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(57) Спосіб електроерозійного поділу пруткових 
металів і сплавів, при якому розділяють на мірні 
заготовки тонкостінним видовженим пластинчатої 
форми електродом-інструментом, при його посту-
пальному русі, який відрізняється тим, що елект-
род-заготовку обертають навколо своєї осі в про-
тилежних напрямках в межах 10...30° з 
періодичністю від 1 до 10 коливань за хвилину. 

 
 

 
Корисна модель належить до галузі машино-

будування, і може бути використаний для поділу 
пруткових металів і сплавів великого діаметру на 
мірні заготовки. 

У сучасному машинобудуванні до 90 % прут-
кового прокату, що надходить на машинобудівні 
підприємства, підлягає поділу на мірні заготовки. 
Для цього застосовують: різання на сортових но-
жицях, яке не завжди забезпечує точність загото-
вок по довжині та якість торців; холодне ламання 
застосовують для поділу прутків великого діамет-
ру, яке теж не забезпечує точність заготовок по 
довжині та якість торців; різання на металоріжучо-
му обладнанні характеризується низькою продук-
тивністю процесу, а також його застосовують го-
ловним чином для різання матеріалів невисокої 
міцності і твердості; електричні способи різання 
застосовують для поділу важкооброблюваних ме-
талів та сплавів, але наприклад, електроіскрова 
обробка характеризується малою продуктивністю, 
а електроконтактна низькою якістю обробленої 
поверхні. 

Як прототип прийнято відомий спосіб поділу 
пруткових металів і сплавів на мірні заготовки спо-
собом розмірної обробки електричною дугою із 
застосуванням тонкостінного видовженого пласти-
нчатої форми електрода-інструмента (патент № 
45445 від 10.11.2009), що реалізують стаціонар-
ною електричною дугою в поперечному потоці ро-
бочого середовища, який формується в напрямку 
повздовжньої осі електрода-інструмента. 

Зазначений спосіб забезпечує високу продук-
тивність та достатньо високу точність розмірів і 
незначну шорсткість обробленої поверхні та, при 
необхідності, може забезпечити відсутність зони 

термічного впливу. 
Однак зазначений спосіб не забезпечує поділ 

пруткових металів і сплавів діаметром більше 30 
мм з забезпеченням високої якості обробленої 
поверхні. Це обумовлене тим, що збільшується 
траса прокачування робочої рідини, як наслідок 
швидкість рідини в щілині зменшується, в зв'язку з 
чим утворюються видовжені дуги, що погіршують 
якість обробленої поверхні. 

В основу корисної моделі поставлена задача 
вдосконалення способу поділу пруткових металів і 
сплавів на мірні заготовки шляхом того, що елект-
род-заготовку обертають навколо своєї осі в про-
тилежних напрямках в межах 10...30° з періодичні-
стю від 1 до 10 коливань за хвилину, що 
забезпечує невелику трасу прокачування робочої 
рідини в щілині, а отже швидкість робочої рідини 
не зменшується, що забезпечує якість обробленої 
поверхні. 

В запропонованому способі, при обертанні 
електрода-заготовки робоча частина електрода-
інструмента торкається лише певної частини заго-
товки і утворює обмежену за довжиною трасу ева-
куації продуктів ерозії, як наслідок при заданому 
статичному тиску зберігається певна швидкість 
потоку робочої рідини, що оптимізує процес і за-
безпечує високу продуктивність. 

Суть корисної моделі пояснюється креслен-
ням, де на фіг. зображено принципову схему поді-
лу пруткових металів і сплавів з обертанням елек-
трода-заготовки. На схемі показано: електрод-
заготовка 1, електрод-інструмент 2, корпус 3, в 
якому вмонтовані ущільнення 4, 5, 6. 

Спосіб, згідно корисної моделі, реалізують на-
ступним чином: електрод-заготовку 1 встановлю-
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ють в корпусі 3. Вмикають подачу робочої рідини. 
Забезпечують обертання заготовки навколо своєї 
осі. Вмикають джерело живлення і виконують по-
діл електрода-заготовки 1 при ході електрода-
інструмента 2 донизу. Зупиняють обертання елек-
трода-заготовки 1, вимикають джерело живлення 
технологічним струмом і подачу робочої рідини. 
Виймають електрод-заготовку 1 з корпусу 3. 

Корисна модель ілюструється наступним чи-
ном: Проводився поділ прутка діаметром 100 мм, 
матеріал Сталь 20, при зворотній полярності 
струму, двома способами - відомим і запропоно-
ваним. 

При поділі відомим способом отримані такі ре-
зультати: при силі струму І = 100 А і статичному 

тиску рідини Рст = 1 МПа продуктивність склала М 
= 540 мм

3
/хв., шорсткість обробленої поверхні Ra 

20. 
При поділі запропонованим способом отримані 

такі результати: при силі струму І = 100 А і статич-
ному тиску рідини Рст = 1 МПа продуктивність 
склала М = 680 мм

3
/хв., шорсткість обробленої 

поверхні Ra 10. 
Таким чином, порівнювалась шорсткість обро-

бленої поверхні і продуктивність процесу поділу 
відомим і запропонованим способом. Шорсткість 
обробленої поверхні при поділі запропонованим 
способом зменшилася з 4 до 5 класу, а продуктив-
ність процесу поділу збільшилася на 20-25 %. 
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