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РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА  

ЭЛЕКТРОЭРОЗИОННОЙ ОБРАБОТКИ 
 

Представлена научно обоснованная методи-
ка разработки технологических процессов электро-
эрозионной обработки с учетом требований к каче-
ству поверхностного слоя и производительности 
процесса. Приведены теоретические и эксперимен-
тальные зависимости, связывающие параметры 
качества поверхностного слоя деталей, производи-

тельность и износ электрода-инструмента с техно-
логическими параметрами электроэрозионной об-
работки.  
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DEVELOPMENT OF TECHNOLOGICAL PROCESS  

OF ELECTRO-EROSION PROCESSING 
 

Electric erosion machining (EEM) is one of the 
efficient and economically profitable methods of ma-
terial machining in mechanical engineering. The EEM 
has a number of substantial advantages which widen a 
field of practical use of this machining method at man-
ufacturing various products of mechanical engineering. 

In spite of that EEM processes are studied tho-
roughly enough, at present there are no clear successive 
methods of EEM technological process development. 

For the EEM technological process develop-
ment there was defined an interaction of initial EEM 
data and parameters with the surface layer quality, the 
productivity and tool wear reasoning from theoretical 
experimental dependences describing an EEM process 

and was offered a procedure for the development of 
operations in an EEM technological process.  

As a result of investigations there are obtained 
theoretical and experimental dependences allowing the 
definition of machining modes depending on surface 
layer quality, machining productivity and permissible 
wear of a tool electrode, and also the recommendations 
on working liquid choice are given. All this will allow 
designing an EEM technological process with maxi-
mum productivity and required quality of a surface at 
minimum costs. 

Key words: technological process, electric ero-
sion machining, surface layer quality, process produc-
tivity, tool electrode. 

 
Введение 

Электроэрозионная обработка (ЭЭО) 
- один из прогрессивных и экономически 
выгодных методов обработки материалов в 
машиностроении. Процесс формирования 
поверхностей деталей при ЭЭО осуществ-
ляется наиболее прогрессивным методом 
по сравнению с процессами механической 
обработки материалов резанием. ЭЭО по-
зволяет проводить обработку как электро-
проводящих, так и неэлектропроводящих 
материалов независимо от их физико-
механических свойств, формы и располо-
жения поверхностей обрабатываемых де-
талей, что выгодно отличает ее от механи-
ческой обработки резанием, в особенности 
при обработке труднообрабатываемых ма-
териалов. 

Несмотря на положительные техни-
ческие, технологические и экономические 

показатели, ЭЭО имеет свои области при-
менения и недостатки из-за своей физиче-
ской природы. Основной недостаток ЭЭО - 
высокая энергоемкость по сравнению с об-
работкой резанием при изготовлении дета-
лей простой формы из конструкционных 
материалов при одинаковых условиях об-
работки (производительности и качестве 
поверхностного слоя). 

ЭЭО экономически выгодно приме-
нять при обработке изделий сложной про-
странственной формы и из труднообраба-
тываемых материалов, а также в тех случа-
ях, когда поверхности достаточно сложно 
изготовить другими методами обработки. 

Таким образом, ЭЭО имеет ряд су-
щественных преимуществ, которые рас-
ширяют область практического примене-
ния данного метода обработки при произ-
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водстве различных изделий машинострое-
ния. 

Процессы, протекающие при ЭЭО, 
подробно изучены, выявлено влияние тех-
нологических режимов обработки на каче-
ство поверхностного слоя, точность, износ 

электрода-инструмента и производитель-
ность процесса [1; 4; 5]. 

Однако четких последовательных 
методов разработки технологических про-
цессов ЭЭО до сих пор не существует. 

 
Разработка технологического процесса электроэрозионной обработки 

Задача, которая решается при разра-
ботке технологического процесса, - опре-
деление оптимальных параметров ЭЭО, 
обеспечивающих минимальные затраты и 
максимальную производительность при 
требуемом качестве поверхностного слоя 
детали. Эту задачу в общем случае можно 
решить путем разбиения общего припуска 
на операционные и определения опти-
мальных параметров для каждой операции 
ЭЭО. 

Исходными данными для проектиро-
вания технологического процесса ЭЭО яв-
ляются материал детали, геометрические 
характеристики обрабатываемой поверх-
ности, припуск на обработку, геометриче-
ские и физико-механические параметры 
качества поверхностного слоя детали, точ-
ность обработки, допустимый износ элек-
трода-инструмента и требуемая произво-
дительность процесса. 

