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шляхом встановлення деталі та електрода, під-
ключених до додатного та від'ємного полюсів дже-
рела струму, в нейтральному водному розчині
солей при густині струму 0,2 ¸ 10 А/см2, який від-
різняється тим, що як електрод використовують
дріт діаметром 0,1 ¸ 0,5 мм, який рухається вздовж
поверхні, що обробляється, на заданій відстані.

Корисна модель відноситься до електрофізич-
них і електрохімічних методів обробки, а саме до
електрохімічних методів обробки.

Відомий спосіб обробки деталі у нейтральному
водному розчині солей при густині струму 0,2-
10А/см2 (Росія, патент №2229543, C25F3/16,
опубл. 27.05.2004), при якому деталь, що оброб-
ляється встановлюють симетрично відносно двох
плоских електродів, підключаючи їх до додатного
та від'ємного полюсів джерела струму і надають їй
вібрацію.

Вказаний спосіб найбільш близький по техно-
логічній сутності до способу, що заявляється, і
обраний в якості прототипу.

Недоліком даного способу є локалізація про-
цесу на всіх виступаючих частинах деталі тому, що
плоскі електроди не можуть забезпечити рівномір-
ний розподіл електричного поля на всіх криволі-
нійних поверхнях. Тому представлений спосіб не
може бути застосовано при обробці складнопро-
фільних деталей.

В основу корисної моделі поставлено завдан-
ня отримання рівномірного процесу полірування
деталі на всіх ділянках поверхонь, що обробля-
ються.

Рішення поставленого завдання досягається
шляхом встановлення деталі та електроду, під-
ключених до додатного та від'ємного полюсів дже-
рела струму, в нейтральному водному розчині
солей при густині струму 0,2-10А/см2.

Відмінність запропонованого способу полягає
в тому, що з метою підвищення точності обробки
деталі, в якості електроду використовується дріт
діаметром 0,1-0,5мм, який рухається вздовж пове-

рхні, що обробляється, на заданій відстані. Неве-
ликі розміри електроду забезпечують проходження
процесу полірування лише на локальній ділянці
поверхні деталі. Обробка всіх необхідних повер-
хонь деталі забезпечується повним проходженням
електроду вздовж контуру деталі на необхідній
швидкості та відстані. Для забезпечення руху еле-
ктроду по заданій траєкторії з необхідною швидкіс-
тю використовується система керування електро-
дотримачем.

Результатом даної корисної моделі є підви-
щення точності обробки складнопрофільних дета-
лей.

Запропонований спосіб пояснюється креслен-
нями, де:

- на Фіг.1 показано схему процесу, що реалізує
спосіб;

- на Фіг.2 показано структурну схему керуван-
ня рухом електроду.

Спосіб реалізується наступним чином:
У ванну 1 з нейтральним розчином солей 2

встановлюється деталь 3 і дротяний електрод 4.
Утримування дротяного електроду здійснюється
електродотримачем 5, забезпечуючи паралель-
ність вісі електроду з поверхнею деталі. На деталь
подається додатній потенціал, а на електрод -
від'ємний від джерела струму (ДС). В проміжку між
деталлю і електродом створюється електричне
поле, яке забезпечує реалізацію процесу електро-
хімічного полірування шляхом проходження хіміч-
них реакцій. Для забезпечення рівномірності знят-
тя матеріалу деталі на всіх ділянках поверхні, що
оброблюються, необхідно забезпечити постійність
проміжку (d) між електродом і деталлю та необхід-
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ну швидкість електроду вздовж контуру деталі (u ).
Це реалізується за допомогою системи керування
(СК), яка забезпечує подачу електродотримача по
заданій траєкторії. Дані про траєкторію та швид-
кість руху електроду система керування отримує
від електронної обчислювальної машини (ЕОМ).

Приклад конкретного застосування
Запропонований спосіб використовувався для

полірування складнопрофільної деталі зі сталі 45 у
чотиривідсотковому нейтральному водному роз-

чині NaCl при густині струму 10А/см2. Попередня
шорсткість поверхні деталі становила Ra 3,2мкм. В
якості електроду використовувався латунний дріт
діаметром 0,2мм, що рухався вздовж поверхні
деталі по еквідистантній кривій на відстані 0,3мм.
Шорсткість поверхні деталі після процесу поліру-
вання становила Ra 0.63мкм. При цьому зміна
густини струму на всіх ділянках поверхні деталі не
перевищувала 4%, що забезпечило рівномірність
процесу полірування вздовж всього контуру.
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