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(54)(57) СПОСОБ ЭЛЕКТРОЭРОЗИОННО- 
ХИМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ, осуществляе­
мый в проточном электролите, при 
котором на электроды накладывают 
ультразвуковые колебания и подают 
импульсы рабочего напряжения дли­
тельностью, больше периода ультра- 
взуковых колебаний, о т л и ч а- 
ю щ и й с я тем, что, с целью повы­
шения точности обработки путем 
уменьшения размеров зоны анодного 
растворения при одновременном сни­
жении энергоемкости процесса, ампли­
туду импульса рабочего напряжения 
снижают на величину, не превышающую 
величину амплитуд колебаний напря­
жения, возникающих при наложении 
на электроды ультразвуковых коле­
баний.
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Изобретение относится к электро­
физическим и электрохимическим мето- 
дам обработки и, в частности, каса­
ется электроэрозионно-химической 
обработки.

Известен способ электроэрозионног 5 
химической обработки, в котором на 
электроды, подключенные к источнику 
питания в прямой полярности, подают 
импульсы напряжения, приводящие к 
пробою электролита. При этом импульс 10 
тока состоит из предпробойной (элек­
трохимической) и разрядной (эрози- . 
онной) стадий. Способ позволяет 
высокопроизводительно обрабатывать, 
токопроводящие материалы за счет 15
электрохимического съема материала 
и тепловой электрической эрозии [1J .

Недостатками способа являются 
невысокая точность обработки из-за 
большой величины зоны анодного раст- 
ворения при большой величине нап- 
ряжения на предпробойной стадии 
импульса, а также сравнительно вы­
сокая энергоемкость.

• Известен способ электроэрози- 
онно-химической обработки, осуще­
ствляемый в проточном электролите, 
при котором на электроды накладыва­
ют ультразвуковые колебания и подают 
импульсы рабочего напряжения с дли- 
тельностыо, большей периода ультра- 
звуковых колебаний [2J .

Недостатками способа являются
■ большая' энергоемкость из-за приме­
нения увеличенной амплитуды импуль­
сов напряжения для пробоя диэлек- 35 
трической рабочей среды и невысокая 
точность обработки, обусловленная 
большими величинами межэлектродных 
зазоров.

Целью изобретения является 40
повышение точности электроэрозионно- 
химической обработки за счет умень­
шения размеров эоны анодного раство­
рения при одновременном снижении · 
энергоемкости процесса. 45

Поставленная цель достигается 
тем, что согласно способу электро­
эрозионно-химической обработки,осу­
ществляемому в проточном электролите.
в котором на электрода накладывают 
ультразвуковые колебания и подают 
импульсы рабочего напряжения длитель­
ностью, больше периода ультразвуко­
вых колебаний, амплитуду импульсов 
рабочего напряжения снижают на вели­
чину, не превышающую величину ампли­
туд колебаний напряжения, возникаю­
щих при наложении ультразвуковых 
колебаний на электрода.

На чертеже приведены два возмож­
ных варианта устройства для реали­
зации способа - с наложением вибра­
ций на электрод-инструмент и на об­
рабатываемую деталь.

Устройство содержит перемеща­
ющийся шпиндель 1, вибратор 2, 
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корпус 3 охладителя, ультразвуко­
вой генератор 4, концентратор 5, 
источник 6 питания, съемный концент­
ратор-инструмент 7, электрод-инстру­
мент 8.

Обрабатываемая деталь 9 поме­
щается неподвижно, если вибратор 
установлен на шпинделе 1 (фиг.1а), 
или подвижно на столе концентратора 
7 (фиг.1В).

На чертеже приведена также диаг­
рамма колебаний электрода-инстру- 
менТа с длиной волны. Д. , пока­
зано направление прокачки ра­
бочей жидкости через отверстия в 
детали и·электроде-инструменте, и 
направление прокачки охлаждающей 
жидкости через полости вибратора.

Способ регулируется следующим 
образом.

После : включения источника пита­
ния 6, ультразвукового генератора 
4 и сближения электрода-инструмен­
та 8 с деталью 9 начинается процесс 
обработки. При этом наложение ульт­
развуковых колебаний приводит к 
появлению переменной составляющей 
напряжения на межэлектродном про­
межутке, значение которой опреде­
ляется выражением 
! а·

. /г,

где U - амплитуда импульсов напря­
жения ;

i - ток в цепи;
R - активное сопротивление 

разрядной цепи;
L - индуктивность разрядной 

цепи;
t - время

он А ■ si η ω t причем г =-----——-,эд F

где о - начальное значение межэлек-. 
тродного зазора;

А _ амплитуда ультразвуковых 
колебаний;

Ы - круговая частота ультра­
звуковых колебаний;

ЭД - удельная электропроводность 
электролита;

F - площадь электродов.

При длительности импульса напря­
жения, больше периода ультразвуко­
вых колебаний на предпробойной ста­
лии импульса 1 'эхо1.' в момент раз­
ведения электродов, происходит суще­
ственный ’’всплеск’1 напряжения в · 
зазоре, позволяющий достигать необ­
ходимую для пробоя напряженность при 
низких значениях амплитуда импульсов 
напряжения на зижимах источника пи- ' 
тания.65
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Абсолютная величина снижения нап­
ряжения может достигать 40 В и бо­
лее в зависимости от конкретных 
условий обработки, определяемых 
совокупностью параметров электри­
ческой разрядной цепи. Такое влия- 
ние ультразвуковых колебаний наблю­
дается для широкого диапазона рабо­
чих межэлектродных зазоров и нап­
ряжений .

При наложении ультразвуковых 10
колебаний наблюдается действие двух 
факторов: электрического и гидро­
динамического. Это приводит к ин­
тенсификации пробоя электролита 
таким образом, что несмотря на увели-15 
чение величины зазора в момент 
пробоя электролита (при разведении 
электродов) одновременное возраста­
ние напряжения и резкое падение 

давления приводят к снижению напря­
жения пробоя.

Возможность работы на понижен­
ном напряжении приводит к уменьшению 
размеров зоны анодного растворения 
на поверхности обрабатываемой заго­
товки, что ведет к локализации элек- 
трохмического процесса и увеличению 
его точности.

Кроме того, наложение ультра­
звуковых колебаний приводит к сни­
жению амплитуды электрохимического 
тока на предпробойной стадии за 
счет снижения средней величины тем­
пературы электролита в зазоре, 
что тоже приводит к увеличению 
точности за счет снижения доли элек­
трохимической составляющей процесса 
при одновременном снижении энергети­
ческих затрат.
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