При обработке поверхностей элек-
троэрозионным методом технологический 
процесс можно разбить на следующие 
операции (или переходы): предваритель-
ная, получистовая и окончательная. 

Предварительная операция необхо-
дима для удаления основной части при-
пуска за минимальное время при мини-
мальном износе инструмента. 

Получистовая операция проводится 
для получения заданной точности и 
уменьшения высоты неровностей поверх-
ности и толщины измененного слоя. 

Окончательная обработка выполня-
ется для получения заданных геометриче-
ских и физико-механических параметров 
качества поверхностного слоя за мини-
мальное время. 

На протекание и результаты процесса 
ЭЭО оказывают влияние следующие фак-
торы: полярность импульсов и материал 
электродов, электрические и временные 
параметры импульсов напряжения и тока, 
подводимых к электродам (форма, частота, 
скважность, амплитуда и т.д.), конструк-

тивные особенности электродов и характе-
ристики рабочей жидкости. 

Для разработки ТП и алгоритма об-
работки представим взаимосвязь исходных 
данных и параметров ЭЭО с качеством по-
верхностного слоя, производительностью 
и износом инструмента, исходя из теоре-
тико-экспериментальных зависимостей, 
описывающих процесс ЭЭО [1; 2; 3; 5] 
(таблица). 

В результате исследований [1 - 5] по-
лучены теоретические и эксперименталь-
ные зависимости, позволяющие опреде-
лить режимы обработки в зависимости от 
качества поверхностного слоя детали, про-
изводительности обработки и допустимого 
износа электрода-инструмента, что позво-
ляет спроектировать технологический 
процесс ЭЭО. 

Исходя из данных таблицы разработ-
ка технологического процесса (операции) 
ЭЭО детали в общем случае осуществля-
ется в следующей последовательности: 

1. Разработка маршрута обработки. 
1.1. Определение количества опера-

ций (переходов). 
1.2. Разбиение общего припуска на 

операционные. 
1.3. Определение требований к точ-

ности и шероховатости обрабатываемых 
поверхностей для каждой операции (пере-
хода) ЭЭО. 

2. Разработка операций технологиче-
ского процесса ЭЭО. 

2.1. Выбор оборудования. 
2.2. Выбор электрода-инструмента. 
2.3. Выбор рабочей жидкости. 
2.4. Определение режима обработки: 
- выбор полярности разрядных им-

пульсов; 
- выбор формы разрядных импуль-

сов; 
- определение параметров импульсов; 
- выбор параметров прокачки рабо-

чей жидкости; 
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- выбор параметров релаксации и 
вибрации инструмента; 

- определение величины межэлек-
тродного зазора. 

2.5. Определение времени обработки. 
Точность ЭЭО 

Точность ЭЭО определяется, во-
первых, факторами, свойственными любо-
му методу размерной обработки, и, во-
вторых, факторами, характерными только 
для ЭЭО. 

Эти факторы определяют соответст-
вующие погрешности, совокупность кото-
рых создает суммарную погрешность. 

 

Таблица 
Взаимосвязь исходных данных и параметров ЭЭО с качеством поверхностного слоя, произ-

водительностью и износом инструмента 
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Rmax +* -* - - 0 0 0 0 

Rz +* -* - - 0 0 0 0 

Ra +* -* - - 0 0 0 0 

Rp +* -* - - 0 0 0 0 

Sm +* -* - - 0 0 0 0 
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Wz +* + -* - (+*) (+) 0 0 

SmW +* + -* - (+) (+) 0 0 

Нmax +* + +* - 0 0 +* +* 

Параметры физико-
механических 

свойств  
поверхностного 

слоя 

Hµ0 0 -* + +* 0 0 0 0 

hµ0 +* -* +* -* 0 0 0 0 

σ0 +* +* - +* - - - - 

Износ электрода-
инструмента γ +* + +* + - - - - 

Производительность 
процесса 

Q +* +* + + - - - - 
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Примечания: 1. Знак «+» обозначает, что увеличение (или уменьшение) данного условия обработки 
способствует увеличению определенного параметра качества поверхности. 2. Знак «-» обозначает, что 
увеличение (или уменьшение) данного условия обработки способствует уменьшению определенного параметра 
качества поверхности. 3. Знак «0» обозначает, что изменение данного условия обработки не оказывает влияния 
на определенные параметры качества поверхности. 4. Знаком «*» помечены условия обработки, оказывающие 
основное влияние на определенные параметры качества поверхности. 5. В скобках указаны условия обработки, 
оказывающие влияние только в тех случаях, когда есть предварительная обработка. 
 

