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Анотація 
Розглянуто основні типи конструкцій пристроїв для забезпечення постійності натягу розігрітого 

дроту під час  різання заготовок з  пінополістиролу. Визначено межі застосування кожного механізму.  
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Сучасні методи виготовлення прототипів та малих партій деталей все частіше базуються на 

використанні виконавчих органів з керуванням за допомогою числового програмного 
керування. Одним з таких методів є формування поверхонь заготовок з пінополістиролу 
дротяним електродом. Процес формування поверхні заготовки відбувається за рахунок 
плавлення пінополістирольної заготовки розігрітим дротом. Під час різання розігрітий дріт 
рухається по визначеним координатам видаляючи матеріал заготовки перед собою. При цьому 
фізичний контакт між матеріалом заготовки та дротом відсутній. Якщо, під час різання, 
швидкість переміщення дроту суттєво підвищити або подати недостатній струм на дріт і його 
температура буде замалою для плавлення пінополістиролу, дріт почне фізично контактувати з 
матеріалом заготовки. Це призводить до провисання дроту, коли його центральна частина 
рухається з запізненням відносно місць закріплення дроту, тобто утворює дугу. Аналогічно при 
самому нагріві дроту відбувається теплове розширення матеріалу дроту та його видовження. Це 
негативно впливає на геометричну точність отриманих заготовок. Тому всі виробники верстатів 
для різки пінополістирольних заготовок гарячим дротом застосовують різні способи для 
забезпечення постійного натягу дроту [1,2]. 

Один з найбільш розповсюджених способів забезпечення постійності натягу розігрітого 
дроту в процесі різання пінополістиролу є застосування пружин. Це простий та достатньо 
дієвий спосіб компенсації видовження дроту (див. рис. 1).  

 

 
 

Рис. 1 Забезпечення натягу дроту за допомогою пружини 
 
Проте пружини не можуть бути використані на верстатах великого розміру. При 

необхідності різу пінополістирольних блоків великого розміру необхідно застосовувати 
пристрої з великим робочим ходом. В такому випадку застосовую пневматичні натяжні 
механізми, які використовують пневмоциліндр у якості виконавчого органу. Це дозволяє 
суттєво збільшити силу натягу дроту, порівняно із застосуванням пружини, та суттєво 
збільшити швидкість різу, а це в свою чергу дозволяє покращити якість та підвищити 
швидкість виготовлення заготовок (див. рис. 2) [3]. 

При асинхронному переміщенні різних кінців дроту також необхідно забезпечувати 
постійну силу натягу дроту. Застосування пружин та пневматичних систем при таких режимах 
різання не дозволяє забезпечити постійність натягу дроту. При цьому пружини та пневматичні 
натяжні системи мають достатньо малий діапазон роботи, зазвичай до 20 см. Тому в таких 
системах необхідно застосовувати більш коштовну систему підтримки постійності сили натягу.  



 
 

Рис. 2 Забезпечення натягу дроту за допомогою пневматичної системи 

 
Автоматичні натяжні системи дозволяють регулювати силу натягу дроту без втручання 

оператора верстата для різки пінополістиролу. Діапазон роботи такого пристрою майже не 
обмежений, що дає можливість автоматично регулювати натяг дроту протягом усього процесу 
різання [4]. 

Висновки 

Вибір типу натяжного пристрою при різанні заготовок з пінополістиролу залежить від 
розміру робочого столу та можливих переміщеннях дроту. При плоско-паралельному 
переміщенні дроту під час різання достатнім є застосування пружин. При великих розмірах 
столу чи асинхронному русі різних кінців дроту необхідно застосовувати пневматичні або 
автоматизовані натяжні системи 
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WIRE TENSIONING MECHANISM IN HOT WIRE CUTTING PROCESS OF 

POLYSTYRENE FOAM BLANKS  
 
Abstract 
The main types of device designs for ensuring constant tension of heated wire when cutting polystyrene foam 

blanks are considered.. 
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