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Для исследования влияния режимов электроэрозионной резки на производительность 

процесса обработки были проведены однофакторные эксперименты. Экспериментальные 

исследования были осуществлены при вырезки образцов из жаропрочного сплава ЭП693-ВД 

(ХН68ВМТЮК-ВД), применяемого для изготовления деталей энергомашиностроения и 

деталей специальной техники, требующих высокой стойкости и работающих длительное 

время при температурах 700-900°С, сварных изделий и других деталей для авиационной 

техники. 

На основании поставленных однофакторных экспериментов (рис. 1) была получена 

общая эмпирическая зависимость связывающая параметры электроэрозионной резки (ширина 

импульса, величина паузы, показатель мощности, величина слежения) с производительностью 

обработки: 
991,0184,0968,05,0 −−− = SNTTСW пиW  мм2/мин, 

где иT – ширина импульса, мс; пT – величина паузы, мс; N – мощность (величина 

одновременно включенных блоков); S – величина слежения; 
51035,1 =WC  – постоянный 

коэффициент учитывающий влияние внешних факторов. 

 
 – результаты эксперимента,  – результаты полученные на основании эмпирической зависимости 

Рисунок 1 –  Влияние производительности электроэрозионной резки  

от ширины импульса (а), величины паузы (б), показателя мощности (в), величины слежения (г) 

В результате сопоставления расчётных данных полученных с использованием 

приведенной эмпирической зависимости и данных, полученных при натурных экспериментах, 

установлено, что погрешность при оценке производительности обработки не превышает 15%. 
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Полученные результаты могут быть использованы для назначения режимов 

электроэрозионной обработки образцов с учетом требований, предъявляемых к качеству 

поверхности деталей.  

Как показали результаты экспериментов с увеличением ширины импульсов, величины 

паузы и величины слежения производительность обработки снижается, а с увеличением 

показателя мощности производительность увеличивается. 

Выводы: в результате экспериментальных исследований была получена эмпирическая 

зависимость, связывающая производительность с такими параметрами электроэрозионной 

резки, как ширина импульса, величина паузы, показатель мощности и величина слежения.  
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On the basis of one-factor experiments, the dependence of the influence of processing modes 

of such parameters as pause value, pulse width, power value and tracking value on processing 

performance for steel EP693-VD was found. 


