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Київський національний університет будівництва i архітектури 

 

На сьогоднішній день існують декілька різновидів технологій різання 

металу: електроерозійна різка, лазерна різка та плазмове різання. 

Лазерна різка металу основана на технології сфокусованого потужного 

лазерного проміння, який забезпечує високу концентрацію енергії у точці різу. 

У процесі різання, під впливом лазерного проміння матеріал в зоні розрізу 

плавиться, займається, випаровується або видувається струменем газу. При 

цьому можна отримати вузькі розрізи з мінімальною зоною термічного 

впливу. Усім процесом керує комп’ютерна програма, що дозволяє досягти 

точності різу металу 0,05 мм. При цьому товщина металу може сягати 20 мм. 

Швидкість різання залежить від товщини і властивостей металу і може бути 

від 0,5 до 10 м/хв.  

Плазмове різання металу – це вид плазмової обробки металів, при якому 

різальний інструмент це струмінь плазми. Плазмове різання може 

виконуватися ручним різаком так і на координатних верстатах з числовим 

програмним керуванням (ЧПК). Принцип дії апаратів плазмового різання 

полягає в проплавлені матеріалу за рахунок теплоти, що генерується стислою 

плазмовою дугою з подальшим інтенсивним видаленням розплаву плазмовим 

струменем. При використані плазмових верстатів ЧПК можна досягти 

товщини різу плазми 0,5…2 мм. Максимальна товщина металу може сягати 
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200 мм (економічно доцільно різати: 50 мм – для сталі, 90 мм – для чавуна, 

100…120мм – для кольорових металів) при цьому у залежності від товщини 

металу швидкість різу може сягати 250…10000 мм/хв. 

Електроерозійна різка металу засновано на використанні 

контрольованого руйнування електропровідного матеріалу під дією 

електричних розрядів між двома електродами. Одним з електродів є метал 

який ріжиться. У ролі другого електрода виступає сам ріжучий орган. Як 

правило, ріжучим органом є металевий електропровідний дріт діаметр якого 

може коливатися від 0,1 до 2 і більше міліметрів. Точність різу поверхні 

металу може сягати до 0,005 мм при параметрі шорсткості обробленої 

поверхні 0,01 мкм. Товщина металу який ріжиться може досягати 400 мм. 

Швидкість різу до 10 м/хв. Увесь процес різу автоматизований на відповідних 

станках з програмно числовим керуванням. 

Серед розглянутих методів різання металів найцікавішим є 

електроерозійна різка металу. На сьогодні швидкість різу таким методом 

нічим не гірша від інших розглянутих методів. Це стало можливо завдяки 

сучасним матеріалам з яких виготовляють дріт для електроерозійної різки.  
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На сьогодні існує велика кількість різноманітного пластику, який 

використовується для 3D-друку. Такі пластики можуть мати різні фізико- 

механічні властивості. Бути міцним, гнучким, різного роду композитним, 

легко розчинним у воді, мати фосфоресцентну основу та інше. Це залежить від 

вимоги до надрукованої майбутньому деталі. У процесі 3D-друку принтеру 

потрібен пруток пластику діаметру 1,75 мм. Також для якісного та вдалого 

друку увесь пруток повинен бути стабільно одного діаметру. 

Виготовляють пластик для 3D-принтера на відповідних промислових 

екструдерних лініях виробництва. На яких сировиною використовується чиста 

гранула відповідного виду пластику. Таку гранулу засипають у бункер 

установки де шнек переміщує її до сопла екструдера. В процесі переміщення 

гранула плавиться та формується на виході у пруток. Після екструдера пруток 

проходить систему охолодження та намотчиком намотується на котушку. 

Намотані котушки обов’язково просушують у відповідних сушильних шафах 

після цього отриманий пластик можна використовувати у 3D-принтері. 

Також пластик для друку в 3D-принтері можна виготовити і у домашніх 

умовах з вторинної сировини. Такою сировиною може бути звичайна пляшка 

з під питної води. Для цього пляшку потрібно відповідним ножем розпустити 

на полосу потрібної ширини (рис. 1а). Отриману полосу можна для зручності 

змотати на підготовлену котушку. З котушки полоса проходить через розігріте 

сопло відповідного діаметру та намотується на барабан редуктора протяжки. 

За рахунок високої температури сопла (рис. 1б) полоса закручуєтеся у пруток 

необхідного діаметра. Усім процесом такої протяжки керує автоматика, що 

дозволяє досягти рівномірного діаметру прутка. Готовий отриманий пруток 

можна використовувати для друку в 3D-принтері. Якщо використовувати 
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