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’ЭЛЕКТРОХИМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ вращаю­
щимся электродом-инструментом, внут- 
реняя поверхность которого через вы­
полненные на его периферии отверстия 
для подачи электролита соединена с 
рабочей зоной, о тл ич ающе е- 
с я тем, что, с целью повышения 
производительности обработки, оно 
снабжено охватывающим электрод-ин­
струмент неподвижным кожухом, на 
внутренней поверхности которого за­
креплены направленные к оси враще­
ния электрода-инструмента пластины 
толщиной 0,2-1,0 мм, установленные 
с зазором 0,01-0,05 мм к рабочей 
поверхности электрода-инструмен­
та.
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Изобретение относится к размерной^ 

электрохимической обработке, в част-, 
ности к плоскому и профильному шли- ' 
фованию.

Известно устройство для размерной 5 
электрохимической обработки вращаю­
щимся электродом-инструментом, внут­
ренняя поверхность которого через вы­
полненные на его периферии отверстия 
для подачи электролита соединена с ю 
рабочей зоной [1 j .

Недостатком известного устройства 
является невозможность предотвраще­
ния образования на обрабатываемой по­
верхности пассивной пленки, что при- 15 
водит к резкому снижению плотности 
технологического тока в межэлектрод­
ном зазоре и уменьшению производитель­
ности обработки.

Цель изобретения - повышение про- 20 
изводительности обработки.

Указанная цель достигается, тем, 
что устройство для размерной элек­
трохимической обработки вращающимся 
электродом-инструментом, внутренняя 25 
поверхность которого через выполнен­
ные на его периферии отверстия для 
^подачи электролита соединена с рабо­
чей зоной, снабжейо' охватывающим элек­
трод-инструмент неподвижным кожу­
хом, на внутренней поверхности ко­
торого закреплены направленные к 
оси электрода-инструмента пласти­
ны толщиной 0,2-1,0 мм, установлен­
ные с зазором 0,01-0,05 мм к рабо­
чей поверхности электрода-инстру- 35 
мента.

На фиг.1 изображено предлагаемое 
устройство, разрез,; на фиг.2 - схе­
ма обработки; на фиг.З - вид А на 40 
фиг.1.

Устройство состоит из полого элек­
трода-инструмента 1 с отверстиями 2 
для подачи электролита в зону обработ­
ки, который закреплен на валу 3, и 45 
металлического кожуха 4, установлен­
ного снаружи соосно с электродом-ин­
струментом 1 и закрепленного на шли­
фовальной головке 5 станка. На ме­
таллическом кожухе 4 консольно за- 5® 
креплены тонкие пластины 6'толщи­
ной 0,2 - 1 мм, которые с зазором 
0,01 - 0,05 мм радиально подходят к 
поверхности электрода-инструмента 1. 
Внутрь вращающегося электрода-ин- 55 
струмента 1 установлено сопло 7, 
через которое подается электролит. 
Обрабатываемая деталь 8 установле­

на с зазором по отношению к элек­
троду-инструменту .

Устройство работает следующим 
образом.

Приводится во вращение электрод- 
инструмент 1, на внутреннюю поверх­
ность которого через сопло 7 пода­
ют электролит. Вырывающиеся из от- 
верстий 2 под действием центробеж­
ных сил частицы электролита воздей­
ствуют на койсольные тонкие плас­
тины 6 металлического кожуха 4, в 
результате чего последние приходят 
в колебательное движение. Длина 
пластин 6 выбирается из условия 
создания колебаний их свободных кон­
цов с резонансной ультразвуковой час­
тотой. Колеблющиеся с резонансной 
ультразвуковой частотой свободные 
концы пластин приводят в колебатель­
ное движение частицы электролита. Воз·· 
бужденные до резонансной ультразву­
ковой частоты частицы электролита про-1 
'гоняются вращающимся электродом-ин­
струментом 1 через межэлектродный 
зазор и предотвращают образование 
на обрабатываемой поверхности детали 
пленки пассивации, что приводит к 
увеличению плотности технологическо­
го тока и повышению производитель­
ности процесса.

Пример. Были проведены испы­
тания устройства на электрохимичес­
ком профильном-шлифовапьном станке 
ЗЭ70ВФ2. В качестве электролита ис­
пользовали 15%-ный раствор поварен­
ной соли (NaCl). Материал обрабаты­
ваемых образцов - жаропрочный сплав 
ЖС6-К. Размеры образцов 70x15x15 мм. 
^Материал катода - нержавеющая сталь 
XI8Н9Т..Скорость вращения катода 
30 м/с, напряжение в зоне обработ­
ки 8 В, глубина обработки 3 мм, 
скорость подачи стола Vn = 6 мм/мин.

Первый образец обработали электро- 
' дом-инструмёнтом без кожуха, осна­
щенного тонкими консольными пласти­
нами, шесть образцов обработали с ко­
жухом с пластинами различной длины: 
10, 20, 30, 40, 50 и 64 мм. Зазор 
между катодом и кожухом выдерживали 
в пределах 0,01-0,05 мм. Испытания 
показали, что увеличение длины тон­
ких консольных пластин более 50 мм 
незначительно влияет на рост произ­
водительности обработки, при этом 
усложняется конструктивное выполне­
ние устройства.
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Сравнительные испытания показа­

ли, что если при обычном электрохи­
мическом шлифовании образца из
ЖСб-К плотность тока соответству­
ет 42 А/см2, то при использовании
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предлагаемого устройства плот­
ность тока возрастает до 100- 
110 А/см2, и соответственно в 
2-2,5 раза увеличивается съем 

5 металла.
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