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Как известно, при электроэрозионной резке из материала детали вы-

биваются микрочастицы, которые выносятся из межэлектродного зазора 

струей диэлектрика. Для этого в станке предусмотрены промывочные дю-

зы (сопла), предназначенные для прокачки жидкости через межэлектрод-

ный зазор. Однако при обработке деталей большой толщины подача жид-

кости через промывочные дюзы становится малоэффективной, т.к. боль-

шинство продуктов обработки не удается вымыть из зазора между элек-

трод-инструментом и заготовкой. В результате значительно уменьшается 

производительность и возникает большая вероятность разрыва проволоки. 

Решение данной проблемы возможно путем применения дополни-

тельных источников промывки межэлектродного зазора, созданием на-

правленного потока жидкости с учетом физических и геометрических па-

раметров, влияющих на точность обработки. Для различных значений 

толщин обрабатываемой детали необходимо создать свои оптимальные 

параметры подвода промывочной жидкости в МЭЗ (условный проход 

трубки, скорость движения жидкости, геометрические параметры распо-

ложения водонапорной трубки относительно обрабатываемой заготовки). 

Программный комплекс FlowVision 2.3, созданный российскими раз-

работчиками компании ТЕСИС, предназначенный для моделирования 

трехмерных течений жидкости и газов, дает возможность наглядного пред-

ставления движения жидкости и расчета необходимых физических вели-

чин (распределенная нагрузка, подъемные силы). 

Тестирование для новых условий проводилось на электроэрозионном 

станке AGIECUT 250 HSS. В ходе тестирования определены оптимальные 

режимы обработки при условии получения заданной точности и шерохова-

тости. 

В результате проведенных исследований значительно повысилась 

производительность электроэрозионной обработки деталей большой тол-

щины за счет создания более благоприятных условий в межэлектродном 

зазоре для охлаждения и выноса продуктов обработки. 
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Процесс зарождения и развития разрушения в зоне локализации де-
формации на поверхности пластичных материалах проявляется конкрет-
ными фигурами - полосами деформации. С образованием полос деформа-
ции связывают тепловые процессы в деформируемом металле. Исследова-
ние процессов зарождения и развития полос деформации на различных 
стадиях деформирования возможно с использованием современных мето-
дов компьютерной термографии. 

Для эксперимента использовали цилиндрические образцы, выточен-
ные из арматурных стержней. Образцы структурно неоднородны в про-
дольном и поперечном направлении, что подтверждают измерения микро-
твердости прибором «Micromet-II» с нагрузкой на призму 100 г в соответ-
ствии с требованиями ГОСТ 9450–76. Образцы нагружались статическим 
усилием до разрушения на испытательной машине Р-100 с записью диа-
граммы «нагрузка-удлинение». Испытание проводилось по методике 
ГОСТ 1497–84. При подготовке к испытаниям на образцы наносились мет-
ки кернером и фиксировались начальные размеры образцов с помощью 
измерительной линейки и штангенциркуля. В процессе нагружения запи-
сывалась машинная диаграмма «нагрузка-удлинение» и с помощью ком-
пьютерного термографа «ИРТИС-2000» процесс деформирования каждого 
образца отображался в термофильме. После разрушения замерялись харак-
терные размеры зоны излома и фотографировались изломы и элементы об-
разца.  

Полосы деформации являются источником теплообразования. При 
этом температура поверхности полосы деформации растет плавно до ста-
дии зарождения трещины у дефекта материала. На стадии образования 
свободных поверхностей при росте трещины в материале температура по-
верхности увеличивается в несколько раз, достигая 60 

о
С и более в стадии 

долома. Сопоставление результатов изменения температуры поверхности с 
подъемом до 60 

о
С и диаграммы «нагрузка-удлинение» образцов показы-

вает, что резкий рост температуры поверхности происходит после дости-
жения напряжениями временного сопротивления. Изменение температуры 
поверхности после разрушения (при остывании образца) происходит вол-
нообразно. Средняя температура поверхности образца может характеризо-
вать лишь его равновесное состояние. 