К основным неизбежным причинам, 
вызывающим погрешность ЭЭО, относят-
ся следующие: 

1. Неточность изготовления станка 
(∆ст).  

2. Погрешность (∆у.з), вызванная не-
точностью установки заготовки в приспо-
соблении на рабочем столе. 

3. Погрешность (∆у.эи), обусловлен-
ная неточностью установки электрода-
инструмента на станке. Она в первую оче-
редь зависит от непараллельности геомет-
рической оси электрода-инструмента на-
правлению подачи.  

Каждая из этих погрешностей может 
быть сведена к минимуму, если в процессе 
установки используют современные изме-
рительные приборы или отсчетные микро-
скопы; при этом каждая из погрешностей 
может составить не более 0,01-0,02 мм. 

К специфическим погрешностям 
ЭЭО относят следующие: 

1. Погрешность (∆мэз), вызванная на-
личием в процессе обработки зазора между 
электродом-инструментом и деталью.  

2. Погрешность торцевого межэлек-
тродного зазора (∆тмэз) при колебании на-

пряжения и изменении загрязненности ра-
бочей среды. При одновременной обработ-
ке партии деталей не выходит за пределы 
0,008-0,01 мм. Погрешность (∆бмэз) боково-
го зазора несколько больше и зависит от 
условий подвода рабочей среды. 

3. Погрешность (∆изн), вызванная из-
носом электрода-инструмента. Зависит от 
его эрозионной стойкости, режима ЭЭО и 
глубины погружения электрода-
инструмента в изделие или ширины реза и 
скорости перемотки проволоки.  

При электроэрозионной проволочной 
резке можно отметить следующие харак-
терные для указанного вида обработки ис-
точники погрешностей:  

1. Износ направляющих электрод-
проволоку фильер (как верхней, так и 
нижней).  

2. Отклонение оси электрода от вер-
тикали.  

3. Упругие деформации электрода от 
различных силовых воздействий. 

4. Отклонения параметров режущих 
электромагнитных импульсов. 

 

 
Геометрические параметры качества поверхностного слоя 

Профиль поверхности при ЭЭО обра-
зован большим количеством взаимно пе-
рекрывающихся лунок, которые имеют 
различные геометрические параметры 
ввиду того, что коэффициент перекрытия 
может в течение одной обработки принять 
любое значение из интервала от 1 до 2. 
Микрогеометрия обработанной поверхно-

сти зависит от условий ЭЭО, в том числе 
от теплофизических свойств материалов 
заготовки и инструмента, размеров обра-
батываемой поверхности, типа рабочей 
жидкости и других условий. Высотные и 
шаговые параметры шероховатости по-
верхности можно определить по следую-
щим теоретическим зависимостям [5]: 

( )
( )3

Tρc14β
η τUI12β

Rz
пл+

−= ; Rmax = 1,73Rz;  

Ra = 0,398Rz; Rp = 0,671Rz; Rz
12β
48β

Sm
−
+= ; p10010100tp −−= , 

где I – технологический ток, А; U – техно-
логическое напряжение, В; τ - длитель-

ность импульса тока, мкс; η - коэффициент 
полезного использования энергии импуль-
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са; с – удельная теплоемкость материала  
изделия, Дж/кг⋅°С; ρ - плотность материа-
ла изделия, кг/м3; Тпл – температура плав-
ления обрабатываемого материала, °С; р – 
уровень сечения, %. 

Формирование волнистости при ЭЭО 
будет зависеть от схемы формообразова-
ния деталей: 

1. Копирование формы профилиро-
ванного электрода-инструмента или его 
сечения. Данную операцию называют 
прошиванием. Существуют методы прямо-
го и обратного копирования. 

2. Взаимное перемещение обрабаты-
ваемой заготовки и непрофилированного 
электрода-инструмента. При этой схеме 
возможно вырезание сложнопрофильных 
деталей и разрезание заготовок непрофи-
лированными электродами, электроэрози-
онное шлифование плоских и цилиндриче-
ских поверхностей. 

3. Сочетание перемещений заготовки 
и профилированного электрода (огибание 
или обкат). Этот метод редко применяют, 
но он позволяет получить деталь сложной 
формы при простой форме электрода-
инструмента. 

