защитных устройств проводят по 
СТ СЭВ 539—77.

5.11. Проверку степени защиты проводят по СТ СЭВ 778—77.
5.12. Проверку уровня звукового давления проводят по 

СТ СЭВ 1412—78.
5.13. Проверку уровня радиопомех проводят по СТ СЭВ 784—77.
5.14. Испытание на соответствие требованиям п. 4.8.1 проводят 

визуально.
5.15. Испытание на соответствие требованиям п. 4.8.2 проводят 

путем выключения рабочей цепи или открывания защитных при­
способлений для проверки правильности работы устройств автома­
тического отключения напряжения.

5.16. Надежность установки определяют путем применения сис­
темы сбора эксплуатационной информации по СТ СЭВ 879—77.

К о н е ц
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И Н Ф О Р М А Ц И О Н Н Ы Е Д А Н Н Ы Е

1 Автор — делегация НРБ в Постоянной Комиссии по сотрудничеству в
области радиотехнической и электронной промышленности.

2. Тема 18.640.02—80.
3. Стандарт СЭВ утвержден на 56-м заседании ПКС.
4. Сроки начала применения стандарта СЭВ:

Страны—члены СЭВ

Сроки начала пр^*енения стандарта СЭВ

в договорно-правовых отно* 
шенкях но экономическому 

н научно-техническому 
сотрудничеству

в народном 
хозяйстве

НРБ Июль 1986 г. Июкь 1986г

ВНР — —

СРВ

Июль 1987 г.ГДР Июль 1987 г

Республика Куба

МНР

ПНР —

СРР -

СССР Январь 1987 г. Январь 1987 г.

ЧССР — —

5. Срок проверки— 1992 г.
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