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якість вихідних матеріалів, процесів виготовлення
різального інструменту і деталей машин, який від-
різняється тим, що різальний інструмент або де-
талі машин піддають обробці імпульсним магніт-
ним полем, визначають їхні експлуатаційні харак-
теристики, при цьому, якщо обробка імпульсним
магнітним полем призводить до підвищення екс-
плуатаційних характеристик - якість низька, якщо
обробка імпульсним магнітним полем не призво-
дить до підвищення експлуатаційних характерис-
тик - якість висока.

Спосіб відноситься до машинобудування й ін-
струментальної промисловості.

Відомий спосіб визначення механічних харак-
теристик металів, підданих обробці, що зміцнює
(А.с. 1193414, кл. G01D3/52, 1985), при якому зра-
зок, який досліджується, і контртіло входять у кон-
такт під навантаженням методом ударної взаємо-
дії. По одній і тій же поверхні зразка завдають
множину пар ударів індентором. Перші удари в
кожній парі роблять з однаковими контактними на-
вантаженнями, що складають 1,4-1,8 межі текучо-
сті. По різниці швидкостей відскоків індентора від
поверхні зразка судять про ступінь його зміцнення
і механічні характеристики.

Недоліком даного способу є низька достовір-
ність результату внаслідок мікроефектів у накле-
пуваній області зразка, який випробується, а також
значні витрати часу на повторення циклічних уда-
рів індентором.

Найбільш близьким є спосіб оцінки якості тер-
мічної обробки сталевих виробів (А.с. 1235948, кл.
C12D11/00, 1986), по якому проводять обробку се-
рії зразків із варіюванням параметрів обробки і
вимірюють фізико-механічні характеристики зраз-
ків. Перед проведенням обробки попередньо вимі-
рюють структурно-чутливу електромагнітну харак-
теристику кожного зразка, встановлюють емпірич-
ну залежність між значеннями електромагнітної
характеристики перед обробкою, параметрами
обробки і фізико-механічних властивостей металу
після обробки. Надалі ця емпірична залежність ви-
користовується для призначення оптимального
режиму обробки.

У цьому засобі при визначенні емпіричної за-
лежності, виникають похибки через неоднорідність
структури матеріалу зразків і їхніх властивостей у
межах  партії,  що  призводить до зниження досто-
вірності результатів. До недоліків засобу варто ві-
днести також складність технологічних прийомів,
що потребують спеціального підготування зразків і
визначення структурно-чутливих електромагнітних
характеристик. Спосіб використовується тільки
для оцінки якості термообробки і не може застосо-
вуватися для оцінки якості інших техпроцесів і ви-
хідних матеріалів.

Задача винаходу - комплексна оцінка якості
вихідних матеріалів, процесів виготовлення ріжу-
чого інструменту і деталей машин, що дозволяє з
високим ступенем достовірності і точності визна-
чити наявність дефектів у вихідних матеріалах і
порушень у технологіях виготовлення інструменту
і деталей машин.

Зазначена ціль досягається тим, що ріжучий
інструмент або деталі машин піддають обробці ім-
пульсним магнітним полем, визначають їхні екс-
плуатаційні характеристики, при цьому, якщо об-
робка імпульсним магнітним полем призводить до
підвищення експлуатаційних характеристик - якість
низька, якщо обробка імпульсним магнітним полем
не призводить до підвищення експлуатаційних ха-
рактеристик - якість висока.

При виготовленні інструмент або деталь під-
дається нагріванню при термообробці, нанесенні
покриттів, шліфуванні, що призводить до зміни
структури, утворенню залишкових напруг.
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Обробка імпульсним магнітним полем усуває
дефекти структури матеріалу, знижує рівень за-
лишкових напруг, тому якщо в результаті обробки
імпульсним магнітним полем відбувається поліп-
шення експлуатаційних характеристик, значить
при виготовленні інструмента або деталі були до-
пущені відхилення від оптимальної технології або
мали місце дефекти у вихідному матеріалі.

Якщо в готовому виробі відсутні дефекти стру-
ктури, то обробка імпульсним магнітним полем не
призведе до поліпшення експлуатаційних характе-
ристик.

Запропоноване технічне рішення відповідає
критерію «винахідницький рівень», оскільки в тех-
ніці не відомі засоби комплексної оцінки якості ви-

хідних матеріалів, процесів виготовлення ріжучого
інструменту і деталей машин по експлуатаційних
характеристиках.

Приклад реалізації засобу.
Є партія свердел із сталі Р6М5 діаметром

20 мм - 20 штук. З них 10 свердел піддані магнітно-
імпульсній обробці протягом 1 хв. із частотою
50 Гц при напруженості поля 2·106 А, а інші 10 шт.
залишені у вихідному стані. Після обробки перша
партія показала середню стійкість до прийнятого
критерію затуплення 0,5 мм по задній поверхні
40 хв., друга партія - 22 хв., тобто обробка імпуль-
сним магнітним полем поліпшила експлуатаційні
властивості свердел, що свідчить про порушення
технології виготовлення інструменту.
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