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EED jarayoni har ganday tok o‘tkazuvchi materialning elektrodlar orasidagi qisqa
muddatli elektr razryadlarining mahalliy ta’siri natijasida yemirilishidan iborat. Razryad
zonasida yuqori haroratlar ta’sirida metall qiziydi, suyuqlanadi va qisman bug‘lanadi. Razryad
zonasidagi yuqori harorat suyuq muhitda impulsli kuchlanish ta’sirida hosil bo‘ladi, bu
kuchlanish elektrodlar bilan gattiq qotishma donalari orasidagi oraligni to‘ldiradi, bu oraliq
elektrodlararo bo‘shliq yoki elektrodlararo farq deb ataladi. Elektrodlarga kuchlanish manbai
ulanganda elektrodlar va granulalar orasida elektr toki o‘ta boshlaydi va elektr maydon paydo
bo‘ladi, uning kuchlanganligi elektrodlar va granulalarning yaqin joylashgan nuqtalari orasida
eng katta giymatga erishadi. Eng katta kuchlanish zonasida elektr maydon ta’sirida ish
muhitining ionlanishi sodir bo‘lib, o‘tkazuvchanligi yuqori bo‘lgan kanal hosil bo‘ladi, ya’'ni ish
mubhitining elektr mustahkamligi buziladi va elektr o‘tkazuvchanligi yuqori bo‘lgan kanal paydo
bo‘ladi.

Elektroerozion dispersiyalash jarayonining fizik mohiyati shundan iboratki, tok impulsi
ta’sirida razryad kanali hududida hosil bo‘ladigan yuqori harorat va bosim suyuq hamda
bug‘simon fazadagi materialni razryad zonasidan ishchi muhitga chigaradi. Bunda material
zarralarga ajralib, sovish orqali mustahkam kukun zarrachalarini hosil giladi. Har bir impulsli
razryad natijasida elektrod yuzasida mikro o‘lchamdagi chuqurchalar yuzaga keladi, bu esa
materialning asta-sekin parchalanishiga va zarracha shaklida ajralishiga olib keladi.

Jarayon har bir impulsdan so‘ng qisqa muddatli deionizatsiya bosqichi bilan yakunlanadi,
bunda ishchi muhit zaryadlardan tozalanadi va keyingi razryad uchun elektr mustahkamlik
tiklanadi. Impulslar generator orqali davriy ravishda uzatilganda, har bir yangi razryad
elektrodlar orasidagi eng kichik masofaga ega nuqtada hosil bo‘ladi va bu jarayon doimiy
ravishda takrorlanadi.

1.  Elektrodlar orasidagi masofada ajralib chiggan impuls energiyasi
E= [, Unlmdr
(1.1

Bu yerda:

U - elektrodlar orasidagi kuchlanishi;

[ - elektrodlar orasidagi tok kuchi;

r
- impuls davomiyligi.

Manba ma’lumotlariga ko‘ra, eroziya mahsulotlari chuqurchadan suyuq va bug‘simon
holatda, shuningdek, mo‘rt parchalanish natijasida chiqariladi. Bunda, energiya va impuls
davomiyligi ortishi bilan chuqurchadan suyuq fazada chiqariladigan metall miqdori ko‘payadi,
bug’ fazasidan hosil bo‘lgan karbid zarrachalari esa birlashib, noto‘g'ri geometrik shakldagi
yirik zarrachalarni shakllantiradi .
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1.1-rasm. Elektroerozion dispergirlash jarayonining sxemasi

Tavsiflangan jarayon 1.1-rasmda ko‘rsatilgan. Generator 1 ning impulsli kuchlanishi 2 va
3 elektrodlarga uzatiladi. Kuchlanish muayyan qiymatga yetganda, elektrodlar orasidagi
bo‘shligda joylashgan ish muhitida elektr teshilishi sodir bo‘lib, razryad kanali 6 hosil bo‘ladi.
Issiglik energiyasining yuqori konsentratsiyasi tufayli material razryad nuqtasi 5 da eriydi va
bug‘lanadi, ish muhiti ham bug‘lanib, razryad kanalini parchalanishning gazsimon mahsulotlari
7 (gaz pufagi) bilan o‘rab oladi. Razryad kanali va gaz pufagida yuzaga keladigan sezilarli
dinamik kuchlar natijasida, erigan material 4 ning tomchilari razryad zonasidan tashqariga,
elektrodlarni o‘rab turgan ish muhitiga otilib chigadi va unda qotib, qattiq qotishmaning
tomchisimon zarralarini hosil giladi.

Zarralarning tuzilishi suyuqlanmaning yuqori tezlikda kristallanishi jarayonida,
shuningdek, qattiq qotishmalar chiqindilaridan kukunsimon material olish uchun tez
kristallanadigan materialdagi uglerodning ko‘chishi jarayonida bir vaqtning o‘zida sodir
bo‘ladi.

Elektroerozion dispersiyalash (EED) usuli yordamida deyarli barcha elektr o‘tkazuvchi
materiallardan kukunsimon mahsulotlar olish mumkin. Tadgiqotlar ko‘rsatadiki, ushbu usulda
olingan kukunlar, asosan, 0,01 dan 100 mkm gacha bo‘lgan diametrdagi sferik zarrachalardan
tashkil topgan bo‘ladi. Ushbu zarrachalarning o‘lchamini va tagsimlanish doirasini boshqgarish
mumkin bo‘lib, bu elektr parametrlarining o‘zgarishiga bog‘liq holda amalga oshiriladi.
Dispersiyalash jarayonida foydalaniladigan muhit turiga qarab, metallarning yuqori darajada
kimyoviy toza kukunlari yoki ular bilan muhit komponentlari o‘rtasida hosil bo‘ladigan
birikmalar olinadi. Masalan, suv muhitida olib borilgan dispersiyalash natijasida metall
oksidlari va gidroksidlarining kukun shaklidagi hosilalari olinadi, uglerodli suyuqliklardan
foydalanilganda esa metallning karbon bilan birikmalari yuqori hosildorlik bilan hosil bo‘ladi.
Tozalashning mos metodlarini qo‘llash orqali, hatto muhit bilan metall zarrachalarining
kimyoviy o‘zaro ta’siri mavjud bo‘lgan holatlarda ham, sof metall kukunlarining yuqori
chiqishiga erishish mumkin .
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