На формирование волнистости при 
электроэрозионной обработке оказывает 
влияние множество факторов, которые мо-
гут присутствовать или отсутствовать в 
зависимости от схемы обработки и от того, 
ведется ли обработка в сплошном мате-
риале или обрабатывается заранее подго-
товленная поверхность. 

К основным факторам, влияющим на 
получаемую волнистость поверхности при 
ЭЭО, можно отнести: параметр, обуслов-
ленный влиянием исходной волнистости 
заготовки, Н1; параметр, обусловленный 
влиянием исходной волнистости инстру-
мента, Н2; параметр, обусловленный влия-
нием колебаний технологических режимов 
обработки, Н3. 

При различных схемах формообразо-
вания поверхностей деталей указанные 
факторы могут оказывать или не оказывать 

влияние на волнистость получаемой по-
верхности. 

При обработке по первой схеме фор-
мообразования (прямое и обратное копи-
рование) на получаемую волнистость ока-
зывают влияние: при обработке в сплош-
ном материале – параметры Н2 и Н3; при 
обработке заранее подготовленных по-
верхностей – параметры Н1, Н2 и Н3. 

При второй схеме обработки (разре-
зание, вырезание, шлифование и т.п.) ос-
новное влияние оказывает параметр Н3. 
Параметры Н1 и Н2 не оказывают влияния 
ввиду того, что при перемещении инстру-
мента относительно заготовки или заго-
товки относительно инструмента не про-
исходит копирования геометрических па-
раметров поверхности. 

При изготовлении деталей методом 
копирования происходит копирование 
геометрических форм инструмента. Сле-
довательно, копируется и исходная волни-
стость поверхности инструмента, а также 
исходная волнистость обрабатываемой за-
готовки. Вследствие износа инструмента  
исходная волнистость детали копируется 
на инструмент, а с поверхности инстру-
мента обратно на деталь (этот процесс 
можно назвать «схема двойного копирова-
ния волнистости»). При износе инструмен-
та его исходная волнистость копируется на 
поверхность детали не полностью, а лишь 
частично. 

В зависимости от схемы формообра-
зования и режимов обработки степень 
влияния параметров Н1, Н2 и Н3 на обра-
зование волнистости будет различной. 

Таким образом, среднюю волни-
стость поверхности при электроэрозион-
ной обработке можно получить, просум-
мировав перечисленные составляющие по 
правилу суммирования случайных величин 
[1; 4]. 

1. Прямое и обратное копирование: 
- при обработке заранее подготов-

ленных поверхностей 

( ) ( ) ( ) ( ) ( )23
min

3
max

2

3

пл

2и
исх

2заг
исх

2и
исх

24 UU
Tρc

ητI
0,50,02γ1WzWzWzγ10Wz −










+−+




 += − , 

где I – сила тока при обработке, А; Umax – 
максимальное напряжение при обработке, 

Umax=U+∆U (∆U – перепад напряжения), 
В; Umin – минимальное напряжение при 
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обработке, Umin=U-∆U, В; τ - длитель-
ность импульса, с; η - коэффициент полез-
ного использования энергии импульса; с – 
удельная теплоемкость обрабатываемого 
материала, Дж/кг⋅°С; ρ - плотность обраба-
тываемого материала, кг/м3; Тпл – темпера-
тура плавления обрабатываемого материа-

ла, °С; заг
исхWz  - исходная волнистость за-

готовки, мм; и
исхWz  - исходная  волни-

стость инструмента, мм; γ - относительный 
объемный износ электрода-инструмента, 
% [3]; 

- при обработке в сплошном мате-
риале 

( ) ( ) ( )23
min

3
max

2

3

пл

242и
исх UU

Tρc

ητI
0,5γ100,02γ1WzWz −













++−= − . 

 
2. Разрезание, вырезание, шлифова-

ние и т.п. При данной схеме и данных опе-
рациях обработки средняя волнистость бу-

дет определяться только лишь составляю-
щей Н3: 

( ).UU
Tρc
ητI

0,5Wz 3
min

3
max3

пл

−=

 
Физико-механические параметры качества поверхностного слоя 

Разрушение электродов при ЭЭО 
происходит за счет импульсов технологи-
ческого тока, что приводит не только к 
удалению материала заготовки, но и к на-
греву тонких поверхностных слоев. На-
грев, а также охлаждение данных слоев 
происходят с высокими скоростями, что, в 
свою очередь, обусловливает изменение 
физико-механических свойств материала 
заготовки. 

