
 Электроискровая обработка:
1 – инструмент (катод); 2 –ванна;
3 – заготовка (анод); 4 – диэлектрическая жидкость (керосин); 5 – изолятор
ЭЛЕКТРОФИЗИЧЕСКАЯ И ЭЛЕКТРОХИМИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА

Эти методы используют электрическую, химическую, звуковую, лучевую энергию. Они дополняют обработку резанием, но иногда могут и заменять её. 



Электроискровой станок
Электроискровая обработка основана на эрозии (разрушении) электродов при пропускании между ними импульсов электрического тока. Когда напряжение между электродами достигает пробойного, происходит искровой разряд, оплавляется и испаряется элементарный объём металла на аноде, и образуется лунка. Вырванные частички металла застывают в виде гранул микронной величины в диэлектрической жидкости. Расстояние между электродами поддерживается  автоматически (0,01–0,05 мм).







ЭЛЕКТРОФИЗИЧЕСКАЯ И ЭЛЕКТРОХИМИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА


Схемы электроискровой обработки
a – прошивание отверстия; б – обработка фасонной полости штампа; в – прошивание отверстия с криволинейной осью; г – шлифование внутренней поверхности фильеры;
1 – генератор импульсов;  2 –  подача диэлектрической жидкости;  3 – инструмент (катод); 4 – диэлектрик (керосин); 5 – отвод диэлектрической жидкости; 6 – заготовка (анод);  7 – изолятор  
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ЭЛЕКТРОФИЗИЧЕСКАЯ И ЭЛЕКТРОХИМИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА
Электроискровое нарезание зубьев шестерни с внутренним  зацеплением


Преимущества электроэрозионной обработки:
1) отсутствие силовых нагрузок 
    повышает точность обработки;
2) поверхность детали не упрочняется;
3) процессы легко автоматизируются;
4) все нужные поверхности детали
    обрабатываются одновременно;
5) процесс обработки идёт непрерывно.






Примеры деталей, полученных электроэрозионными способами обработки  
ЭЛЕКТРОФИЗИЧЕСКАЯ И ЭЛЕКТРОХИМИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА

Электроэрозионная обработка позволяет получать отверстия и полости, вырезать заготовки сложной формы.
Применяется для труднообрабатываемых металлов и сплавов – инструментальных, жаропрочных.












ЭЛЕКТРОФИЗИЧЕСКАЯ И ЭЛЕКТРОХИМИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА

Схема электрохимического полирования:
1 – ванна; 2 – заготовка (анод); 3 – катод;
4 – электролит; 5 – микровыступ; 6 – впадина
Детали после электрохимического полирования

Электрохимическая обработка основана на явлении анодного растворения. Металл с поверхности анода переходит в химическое соединение и растворяется, причём в первую очередь растворяются микровыступы, так как плотность тока на них выше.
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