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АНОТАЦІЯ 

Смаглюк О. С. «Електроди для розмірної обробки електричною 

дугою», 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 дугою деталей 

складного профілю електродами-інструментами з різних матеріалів. 

Описано особливості вибору матеріалу для електрод-інструмента для 

розмірної обробки електричною дугою, описано особливості розробки 

конструкції електрод-інструмента. 

Досліджено та описано технологічні характеристики процесу розмірної 
обробки електричною дугою за умов обробки електрод-інструментами з 
різних матеріалів, 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, електрод-

інструмент, технологічні характеристики процесу розмірної обробки 

електричною дугою, електроерозійна стійкість 
 

ANNOTATION 

SMAHLIUK OLEKSII "Electrodes for dimensional processing with an 

electric arc", specialty 131 "Applied Mechanics", EP - "Applied Mechanics", 

Central Ukrainian National Technical University, Kropyvnytskyi, 2025.  

The aim of the work is to study the technological characteristics of the 

process and develop a technology for dimensional processing of parts of complex 

profile by electric arc with electrode tools made of different materials.  

The features of the choice of material for the electrode tool for dimensional 

processing by electric arc are described, the features of the development of the 

electrode tool design are described.  

The technological characteristics of the process of dimensional processing 

by electric arc under the conditions of processing by electrode tools made of 

different materials, namely its electrical and hydrodynamic characteristics, are 

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 are obtained. 

dimensional processing by electric arc, electrical discharge machining, electrode-

tool, technological characteristics of process of dimensional processing by electric 

arc, electroerosion resistance 
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ВСТУП 

Актуальність теми. Зараз підприємства активно переходять від 

масового виробництва до серійного та дрібносерійного, що обумовлює 
потребу в адаптації виробничих процесів до нових вимог. Така 

трансформація ставить перед інженерами і виробничими компаніями 

важливу задачу – вибір оптимальних технологій для виготовлення 

конкретних деталей. Вибір правильної технології має стратегічне значення, 

оскільки це дозволяє не лише задовольняти потреби в різноманітних 

типорозмірах, але й забезпечує широкий асортимент форм готових виробів, 

що є важливим для розширення ринку та підвищення 

конкурентоспроможності підприємства. 

Кожен метод виготовлення має свої специфічні обмеження щодо 

точності, розмірів та форми готових деталей, тому вибір технології має 

враховувати ці фактори. Наприклад, при використанні штампування для 

вирубування або пробивання деталей мінімальний розмір отвору або вирізу 

залежить від товщини заготовки. Згідно з технологічними вимогами, 

мінімальний розмір повинен бути в 1,2 рази більшим за товщину заготовки. 

Це обмеження важливе для досягнення належної якості вирізаних елементів, 

оскільки недостатній розмір може призвести до дефектів і зниження міцності 

готової деталі. 

Крім того, важливо враховувати, що при використанні лазерного 

різання є кілька особливостей. Лазерний промінь може створювати зону 

термічного впливу на матеріалі, що викликає певні проблеми при обробці 

товстих заготовок. При цьому може виникати деформація (кривизна) готових 

деталей, що не завжди прийнятно для високоточних виробів. Лазерне різання 

також вимагає значних початкових капіталовкладень в обладнання, тому 

його доцільно використовувати тільки в тих випадках, коли інші методи не 

можуть забезпечити необхідну точність або ефективність. Серед переваг 

лазера — висока точність і можливість обробки складних форм, але, на жаль, 

ці переваги зумовлені значними витратами. 

Що стосується плазмового різання, то цей метод вважається 

найдешевшим, оскільки він дозволяє швидко обробляти заготовки без 
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значних витрат на обладнання. Однак є й певні обмеження. Плазмове різання 

створює велику зону термічного впливу, що може призводити до утворення 

оплавлених країв на оброблених деталях. Це робить його непридатним для 

виготовлення деталей, де важлива висока точність обробки країв або де 

оплавлені зони можуть стати проблемою для подальшої обробки чи 

збирання. 

Отже, правильний вибір технології виготовлення деталей є ключовим 

фактором для досягнення оптимальних результатів у виробництві. Він 

залежить від специфіки виробу, вимог до точності, вартості та доступності 

технологічних рішень. Для підприємств важливо не лише враховувати наявні 

технічні можливості, а й орієнтуватися на ринкові умови та тенденції, щоб 

забезпечити ефективне використання ресурсів та задовольнити потреби 

споживачів. 

Спосіб розмірної обробки електричною дугою (РОД), розроблений 

В.І. Носуленком як метод електроерозійної обробки за допомогою 

стаціонарної електричної дуги, дозволяє отримувати деталі складних 

контурів без утворення зони термічного впливу та оплавлених країв. Така 

технологія має суттєву перевагу в порівнянні з іншими методами обробки, 

оскільки забезпечує високу точність та чистоту оброблених поверхонь. 

Важливою характеристикою цього методу є те, що товщина заготовки 

обмежується лише довжиною електрод-інструмента (ЕІ), що дає можливість 

працювати з різними типами матеріалів та заготовок, незалежно від їх 

розмірів. Це відкриває нові можливості для обробки як малих, так і великих 

виробів, зберігаючи при цьому високу якість кінцевого результату. 

Таким чином, виконання досліджень, спрямованих на розробку 

технологій та дослідження технологічних характеристик процесу РОД 

деталей складного профілю електродами-інструментами із різних матеріалів 

є актуальним науково-прикладним завданням, успішне виконання якого 

дозволить більш широко впроваджувати процес РОД у виробництво. 
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Мета роботи: дослідження технологічних характеристик процесу та 

розробка технології для розмірної обробки електричною дугою деталей 

складного профілю електродами-інструментами з різних матеріалів. 

Задачі дослідження:  

1. Аналіз технологічних можливостей, переваг і недоліків способу РОД  

та визначення меж його раціонального застосування;  

2. Розробка технології обробки деталей складного профілю електрод-

інструментами з різних матеріалів;  

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 

РОД на його якісні  та кількісні показники, що дозволить отримувати деталі 

складного профілю заданих розмірів з необхідною якістю обробленої 

поверхні. 

Запропоновано та розроблено рекомендації, що до конструкцій та 

матеріалів електрод-інструментів, що дозволить підвищити точність та якість 

виготовлення деталей способом РОД та знизити вартість обробки. 

Особистий внесок здобувача 

Постановка мети і задач досліджень; розробка пропозицій, що до 

конструкцій електрод-інструментів; експерементальні дослідження 

технологічних характеристик процесу РОД, та аналіз отриманих результатів. 

Апробація результатів та публікації. 

Брав участь у LІХ науково-технічна конференція 

здобувачів вищої освіти за результатами якої опубліковано 1 тези у збірнику 

тез доповідей здобувачів вищої освіти LІХ науково-технічної конференції 

«Наука в ЦНТУ: основні досягнення та перспективи розвитку» за підсумками 

проведення «Дня науки – 2025». 
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