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(57) Спосіб електрообробки токопровідних матері-
алів, за яким додаткове магнітне поле накладають

на міжелектродний проміжок і переміщують по
поверхні контакту заготовки з електродом-
інструментом, відрізняється тим,  що у міжелект-
родний проміжок вводять феромагнітні частинки,
додаткове магнітне поле встановлюють під кутом
до оброблюваної поверхні в напрямку викиду про-
дуктів обробки та поступово нахиляють у напрямку
заданого переміщення робочої зони, а в міжелект-
родній рідині збуджують ударні хвилі з періодом,
кратним періоду дії встановленій серії імпульсів
технологічного току.

Винахід належить до машинобудування, зок-
рема - до електробробки токопровідних матеріалів
штампового оснащення та деталей машин і може
бути використаний у електроерозійній та електро-
хімічній обробці.

Відомий спосіб електрообробки за а.с.
№ 1450941 кл. В23Н7/38, за яким на ерозійний
проміжок накладають додаткове імпульсне попе-
речне магнітне поле на період дії електричного
розряду за сигналом диференціатора робочого
струму.

Недоліком способу за аналогом є те, що місце
розряду адекватно не визначається, і тому режим
обробки не оптимізується по оброблюваної повер-
хні. Крім того, виникають труднощі при обробці
намагнітних матеріалів.

Найбільш близьким до припущеного винаходу
за технічною суттю є спосіб електрохімічної оброб-
ки (див.: А.с. СРСР № 1645084, 1991, кл.
В23Н3/02), за яким додаткове змінне магнітне по-
ле накладають на міжелектродний проміжок і пе-
реміщують по усій поверхні контакту заготовки з
електродом-інструментом.

Недоліком цього способу є те, що у ньому не-
достатньо для оптимізації режиму зменшується
невизначеність зони обробки, якщо оброблювана
поверхня негладка, або немагнітна.

В основу винаходу поставлена задача створи-
ти такий спосіб електрообробки, при якому вико-
ристовувались би технологічні прийоми, які забез-
печили б усунення невизначеності зони обробки,
обмеження на профіль та матеріал оброблюваної
поверхні.

Це досягається тим, що в способі за винахо-
дом електрообробки токопровідних матеріалів за

яким додаткове магнітне поле накладають на між-
електродний проміжок і переміщують по поверхні
контакту заготовки з електродом-інструментом, у
міжелектродний проміжок вводять феромагнітні
частинки, додаткове магнітне поле встановлюють
під кутом до оброблюваної поверхні в напрямку
викиду продуктів обробки та поступово нахиляють
у напрямку заданого переміщення робочої зони, а
в міжелектродній рідині збуджують ударні хвилі з
періодом, кратним періоду дії встановленій серії
імпульсів технологічного току.

Наявність феромагнітної фази та ударних
хвиль в проміжку у сукупності з магнітним полем,
нахиленим під різними кутами, дає надсумарний
ефект збільшення величини проміжку за межами
робочої зони, що прискорює евакуацію продуктів
обробки та усуває імовірність електричного про-
бою та початку шлакового процесу.

На фігурі показана схема дії способу за вина-
ходом.

Спосіб полягає у наступному: у проміжок між
електродом-заготовкою 1 та електродом-інстру-
ментом 2 подають міжелектродну рідину з феро-
магнітними частинками 4 під тиском руд, що пуль-
сує. Джерело магнітного поля 3 з вектором магніт-
ної індукції В, нахиленим під заданим кутом а до
поверхні заготовки, та кутом повороту φ навколо
вісі λ може пересуватися уздовж осей х та у, ініці-
юючи робочу зону у потрібному місці та зміщуючи
її уздовж лінії контакту. Накладання магнітного
поля та ударної хвилі у сукупності з нахилами век-
тора В зменшують площину робочої зони теорети-
чно до точкового контакту.

Таким чином, застосування запропонованого
способу дозволяє керувати місцем розташування
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робочої зони при електрообробці і оптимізувати
процес для кожної частки поверхні заготовки, ви-
ключивши можливість виникнення шлакового про-

цесу. Вищенаведені переваги запропонованого
способу зумовлюють можливість його широкого
використання у промисловості.
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