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Корисна модель належить до галузі приладобудування, машинобудування та може бути 
використана при різних видах обробки процесом різання. 

Відомі пристрої подібного призначення [Авторські свідоцтва СРСР: № 312668, МКВ В23В 
49/00 1971, № 416185 МКВ В23В 1/00, 1974, № 429893 МКВ В23В 26/06, 1974 № 484939 МКВ 
В23В 25/06, B23Q 15/00, 1975, № 793723 МКВ B23Q 15/00, 1981, № 1007920 МКВ B23Q 15/00, 5 

№ 1007920, МКВ B23Q 15/00, 1983, № 1808472 МКВ И В23В 25/06, 1991, № 26859, МПК, В23В 
25/00, 2007], які для контролю стану процесу механічної обробки використовують датчик 
акустичної емісії, встановлений в безпосередній близькості до зони різання, загальним 
недоліком цих пристроїв є низька точність визначення оброблюваності матеріалів точінням. 

В якості аналогу прийнято спосіб випробування матеріалів на оброблюваність точінням 10 

[Авторське свідоцтво № 1422114, Бюл. № 33, 07.09.88], в якому заготівку з випробуваного 
матеріалу, що має циліндричну поверхню, приводять в обертання, з постійною швидкістю, а 
різцю задають рух подачі, здійснюють різання, вимірюють за допомогою датчика амплітуду 
результуючих коливань сили різання, обертають датчик, розміщуючи його рухливого і співвісно 
з різцем, до отримання максимальної амплітуди коливань, визначають кут відхилення вектора 15 

максимальної амплітуди коливань від вертикалі. 
До недоліків аналога відноситься низька точність контролю та складність отримання 

максимальної амплітуди коливання. 
Задачею цієї корисної моделі є розробка швидкого та ефективного способу визначення 

оброблюваності матеріалів. 20 

Реалізація способу визначення оброблюваності металів точінням (Фіг. 1) складається з 
блока 1 формування імпульсу подачі, який з'єднується приводом токарного верстата 2. На 
верстаті в зоні різання встановлений датчик акустичної емісії 3, який з'єднаний з амплітудним 
детектором 4, в якому сигнал акустичної перетворюється в сигнал огинаючої, сигнал з блока 4 
надходить на блок 5 - визначення тривалості затухання сигналу АЕ, визначення тривалості 25 

здійснюється по задньому фронту імпульсу подачі з блока 1. Значення часу тривалості сигналу 
надходить в блок 6 аналізу, в якому попередньо записано значення часу тривалості затухання 
еталона і відносно цього значення визначається відхилення значень досліджуваного матеріалу 
та оцінюють оброблюваність матеріалу в відносних одиницях. 

На Фіг. 2 показана часова діаграма. 30 

Пристрій, який реалізує даний спосіб, працює наступним чином. При вмиканні верстата і 
подачі імпульсу подачі (Фіг. 2.1), з датчика акустичної емісії сигнал гармонічного шумоподібного 
виду, що модулюється із-за наявності переривчатої подачі (Фіг. 2.3) поступає на амплітудний 
детектор, де виконуються виділення огинаючої сигналу (Фіг. 2.4), потім на блок визначення 
тривалості затухання (Фіг. 2.3), визначення тривалості затухання сигналу здійснюється по 35 

задньому фронту імпульсу подачі (Фіг. 2.5). 
Для використання даного способу виконують підготовчі операції, як для еталонного 

матеріалу - автоматна сталь А12 (1) так і матеріалу, який досліджується, а саме виконують 
чорновий прохід, щоб не було зміни глибини різання при визначенні оброблюваності, а також 
усунення недоліків закріплення заготівок. Фіксують отриманий діаметр і частоту обертання 40 

шпинделя, в подальшому діаметр заготівки і частота обертання шпинделя повинні бути 
однакові для еталона А12 і наступного матеріалу. Виконують зміну інструменту (поворот 
різцедержавки), для якого визначають оброблюваність, встановлюють глибину різання і 
виконують врізання інструменту, зупиняють подачу, роблять витримку часу для зведення сил 
пружності технологічної системи до мінімуму, майже до нуля, глибину різання також фіксують. 45 

Подають імпульс подачі на супорт верстата в повздовжній подачі, тривалість імпульсу подачі 
повинен бути в 3-4 рази менший тривалості паузи, визначають тривалість затухання сигналу 
акустичної емісії і це значення подають в блок аналізу, для еталона це значення 
запам'ятовується, в подальшому виконується порівняння значення тривалості затухання 
еталона з значенням матеріалу, для якого визначається оброблюваність. Таким чином для 50 

еталона фіксують такі параметри: значення діаметра заготівки після чорнового проходу, частоти 
обертання шпинделя, глибини різання тривалості імпульсу подачі і паузи між імпульсами. В 
подальшому, ці самі параметри використовують для матеріалу заготівки, для якого визначають 
оброблюваність. Блок аналізу порівнює значення тривалості сигналу невідомого матеріалу 
відносно еталона. Якщо тривалість сигналу більша тривалості сигналу еталона, то 55 

оброблюваність визначається в бік важкооброблюваних матеріалів, а якщо тривалість сигналу 
менша еталона, то оброблюваність визначається в бік легкооброблюваних матеріалів. 

Таким чином за допомогою запропонованого способу, результат якого побудований на 
логічних елементах, забезпечує простоту визначення оброблюваності матеріалів, збільшує 
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точність визначення оброблюваності матеріалів та дозволяє використовувати спосіб для 
побудови адаптивних систем управління механообробкою. 
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1. Блюмберг В.А., Зазерский Е.И. Справочник токаря. - Л.: Машиностроение, Ленинградское 
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ФОРМУЛА КОРИСНОЇ МОДЕЛІ 

 
Спосіб визначення оброблюваності матеріалів точінням, в якому задають обертальний рух 
оброблюваної деталі і рух повздовжньої подачі, вимірюють сигнал акустичної емісії, який 10 

відрізняється тим, що формують імпульс подачі, по закінченні імпульсу подачі вимірюють час 
затухання сигналу акустичної емісії, по часу затухання оцінюють оброблюваність матеріалу. 
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