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(57) Спосіб прошивання дугою глибоких наскрізних 

отворів, при якому деталь, що обробляється, в 
області серцевини з'єднана з електропровідною 
підкладкою, який відрізняється тим, що проши-

вання здійснюють при пружному радіальному на-
правленні консольної частини серцевини за елек-
тродотримачем (штоком). 

 
 

 
 

Передбачувана корисна модель стосується 
області електроерозійної обробки і може бути ви-
користана в машинобудуванні для розмірного 
прошивання електричною дугою глибоких наскріз-
них отворів. 

Відомі аналогічні способи електроерозійної 
обробки глибоких наскрізних отворів, які застосо-
вують нестаціонарні форми електричних розрядів, 
наприклад електроімпульсна обробка [1]. 

Електрична енергія в аналогічних способах 
обробки вводиться в зону обробки дискретно 
(порціями) та з відносно великими паузами, вна-
слідок чого дані способи володіють низькою про-
дуктивністю обробки. 

Відомий високопродуктивний спосіб проши-
вання дугою глибоких отворів [2], в якому в якості 
інструмента використовується електрична дуга в 
потужному поперечному потоці робочої рідини, що 
нагнітається в торцевий між електродний зазор під 
технологічним тиском за напрямком від периферії 
до центру електрода-інструмента. Енергія в дано-
му способі вводиться в зону обробки безперервно. 
Саме тому спосіб дозволяє вводити в зону оброб-
ки простими засобами великі потужності техноло-
гічного струму, чим, власне і пояснюється його 
велика продуктивність. Для забезпечення можли-
вості прокачування робочої рідини в торцевому 
між електродному зазорі в електроді-інструменті 
передбачається технологічний канал. Для проши-
вання даним способом наскрізних глибоких отво-
рів серцевину отвору (технологічний керн), що 
утворюється при прошиванні, з'єднують з електро-
провідною підкладкою. Це утримує серцевину від 
радіального зміщення в момент наскрізного вихо-
ду електрода-інструмента та коротких замикань 

між серцевиною та електродом інструментом, в 
місці з'єднання. 

Однак, відомий спосіб не виключає виникнен-
ня коротких замикань між консольною частиною 
серцевини та електродотримачем (штоком), що 
дестабілізує процес прошивання та суттєво обме-
жує його технологічні можливості щодо відносної 
глибини прошивання отвору. Так, з підвищенням 
відносної глибини прошивання отвору (L/D) радіа-
льна (поперечна) жорсткість серцевини зменшу-
ється значно скоріше, ніж повздовжня (осьова). 
Внаслідок цього, при певній глибині спостерігаєть-
ся вібрація (коливання) консольної частини серце-
вини, чому сприяє потужний гідродинамічний потік 
робочої рідини, що оточує серцевину. Аналогом 
такого явища є «тріпотливий прапор на вітрі». З 
підвищенням глибини прошивання отвору амплі-
туда коливання серцевини збільшується, так як її 
повздовжня жорсткість зменшується. Це сприяє 
коротким замиканням між серцевиною та електро-
дотримачем (штоком) та приводить до руйнування 
останнього, бо товщина стінки трубчастого елект-
родотримача (штока) звичайно вимірюється декі-
лькома міліметрами, а сила технологічного струму 
в дузі досягає 1000 і більше ампер. Крім того, усі 
верстати, які призначені для прошивання глибоких 
отворів діаметром більшим 20 мм, мають горизон-
тальну компоновку, так як володіють великими 
ходами електродів-інструментів. Ця обставина 
викликає прогин консольної частини серцевини. Із 
підвищення глибини прошивання прогин зростає, 
що приводить теж до коротких замикань між сер-
цевиною та електродотримачем (штоком), та теж 
до руйнування останнього. Процес дестабілізуєть-
ся та припиняється. 
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Задачею даної корисної моделі є стабілізація 
процесу прошивання глибоких наскрізних отворів 
та розширення його технологічних можливостей за 
рахунок виключення коротких замикань між серце-
виною та електродотримачем (штоком). 

Дана задача вирішується у відомому способі 
прошивання дугою глибоких наскрізних отворів, 
при якому деталь, що обробляється, в області 
серцевини з'єднана з електропровідною підклад-
кою, за рахунок того, що прошивання здійснюють 
при пружному радіальному направленні консоль-
ної частини серцевини за електродотримачем 
(штоком). 

На приведеній Фіг.1 схематично зображена кі-
нцева фаза прошивання дугою глибокого наскріз-
ного отвору способом, що пропонується, коли від-
булося відокремлення деталі від серцевини: 
серцевина праворуч тримається на електропрові-
дній підкладці, а ліворуч - направлена за електро-
дотримачем (штоком). 

Для прошивання електричною дугою наскріз-
ного глибокого отвору 1 в деталі 2 гвинтом 3 попе-
редньо з'єднують серцевину 4, що утворюється 
при прошиванні (тобто місце утворення технологі-
чного керна на деталі 2), з електропровідною підк-
ладкою 5. Це утримує серцевину 4 від радіального 
зміщення в момент наскрізного виходу електрода-
інструмента 6 та коротких замикань між серцеви-
ною 4 та електродом-інструментом 6 в місці з'єд-
нання. Для нагнітанням робочої рідини в між елек-
тродний зазор 7 під технологічним тиском за 
напрямком від периферії до центру електрода-
інструмента 6 в останньому передбачається тех-
нологічний отвір 8, а сам електрод-інструмент 6 
закріплюють на трубчастому електродотримачі 9 
(на штоку верстата). Протилежний (консольний) 
кінець серцевини 3 направляють за електродо-
тримачем 9 за допомогою пружної в радіальному 

напрямку втулки 10 (в даному випадку чотирипе-
люсткової), яка жорстко закріплена на серцевині 4 
за допомогою електроізоляційних шайб 11, 12 та 
гвинта 13. Робочу зону закривають герметичною 
камерою 14. 

Прошивання наскрізного глибокого отвору 1 
здійснюють електричною дугою (на Фіг.1 не пока-
зана) в потужному гідродинамічному потоці робо-
чої рідини 15, який не тільки стискує дугу в енерге-
тичному та геометричному плані, але й 
інтенсифікує процес видалення продуктів ерозії 16 
із зони обробки. При цьому, прошивання здійсню-
ють при пружному радіальному направленні кон-
сольної частини серцевини 4 за електродотрима-
чем (штоком), що виключає короткі замикання між 
серцевиною 4 та електродотримачем 9. Слід від-
мітити, що саме пружне направлення здатне пра-
цювати в умовах забрудненою продуктами ерозії 
робочої рідини. 

Використання способу, що пропонується, ви-
ключає короткі замикання між серцевиною та еле-
ктродотримачем (штоком), що стабілізує процес 
прошивання глибоких наскрізних отворів та роз-
ширює його технологічні можливості: дозволяє 
підвищити відносну глибину прошивання отворів в 

1,6...2,5 рази (з 25...20D/L   до 50...40D/L  ). 
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