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(57) Способ изготовления металлического кон-
структивного элемента, в частности конструктив-
ного элемента лопатки лопастной машины, кото-
рый для создания трехмерной формы подвергается
электрохимической обработке для съема материа-
ла, для чего по меньшей мере один электрод разме-
щается рядом с подлежащим обработке участком
конструктивного элемента на расстоянии каналь-
ного зазора от него, и в присутствии электролита на
электрод и конструктивный элемент подается ток и
напряжение, и электрод движется из исходного по-
ложения в конечное положение в направлении кон-
структивного элемента, при этом материал снима-
ется в первом рабочем режиме при постоянно пода-
ваемом токе и постоянно подаваемом напряжении,
постоянном течении электролита через канальный

зазор и постоянном продвижении электрода из ис-
ходного положения в направлении конструктивно-
го элемента при сохранении первой ширины зазо-
ра, и при этом при достижении предопределенной
глубины съема происходит автоматический пере-
ход во второй рабочий режим, в котором электрод
циклически движется между нерабочим положени-
ем и рабочим положением со второй шириной за-
зора, которая меньше первой ширины зазора, при
этом импульс тока и напряжения подается только в
рабочем положении, и, по меньшей мере, в нерабо-
чем положении электролит течет через зазор, при
этом второй рабочий режим сохраняется до дости-
жения создаваемой конечной геометрии.
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