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В работе проведены исследования потерь электрического тока 
при электромеханической обработке. Проведя анализ полученных 
результатов, были установлены основные источники и причины 
потерь электрического тока при электромеханической обработке. 
Установлено, что на токопроводящую шину приходится половина 
общих потерь электрического тока. 

 

Введение. Электромеханическая обработка (ЭМО) является 
одной из наиболее универсальных технологий обработки металлов, 
которая основана на тепловом и механическом воздействии на 
поверхность изделия из металлического сплава с целью упрочнения, 
отделочной и размерной обработки. Вследствие универсальности 
данной технологии, она имеет большие перспективы применения в 
ремонтном и основном производстве. Для повышения эффективности 
ЭМО имеется необходимость в совершенствовании технологического 
комплекса, необходимого для её реализации [1].  

Основным направлением совершенствования технологического 
комплекса, является повышение эффективности работы силового 
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модуля ЭМО. Низкая эффективность силовых модулей, применяемых 
при ЭМО обусловлена их низкой технологичностью: применение 
неприспособленных для данных работ источников тока, применение 
аналоговых измерительных приборов, ручная регулировка мощности 
установки. Одной из основных причин низкой эффективности процесса, 
является - большие потери напряжения в токопроводящей цепи [2]. 

Материалы и методы исследований. Для выявления причин 
потерь напряжения в токопроводящей цепи были проведены 
экспериментальные исследования электрических параметров силового 
модуля для ЭМО [3]. Технические характеристики силового модуля 
представлены в таблице 1. 

 
Таблица 1 - Технические характеристики силового модуля 

для ЭМО 
Номинальная электрическая 

мощность, кВт 
10 

Рабочий ток, А 0 - 1600 
Рабочее напряжение, В 0 - 6 
Напряжение питания, В 380 

Род тока переменный 
Охлаждение воздушное принудительное 

 

Экспериментальная установка скомпонована на базе токарно-

винторезного станка модели 1К62. Замер электрического напряжения 
проходил на четырёх точках: 1 - начало шины, 2 - конец шины, 3 - 

оправка, 4 - инструмент (рисунок 1). 
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Рис. 1 – Точки контроля электрического напряжения на 

установке ЭМО 
 

Измерения проводились с помощью электронного вольтметра 
методом непосредственной оценки в трёх разных режимах работы 
установки: 1,5 В, 4,2 В, 4,7 В. Вольтметр подключен параллельно 
участку цепи, на котором необходимо измерить напряжение: 1 - 

«контакт трансформатора - начало шины», 2 - «начало шины – конец 
шины», 3 - «конец шины – оправка», 4 - «оправка – инструмент».  
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Результаты исследований и их обсуждение. В результате 
измерений были получены следующие данные, которые в виде графика 
представлены на рисунке 2. 

 

 
Рис. 2 – График потерь электрического напряжения в 

токопроводящей цепи 
 

 
Рис. 3 – Процентное соотношение потерь электрического 

напряжения 
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На основании результатов исследований (рисунок 2) можно 
сделать вывод, что потери напряжения на участке «контакт 
трансформатора – начало шины» составляют 21…60%, потери на 
участке «начало шины – инструмент» составляют 33…57%.  

Также в результате измерений было установлено распределение 
потерь электрического напряжения (рисунок 3). 

Заключение. Основываясь на результатах экспериментальных 
исследований, можно сделать вывод, что на токопроводящую шину 
приходится более 50% потерь электрического напряжения. Для 
снижения потерь необходимо стремиться к сокращению длины 
токопроводящих шин или полному исключению данного участка из 
рабочего контура. Этого можно добиться за счет рациональной 
компоновки силового модуля на станке, что позволит существенно 
повысить эффективность процесса ЭМО [4,5,6]. 
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efficiency, electrical voltage losses. 
The paper studies the losses of electric current during 

electromechanical processing. After analyzing the results obtained, the main 
sources and causes of electric current losses during electromechanical 
processing were established. It has been established that the conductive bus 
accounts for half of the total losses of electric current. 


