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(57) Способ двухсторонней размерной злек-
.трохимической обработки лопаток ГТД в
проточном электролите, при котором лопат-
ку помещают между электродами, а в канале
для подвода электролита перед передней

кромкой пера лопатки располагают форми-
рующий потоки электролита в рабочие зоны
элемент, о оиде пластины, длина которой
равна длине пера лопатки, о т л и ч а ю -
щ и й с я тем, что расположение формиру-
ющего элемента определяют по эталонной
лопатке так, чтобы средняя линия пластины
была направлена по нормали к поверхности
пера лопатки, а угол между средними лини-
ями пластины и лопатки вдоль пера лопатки
изменялся в минимальных пррделах и хотя бы
в одном сечении был равен нулю, при этом
толщину формирующего элемента со стороны
передней кромки лопатки выполняют не пре-
вышающей толщину этой кромки

Изобретение относится к электрохими-
ческим методам обработки, в частности к
способам размерной электрохимической
обработки деталей сложной формы типа ло-
паток ГТД,

Известен способ двухсторонней элект-
рохимической обработки лопаток в проточ-
ном электролите, при котором подача
электролита осуществляется вдоль поверх-
ности пера лопатки от передней кромки к
задней. При известном способе подача и
слив электролита о зоны обработки осуще-
ствляется раздельно путем установки пере-
городок в зонах подачи и слива электролита,
при этом перегородки имеют механический
контакт с обрабатываемой деталью [1].

Недостатками известного способа явля-
ются нестабильность процесса в зонах, при-
легающих к перегородкам; невозможность
обработки всей поверхности обрабатывае-
мой детали; необходимость раздельной ре-

гулировки давления электролита в подводя-
щих каналах.

В основу изобретения поставлена зада-
ча повышения точности обработки путем
локального изменения скорости и направ-
ления движения электролита у поверхности
лопатки.

Поставленная задача достигается тем,
что в способе двухсторонней размерной
электрохимической обработки лопаток ГТД
в проточном электролите, при котором ло-
патку помещают между электродами, а в
канале для подвода электролита перед пе-
редней кромкой пера лопатки располагают
формирующий потоки электролита п рабо-
чие зоны элемент, в виде пластины, длина
которой равна длине пера лопатки, располо-
жение формирующего элемента определя-
ют по эталонной лопатке так, чтобы средняя
линия пластины была направлена по норма-
ли к поверхности перэ лопатки, а угол между
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средними линиями пластины и лопатки
вдоль пера лопатки изменялся в минималь-
ных пределах и хотя бы о одном сечении был
равен нулю, при этом толщину формирую-
щего элемента со стороны передней кромки
лопатки выполняют не превышающей тол-
щину этой кромки.

На фиг. 1 изображен общий вид устрой-
ства для реализации предлагаемого спосо-
ба; на фиг. 2 - разрез А-А фиг. 1; на фиг. 3 -
взаимное расположение кромок формирую-
щего элемента и пера лопатки в одном из
сечений.

Устройство состоит из контейнера 1 с
патрубком для подвода и отвода электроли-
та, плиты 2 с каналом 3, закрепленных на
плите 2 опор 4, 5 и фиксаторов 6, 7 для уста-
новки и крепления заготовки, плиты 8 с
каналом 9 для отвода электролита, токопод-
вода 10, электродов - инструментов 11,12 и
установленного в канале 4 формирователя
13. В качестве формирователя используется
пластина, у которой длина задней (по на-
правлению движения электролита) кромки
равна длине передней кромки эталонной ло-
патки 14. Толщина задней кромки пластины
не превышает толщину передней кромки
эталонной лопатки.

Пластина расположена задней кромкой
вдоль передней кромки лопатки таким обра-
зом, чтобы средняя линия 15 (фиг. 3) пласти-
ны 13 была направлена по нормам к
поверхности кромки, а угол между средней
линией 16 лопатки 14 и средней линией 15
пластины хотя бы в одном сечении лопатки
был равен нулю и изменялся вдоль кромки
лопатки в минимальных пределах. Расстоя-

ние между кромками пластины и лопатки
подбирается опытным путем, т.к. оно зави-
сит от скорости и вязкости электролита, раз-
меров пластины, снимаемого припуска и

5 может изменяться вдоль кромки лопатки от
О до нескольких миллиметров.

Предлагаемый способ осуществляется
следующим образом.

Заготовку 14 устанавливают в устройст-
10 во при помощи опор 4, 5 и фиксаторов б, 7.

Электролит поступает через канал 3, обте-
кает формирователь 13, протекает через
межэлектродные промежутки, образован-
ные электродами 11, 12 и заготовкой, и сте-

15 кает через канал 9. Электроды 11 и 12 могут
быть как подвижными, так и неподвижными.
При обтекании формирователя 13 электро-
литу задается направление движения и за
формирователем образуется гидродинами-

20 ческий след. Скорость электролита по оси
следа (совпадающей с продолжением сред-
ней линии формирователя) меньше, чем в
свободном потоке. В следе поток электроли-
та турболизован. Таким образом, при помо-

25 щи формирователя создаются условия,
способствующие выравниванию толщины
пограничного (диффузионного) слоя по по-
верхности заготовки и, следовательно, по-
вышению точности обработки.

30 Кроме того, формирователь не имеет
механического контакта с обрабатываемой
заготовкой и, следовательно, вся ее поверх-
ность остается доступной для обработки.
Перераспределение скорости электролита у

35 поверхности заготовки не связано с расхо-
дом электролита, что позволяет вести про-
цесс ЭХО в оптимальном режиме.
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