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Аннотация. В статье рассматривается задача автоматизации процесса управление сменой 
полярности тока при электрохимическом шлифовании. Ключевой особенностью процесса 
является необходимость периодической смены полярности электрического тока: одна 
полярность используется для непосредственной обработки (травления) заготовки, а 
противоположная — для восстановления режущих свойств (правки) шлифовального 
инструмента. Для решения этой задачи авторами разработана специализированная схема 
управления. Её основу составляют программируемый блок, который в автоматическом режиме 
синхронизирует переключение между цепями травления и правки и программируемое реле 
времени, которое реверсирует двигатель подачи инструмента. Практическая проверка схемы, 
проведенная на исследовательском стенде, доказала её эффективность и готовность к 
применению. 
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Abstract. This article examines the automation of current polarity reversal control during 
electrochemical grinding. A key feature of the process is the need for periodic reversal of electric 
current polarity: one polarity is used for the direct machining (etching) of the workpiece, while the 
opposite polarity is used to restore the cutting properties (dressing) of the grinding tool. To solve this 
problem, the authors developed a specialized control circuit. It is based on a programmable unit that 
automatically synchronizes switching between the etching and dressing circuits and a programmable 
time relay that reverses the tool feed motor. Practical testing of the circuit, conducted on a research 
rig, confirmed its effectiveness and readiness for use. 
 

Для снижения трудоемкости чистовой обработки деталей, изготавливаемых 
из токопроводящих материалов, и повышения их качества применяют, в том 
числе комбинированный метод электрохимического плоского шлифования с 
периодической электрохимической правкой инструмента [1-4]. 

При этом методе для анодного растворения обрабатываемого материала 
используют одну электрическую цепь со своим источником тока, а для правки 
инструмента – другую цепь со своим источником тока. Это связано с тем, что 
значения плотности тока травления и правки отличаются. Поэтому подаваемое в 
цепи травления детали и правки инструмента напряжение должно быть разным 
по величине, а полярности токов противоположны по знаку [5-7]. Кроме этого 
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направление перемещения инструмента можно изменять сменой полярности тока, 
подаваемого на двигатель постоянного тока привода подач. Один из путей 
повышения производительности электрохимического шлифования – 
автоматизация процесса управления сменой полярности указанных токов. 

Цель работы – разработка и тестирование работоспособности схемы 
автоматического управления сменой полярности токов при электрохимическом 
шлифовании 

Разработанная нами схема автоматического управления сменой полярности 
токов при электрохимическом шлифовании представлена на рисунке 1. 

 
Рис. 1. Схема автоматического управления сменой полярности токов при 

электрохимическом шлифовании: 1 – источник тока травления детали, 2 – источник 
тока правки инструмента, 3 – блок реле, 4,5 – реле электромагнитные, 6, 10 – датчики 

касания, 7 – источник тока двигателя для перемещения инструмента,  
8 – программируемое реле времени, 9- двигатель для перемещения инструмента,  

11 – инструментальный шпиндель, 12- шлифовальный инструмент,  
13 – обрабатываемая деталь, 14 – блок управления сменой полярности токов травления 

детали и правки инструмента 
 

В данной схеме источник тока 1 предназначен для питания цепи травления 
детали, источник тока 2 предназначен для питания цепи правки инструмента. 
Полярность тока, подаваемого в цепь, состоящую из источника тока 1 или 2, 
обрабатываемой детали 13, шлифовального инструмента 12 и электролита (на 
рисунке он не показан) изменяется путем поочередного включения и выключения 
электромагнитных реле 4 и 5. Работой этих реле управляет блок 14, в который 
записана управляющая программа. Для автоматического изменения направления 
перемещения инструментального шпинделя 11 служит программируемое реле 
времени 8. Оно осуществляет связь источника тока 7 с электродвигателем 
постоянного тока 9, предназначенного для перемещения инструмента. 
Программы, записанные в блок 14 и программируемое реле времени 8 
синхронизированы во времени их исполнения. Датчики касания 6 и 10 служат для 
ограничения максимального перемещения инструментального шпинделя 11. 



Материалы международной научно-практической конференции «МиМНиП-2025-VIII» 

 39 

Разработанная нами схема автоматического управления сменой полярности 
токов при электрохимическом шлифовании была реализована при 
проектировании и изготовлении исследовательского стенда для моделирования 
процесса электрохимическом шлифовании. Тестирование разработанной схемы 
показало её работоспособность. 
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