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АНОТАЦІЯ 
Хало В.А. «Розмірна обробка електричною дугою деталей штампу», 

спеціальність 131 «Прикладна механіка», ОПП - «Прикладна механіка», 
Центральноукраїнський національний технічний університет, 
Кропивницький, 2025 рік. 

Метою роботи є дослідження технологічних характеристик процесу та 
розробка технології для розмірної обробки електричною деталей штампу. 

Розроблено технологію для розмірної обробки електричною дугою 
деталей штампу, перевірено можливість виготовлено деталей штампа із 
забезпеченням необхідної якості і точності обробки. 

Досліджено та описано технологічні характеристики процесу розмірної 
обробки електричною дугою деталей штампу, а саме його електричні і 
гідродинамічні характеристики, та отримано математичні моделі 
продуктивності процесу обробки, шорсткості обробленої поверхні, зносу 
електрода-інструмента та міжелектродного зазору. 
розмірна обробка електричною дугою, електроерозійна обробка, деталі 
штампа, електрод-інструмент, технологічні характеристики процесу 
розмірної обробки електричною дугою 

 
ANNOTATION 

KHALO VOLODYMYR. "Dimensional processing of stamped parts using an 
electric arc", specialty 131 "Applied Mechanics", EP - "Applied Mechanics", Central 
Ukrainian National Technical University, Kropyvnytskyi, 2025.  

The purpose of the work is to study the technological characteristics of the 
process and develop a technology for dimensional processing of electric die parts. 

 A technology for dimensional processing of electric arc die parts has been 
developed, the possibility of manufacturing die parts with the necessary quality 
and accuracy of processing has been tested.  

The technological characteristics of the process of dimensional processing of 
electric arc die parts, namely its electrical and hydrodynamic characteristics, have 
been studied and described, and mathematical models of the productivity of the 
processing process, the roughness of the processed surface, wear of the electrode-
tool and the interelectrode gap have been obtained.  
dimensional processing by electric arc, electrical discharge machining, die 
parts, electrode-tool, technological characteristics of the process of 
dimensional processing by electric arc 
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ВСТУП 

Актуальність теми. Штампи складаються з великої кількості деталей, 

це можуть бути стандартизовані деталі,  унікальні деталі, які виготовляють 

під конкретну деталь. Деякі стандартизовані деталі необхідно 

доопрацьовувати під конкретну деталь, що буде штампуватись,  з огляду на 

нюанси виду вихідної заготовки (штампування від стрічки, штампування від 

штаби, штампування від карток або одиничних заготовок), та наявності чи 

відсутності засобів автоматизації подачі заготовки, або її відсутності. 

 Зазвичай типовий штамп складається з робочих деталей штампа 

(пуансони, матриці), напрямних елементів (напрямні колонки, напрямні 

втулки, упори, напрямні планки), верхньої та нижньої плити штампа, 

елементів кріплення робочих деталей штампа (пуансонотримачі, 

матрицетримачі), різного виду штовхачі, виштовхувачі і знімачи (деталь що 

забезпечує зняття відштампованої заготовки з пуансона), кріпильних виробів 

(гвинти, болти, гайки, шайби, шпильки) тощо. 

Переважно більшість деталей штампа виготовляють методами 

механічної обробки. Проте, при виготовлені деталі що має складну твірну 

зовнішньої чи внутрішньої (отвору) поверхні доцільним є використання 

методів електроерозійної обробки. 

До традиційних методів електроерозійної обробки, що можуть бути 

застосовані для обробки деталей штампа,  зазвичай відносять електроіскрову 

і електроімпульсну обробку. Недоліком яких є порівняно низька 

продуктивність обробки. 

В цьому зв’язку перспективним високопродуктивних методів 

електроерозійної обробки є спосіб розмірної обробки металів електричною 

дугою (РОД) [1], який відомий за роботами доктора технічних наук 

Носуленка В. І. РОД забезпечує значно більшу продуктивність обробки (в 

5...10 разів) в порівняні з електроіскровою або електроімпульсною обробкою.  
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Таким чином робота спрямованих на розробку технології для розмірної 

обробки електричною дугою деталей штампа є актуальним науково-

прикладним завданням, успішне виконання якого дозволить більш широко 

впроваджувати процес РОД у інструментальному виробництві. 

 

Мета роботи: дослідження технологічних характеристик процесу та 

розробка технології для розмірної обробки електричною дугою деталей 

штампа. 

 

Задачі дослідження:  

1. Аналіз технологічних можливостей, переваг і недоліків способу РОД  

та визначення меж його раціонального застосування;  

2. Розробка технології обробки деталей деталей штампа;  

3. Визначення впливу фізико-технологічних характеристик процесу 

РОД, на його кількісні та якісні показники. 

 

Практичне значення отриманих результатів 

Досліджено та описано вплив технологічних характеристик процесу 

розмірної обробки електричною дугою на його якісні  та кількісні показники, 

що дозволить отримувати деталі штампа заданих розмірів з необхідною 

якістю обробленої поверхні. 

Запропоновано та розроблено технології для розмірної обробки 

електричною дугою деталей штампа, що дозволить підвищити якість 

виготовлення деталей штампа способом РОД та розширити його технологічні 

можливості. 

 

Особистий внесок здобувача 

Постановка мети і задач досліджень: експерементальні дослідження 

технологічних характеристик процесу РОД, та аналіз отриманих результатів. 
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