Для того чтобы анализировать мик-
ротвердость и остаточные напряжения при 
ЭЭО, необходимо в первую очередь знать 
распределение температурного поля в по-
верхностном слое изделия [1; 2]. 

Зная распределение температуры по 
глубине и используя данные материалове-
дения, можно спрогнозировать структуру 
материала, а следовательно, и ожидаемую 
твердость. Однако реальная твердость бу-
дет отличаться от прогнозируемой, так как 
скорости охлаждения будут не всегда вы-
ше или равны критической. 

Также для определения поверхност-
ной микротвердости материала и глубины 
залегания материала с измененными физи-
ко-механическими свойствами при элек-
троэрозионной обработке можно восполь-
зоваться зависимостями, полученными 
экспериментально: 

0,017
дП

0,171
иП

4,04
0µ

H = , 0,236
дП

0,409
иП0,234

иА310µh −= , 

где Аи – энергия импульса, Дж; Пи - крите-
рий Палатника материала инструмента, 
Дж⋅Вт/м4; Пд – критерий Палатника мате-
риала детали, Дж⋅Вт/м4. 

На величину и глубину залегания 
технологических остаточных напряжений 
(ТОН) влияют силовой σс и тепловой σт 
факторы процесса обработки, а также фа-
зовые превращения σф, протекающие в зо-
не обработки. 

Влияние силового фактора при ЭЭО 
очень мало, поэтому на формирование 
ТОН будут оказывать основное влияние 

тепловой фактор процесса обработки и фа-
зовые превращения, протекающие в зоне 
обработки. Тогда ТОН при ЭЭО можно 
рассчитать по зависимости 

σ0=±σт±σф. 
Тепловой фактор может привести к 

формированию на поверхности как растя-
гивающих ТОН, так и сжимающих. 

При локальном нагреве материала 
происходит быстрый нагрев тонкого по-
верхностного слоя материала небольшой 
площади на незначительную глубину до 
очень высоких температур с последующим 
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охлаждением. Следовательно, верхний 
слой испытывает растягивающую нагрузку 
со стороны нижнего слоя (растягивающие 
ТОН, σ0<0), а нижний - сжимающую на-
грузку со стороны верхнего слоя (сжи-
мающие ТОН, σ0>0). 

Если фазовые превращения, проте-
кающие при обработке, сводятся к пре-
вращению γ-фазы (ГКЦ решетки) в α-фазу 

(ОЦК решетку), то формируются сжи-
мающие ТОН, если наоборот – растяги-
вающие. 

Зная зависимости для расчета дефор-
маций и температуру в поверхностном 
слое материала, получаем окончательную 
зависимость для расчета ТОН: 
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где Е – модуль упругости первого рода, 
Па; α - коэффициент линейного расшире-
ния материала, °С-1; σТ – предел текучести 
материала, Па; а – температуропровод-
ность материала, м2/с; y – расстояние от 
источника тепла до рассматриваемого 
слоя, м; yпл – расстояние, определяющее 
зону плавления материала (рассчитывается 

по зависимости), м; Аи – энергия импульса, 
Дж; η - коэффициент полезного использо-
вания энергии импульса; с – удельная теп-
лоемкость обрабатываемого материала, 
Дж/кг⋅°С; ρ - плотность обрабатываемого 
материала, кг/м3; τ - длительность импуль-
са, с.

 
Износ и производительность 

Объемный износ электрода-
инструмента и производительность про-
цесса ЭЭО можно определить по следую-
щим зависимостям [3]: 

и
пл

T
и

ρ
и

c

610UI1η60
0,34γ = , 

пл
T

д
ρ

д
c

610ηUI60
Q = , 

где γ - объемный износ электрода-
инструмента, мм

3/мин; Q – производи-
тельность электроэрозионной обработки, 
мм

3/мин; η – коэффициент полезного ис-
пользования энергии импульса; η1 – коэф-
фициент, показывающий, какое количест-

во энергии идет на разрушение электрода-
инструмента; Тпл – температура плавления 
обрабатываемого материала, °С; Тпли – 
температура плавления материала инстру-
мента, °С; сд - удельная теплоемкость ма-
териала детали, Дж/кг⋅°С; си – удельная 
теплоемкость материала инструмента, 
Дж/кг⋅°С; ρд – плотность материала дета-
ли, кг/м3; ρи – плотность материала инст-
румента, кг/м3; U – напряжение, В; I – ток, 
А. 

