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Эффективность процесса электроискровой обработки в первую оче-
редь зависит от интенсивности разрушения материала анода (электрода-ин-
струмента) и закрепления вырванного с него материала на поверхности ка-
тода (детали) [1…4]. 

Интенсивный перенос материала с поверхности анода может быть 
обеспечен капельно-жидкой фазой и снижением доли паровой фазы в про-
дуктах эрозии. 

Нами проведено исследование зависимости эрозии анодов от времени 
обработки с различными величинами параметров режима обработки. Значе-
ния параметров режима нанесения покрытий представлены в таблице 1. 

Таблица 1. Параметры режима нанесения покрытия электроискровой обработкой 
Длительность 

искровых 
разрядов, с 

Сила тока I, А Напряжение U, 
В 

Частота 
импульсов, Гц 

0,003 18,5 

20 200 0,004 20 
0,006 24 
0,008 36 

Обработка проводилась с нанесением покрытия с обычной формы им-
пульса и с динамически изменяемой формы импульса от специально модер-
низированного источника тока в течение 1 минуты. Результаты представ-
лены в таблице 2. 

Анализ значений эрозии анода (таблица 2) показал, что по мере увели-
чения длительности импульса наблюдается стабильный рост эрозии анода. 
Максимальные значения эрозии анода наблюдаются при электроискровой 
обработке с динамически изменяемой формой импульса. Предварительный 
пробой воздушного пространства между анодом и катодом приводит 
к ионизации межэлектродного промежутка и, как следствие, к увеличению 
полярного переноса эродированного материала анода на катод. 

Из данных таблицы 2 видно, что при использовании динамически из-
меняемой форма импульса увеличивается эффективность процесса при дли-
тельности 0,008 с в 1,4–1,5 раза по сравнению с той же длительностью для 
обработки без использования динамически изменяемой форма импульса. 
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Таблица 2. Результаты исследования эрозии анода 

Длительность 
импульса, с 

Привес катода, г Эрозия анода, г 

Обычная 
форма 

импульса 

Динамически 
изменяемая 

форма 
импульса 

Обычная 
форма 

импульса 

Динамически 
изменяемая 

форма 
импульса 

0,003 0,110 0,227 0,184 0,267 
0,004 0,175 0,358 0,291 0,421 
0,006 0,261 0,536 0,435 0,631 
0,008 0,288 0,592 0,480 0,696 

Коэффициент переноса при нанесении покрытия с динамически изме-
няемой формой импульса составляет 0,85, а без динамически изменяемой 
формой импульса составляет 0,60. 

Использование динамически изменяемой формой импульса с предва-
рительным пробоем воздушного пространства между анодом и катодом де-
лает разряд более мощным и концентрированным. 
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