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Электролитно-плазменная полировка (ЭПП) – это высокопроизводительная и экологически чистая технология, во многом лишенная недостатков, присущих традиционной электрохимической полировке в высококонцентрированных растворах кислот. Наряду с высокой производительностью, электролитно-плазменная технология имеет лучшие технические характеристики и высокое качество обработанной поверхности: скорость обработки изделия, класс чистоты поверхности, отсутствие внедрения частичек абразива, обезжиривание поверхности [1]. Полировка металлических изделий применяется не только для придания им декоративного блеска. После полировки улучшаются их эксплуатационные характеристики, такие как долговечность, надежность, гигиеничность и т. д. [2].

Работа посвящена выбору в ходе эксперимента оптимальных режимов полировки нержавеющей стали в электролите на основе сульфата аммония.

Эффективность полировки рассчитывалась как процент изменения шероховатости при полировке относительно начальной на каждый миллиграмм убыли массы при обработке. Электролитно-плазменную полировку изучают многие исследователи [3], [4]. Но выявление истинных закономерностей этого процесса связано с существенными трудностями. При различных режимах полировки различна скорость убыли массы, а сравнивать режимы между собой при несовпадении убыли массы недопустимо. Поэтому в работе была сделана попытка уйти от ориентации на время акта полировки и определять эффективность полировки на базе фундаментального параметра – количества электричества. Измеряя количество электричества, пропущенное через систему, и приводя его к одинаковому значению, мы достигли воспроизводимости данных и смогли оценить эффективность полировки при сохранении одинаковой убыли массы в каждом эксперименте.
Выводы: для ЭПП нержавеющей стали марки Х18Н10Т рекомендуется

-электролит 4масс% сульфата аммония

-температура электролита 70 °С, причем с увеличением начальной шероховатости оптимальная температура электролита снижается до 50 °С.
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