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Современные электроэрозионные стан-

ки оснащаются генераторами импульсов, 
обеспечивающими, по заверению произво-
дителей, высокую скорость съёма металла и 
минимальный износ электрода, при этом все 
характеристики режима обработки выбира-
ются автоматически.  

Практика эксплуатации электроэрози-
онного прошивного станка AGIE SPIRIT V2 
показывает, что стандартные параметры ре-
жима обработки не всегда являются опти-
мальными, что приводит к занижению про-
изводительности. Для повышения произво-
дительности система ЧПУ станка позволяет 
варьировать параметры цикла обработки в 
определённых интервалах, но чёткой страте-
гии действий по отладки процесса обработки 
не существует. В связи с этим задачей наше-
го исследования стало определение предель-
ных значений параметров процесса, обеспе-
чивающих устойчивое протекание электро-
эрозии и повышение производительности без 
снижения точности копирования 

Цикл электроэрозии состоит из стадий 
подвода электрода-инструмента к обрабаты-
ваемой поверхности, удержание его на опре-
делённом межэлектродном зазоре  и отвода с 
целью вывода продуктов эрозии. При этом 
на электрод подаётся напряжение и ток им-
пульсами определённой длительности. По-
вышение скорости обработки за счет увели-
чения тока и напряжения приводит к сниже-
нию точности копирования вследствие уве-
личения межэлектродного промежутка и по-
вышенного износа электрода. Поэтому в ка-
честве исследуемого параметра была выбра-
на длительность цикла обработки, а именно 
величина времени в эрозии. 

Величина варьировалась в пределах от 
0,6 до 3 с. Исследования проводились на 
стали Ст 20 электродами из меди и графита 
при прошивке закрытых и открытых отвер-
стий различной площади. Полученные ре-
зультаты справедливы для любых сталей. 

Повышение времени в эрозии приводит 
к увеличению доли активного времени обра-
ботки и, следовательно, к повышению про-
изводительности. Однако при этом ухудша-
ются условия удаления продуктов эрозии из 
зазора, что приводит к снижению скорости 
эрозии. 

Проведённые исследования показали, 
что для электродов из меди повышение вре-
мени в эрозии до 3 с приводит к повышению 
скорости обработки на 60% до глубины 2 
мм, далее следует резкое снижение скорости 
обработки вследствие засорения межэлек-
тродного промежутка. Дальнейшее увеличе-
ние времени в эрозии приводило к коротко-
му замыканию между электродом и заготов-
кой. Для электродов из графита увеличение 
скорости было не столь значительным - 12%, 
но на всей глубине обработки. При прошив-
ке открытых отверстий, как и ожидалось, ре-
зультаты получились лучше, увеличение 
скорости обработки для медных электродов 
наблюдалось до глубины 4 мм. Изменение 
точности копирования не наблюдалось. Та-
ким образом, процесс остаётся устойчивым в 
диапазоне изменения активного времени от 
0,6 до 3 с. Для повышения производительно-
сти при обработке более глубоких отверстий 
требуется применение дополнительной про-
мывки через электрод. 
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