Знание производительности процесса и 
износа электрода-инструмента позволит 
определить технологическое время опера-
ции ЭЭО, а также параметры волнистости. 

 
Рабочие жидкости 

Существуют различные виды элек-
троэрозионной обработки, в каждом из ко-
торых применяются различные рабочие 
жидкости, обеспечивающие оптимальные 
режимы обработки материала. 

При формировании пробоя большое 
влияние оказывает диэлектрическая проч-
ность рабочей среды и особенно её вяз-
кость. 

Как правило, на черновых режимах 
применяются вязкие рабочие жидкости с 

вязкостью (5-6,6)10-4 м2/с (смесь керосин - 
масло индустриальное), а чистовые опера-
ции производятся в жидкостях с меньшей 
вязкостью – (1,8-3,1)10-4 м2/с (керосин или 
углеводородное сырье). 

Для черновой обработки использу-
ются более густые рабочие жидкости, по-
тому что они способствуют более интен-
сивному удалению продуктов эрозии и тем 
самым значительно повышают производи-
тельность процесса. Чистовая же обработ-
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ка требует получения на выходе высоких 
качественных показателей и геометриче-
ской точности, поэтому для финишной об-
работки используются менее вязкие жид-
кости, что способствует получению высо-
кого качества поверхностного слоя и гео-
метрических размеров. 

Электропроводность на черновых 
режимах должна быть около 0,04 - 0,05 
Ом

-1⋅см-1,  а   на   чистовых – 0,03 - 0,04 
Ом

-1⋅см-1. Рабочую жидкость следует ме-

нять при электропроводности 0,05 Ом
-1⋅см-1, 

так как при 0,06 Ом
-1⋅см-1 производитель-

ность на чистовых режимах падает в шесть 
- десять раз. Обработка твердых сплавов 
должна проводиться с большим значением 
проводимости рабочей жидкости, чем об-
работка стали. Для снижения износа элек-
тродов и повышения производительности 
электроэрозионной обработки в рабочую 
жидкость добавляют поверхностно-
активные вещества. 

 
Межэлектродный зазор 

При электроэрозионной обработке 
пробой промежутка между электродами 
наступает раньше их касания, поэтому 
размеры электрода всегда отличаются от 
размеров обрабатываемых контуров на уд-
военную величину межэлектродного зазо-
ра. 

Наибольшее влияние на величину 
межэлектродного зазора оказывают элек-
трический режим обработки и обрабаты-
ваемый материал. 

Межэлектродный зазор для различ-
ных групп материалов можно рассчитать 
по зависимостям: 

- для твердых сплавов 

;0,42U0,25τ0,25I0,074δ =

  

 

- для сталей 

,0,42U0,25τ0,25I0,064δ =  

где U – напряжение, В; I – ток, А; τ - дли-
тельность импульса тока, с. 

 
Заключение 

Таким образом, c использованием 
таблицы, последовательности проектиро-
вания технологического процесса ЭЭО, 
расчетных и экспериментальных зависи-
мостей проектируется технологический 
процесс ЭЭО для конкретного изделия. 

Для обеспечения нормального проте-
кания процесса ЭЭО необходимо подвести 
к электродам импульсы технологического 
тока с требуемыми формой и параметрами, 
а также ввести в межэлектродный проме-
жуток поток диэлектрической жидкости 
для удаления продуктов обработки и ох-
лаждения рабочей зоны. Кроме того, необ-
ходимо поддерживать оптимальный раз-
мер межэлектродного зазора.  

При ведении ЭЭО меняются условия 
обработки и выходные характеристики как 

при переходе от одного этапа обработки к 
другому, так и в пределах одного этапа. 
Это приведет к изменению качества по-
верхностного слоя и производительности 
процесса. Поэтому для достижения макси-
мальной производительности и требуемого 
качества поверхности при минимальных 
затратах необходимо детально разрабаты-
вать технологический процесс ЭЭО и оп-
ределять оптимальные параметры его ве-
дения. Это возможно при помощи пред-
ставленных рекомендаций, методики раз-
работки технологического процесса ЭЭО и 
расчетных зависимостей, связывающих 
качество поверхностного слоя, межэлек-
тродный зазор, производительность и из-
нос инструмента с основными параметра-
ми электроэрозионного процесса. 
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