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В работе рассмотрена сущность электроэрозионного спосо-
ба обработки рабочих поверхностей деталей, представлены разно-
видности данного способа

Введение. Электроэрозионная обработка рабочих поверхностей 
токопроводящих деталей в последние годы все больше находит ши-
рокое применение, как способ размерной обработки материалов при 
непосредственном использовании теплового эффекта электрической 
энергии [1].

Материалы и методы исследований. Электроэрозионный спо-
соб обработки рабочих поверхностей деталей состоит в том, что между 
рабочими поверхностями электрода-инструмента и обрабатываемой 
детали, разделенные диэлектрической жидкостью, всегда найдутся 
две близлежащие точки, расстояние между которыми будет минималь-
ным, по сравнению с другими точками поверхности. В процессе под-
ключения источника напряжения к электродам между поверхностями 
электрода-инструмента и обрабатываемой детали начинает протекать 
электрический ток, в межэлектродном промежутке, заполненном ди-
электрической жидкостью, образуется электрическое поле, напряжен-
ность которого между близлежащими точками электродов будет до-
стигать наибольшего значения. На участке максимального напряжения, 
под влиянием электрического поля, происходит ионизация диэлектри-
ческой жидкости с образованием канала проводимости, т.е. нарушает-
ся электрическая прочность жидкости. И между этими двумя близлежа-
щими точками происходит пробой межэлектродного промежутка (рис. 
1) [2,3].
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Рисунок 1 – Схема процесса электроэрозионной обработки: 1 – 
поверхность электрода-инструмента; 2 – микропорция материала, 

удаленного с поверхности электрода-инструмента; 3 – газовый 
пузырь; 4 – расплавленные частицы металла; 5 – частицы металла, 

застывшие в рабочей жидкости; 6 – рабочая жидкость; 7 – 
поверхность обрабатываемой детали; 8 – микропорция материала, 

удаленная с поверхности обрабатываемой детали; 9 – канал разряда.

По каналу проводимости протекает электрическая энергия в виде 
импульсного разряда. За счет большого скопления энергии на участке 
разряда происходит увеличение температуры, при которой микропор-
ция материала на поверхности электрода-инструмента и обрабатывае-
мой детали плавится и испаряется, образуются сферические лунки.

В результате около канала проводимости образуется газовой пу-
зырь из паров жидкости и частиц материала, удаленного с поверхности 
обрабатываемой детали и электрода-инструмента.

В результате развивающихся в канале разряда и газового пузыря 
динамически сил большая часть расплавленного материала выбрасы-
вается за пределы микронеровностей и застывает в диэлектрической 
жидкости в виде мелких частиц сферической формы. После разряда в 
течение некоторого времени происходит деионизация диэлектриче-
ской жидкости, тем самым электрическая прочность восстанавливается. 

Следующий разряд образуется в новом месте, между двумя близ-
лежащими точками электрода-инструмента и обрабатываемой детали.

Результаты исследований и их обсуждение. Электроэрозион-
ный способ обработки токопроводящих деталей в зависимости от па-
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раметров импульсов тока, напряжения, вида электрического разряда и 
других условий имеет ряд разновидностей: электроискровую, электро-
импульсную и электроконтактную. При этом каждая отличается выход-
ными технологическими параметрами, оборудованием и имеет свою 
область.

Электроискровая обработка происходит под воздействием ис-
крового разряда, когда диаметр канала значительно меньше, чем при 
дуговом разряде, и возникает значительная концентрация энергии на 
электроде. Это приводит к тому, что при электроискровой обработке 
преобладает испарительный механизм и разрушение.

Электроискровой режим электроэрозионной обработки осущест-
вляется при прямой полярности включения электродов, когда анодом 
является обрабатываемая деталь, а катодом электрод-инструмент

Электроимпульсная обработка происходит под воздействием 
дугового разряда, при этом температура канала меньше, чем при ис-
кровом разряде, что приведет к уменьшению перегрева поверхности 
электрода и переход его в парообразное состояние. 

Обработка поверхностей при электроимпульсном режиме осу-
ществляют при обратной полярности включения электродов, при кото-
рой анодом является электрод-инструмент, катодом обрабатываемая 
деталь.

Сущность электроконтактного режима электроэрозионной обра-
ботки сводится к тому, что в процессе вращения электрода-инструмента 
микронеровности сближаются вплоть до контакта с микронеровностя-
ми обрабатываемой детали (рис. 2). 

На определенном расстоянии между электродами происходит 
разряд, переходящий в дуговой и вызывающий расплавление микро-

Рисунок 2 – Принципиальная схема электроконтактной обработке: 
1 – электрод-инструмент; 2 – обрабатываемая деталь; 3 – 

диэлектрическая жидкость
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порций материала на поверхностях. Процесс этот не продолжительный, 
поскольку за счет вращения электрода-инструмента микронеровности 
на поверхности удаляется от обрабатываемой детали и разряд в среде 
диэлектрика быстро затухает, при этом следует отметить электрокон-
тактная обработка выполняется при прямой полярности.

Заключение. Электроэрозионная обработка широко применяется 
в промышленности при изготовлении деталей из труднообрабатывае-
мых токопроводящих материалов (обработка полостей штампов, пресс-
форм, литейных форм, получение отверстий различной конфигурации, 
изготовление криволинейных щелей и пазов и т.п.), кроме этого при-
меняется двигателестроение для сокращения продолжительности при-
работки сопрягаемых деталей пар трения поршневого ДВС, улучшения 
ее качество и сокращения энергозатрат.
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The paper considers the essence of the electroerosive method of 
processing the working surfaces of parts, and presents the varieties of this 
method.


