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(57) Спосіб обробки діелектричних покриттів мета-
левих виробів, що включає активний контроль по-
ложення різального інструмента, який відрізня-
ється тим, що перед механічною обробкою

різанням здійснюють настроювання пристрою для
обробки діелектричних покриттів металевих виро-
бів таким чином, щоб вибраний діаметр різального
інструмента перебував у наступній залежності від
параметрів кільцевого датчика вихрострумового
методу активного контролю:

( )2/a'h5,1qDiD +×+= ,

де: iD  - діаметр різального інструмента;

qD  - середній діаметр кільцевого датчика актив-
ного контролю;

'h  - відстань від поверхні металу до торця кільце-
вого датчика активного контролю;
a  - товщина кільцевого датчика активного конт-
ролю.

Винахід відноситься до обробки неметалевих
матеріалів, зокрема, діелектричних покриттів ме-
талевих виробів і може бути використано при рі-
занні полімерних матеріалів великогабаритних
нежорстких металевих виробів, наприклад, піно-
пласту на сферичних поверхнях.

Відомий пристрій для обробки діелектричних
покриттів металевих виробів [Авт.свід. №998090,
МПК 3В23Q15/00, опубліковано 23.02.83], що міс-
тить різальний інструмент, положення якого, з ме-
тою підвищення точності обробки, у процесі обро-
бки контролюється розміщеними поблизу нього
датчиками за допомогою використання дискримі-
натора-накопичувача й суматора, підключених до
входу однієї із двох схем порівняння.

Недоліки даного пристрою-аналога наступні:
1. Не передбачається настроювання пристрою

для обробки діелектричних покриттів металевих
виробів, зокрема положення датчиків залежно від
діаметра інструмента.

2. Використання дорогого устаткування.
3. Складність конструкції, яка передбачає ви-

користання додаткових дискримінатора-
накопичувача й суматора, підключених до входу
однієї із двох схем порівняння.

Як прототип прийнятий пристрій для обробки
діелектричних покриттів металевих виробів [Авт.
свід. №464436, МПК 3B23Q15/00, опубліковано
28.12.73], у якому різальний інструмент обладна-
ний, принаймні, двома датчиками переміщення,
установленими в безпосередній близькості від
нього, з перекриттям зон огляду, а контроль поло-
ження різального інструменту здійснюється завдя-
ки з'єднанню датчиків переміщення із блоком ке-
рування поперечною подачею різального
інструменту за допомогою блоку вибору максима-
льного сигналу.

Спосіб обробки діелектричних покриттів мета-
левих виробів, здійснюваний зазначеним пристро-
єм, має наступний недолік: у ньому не враховане
настроювання положення датчиків переміщення
відносно обраного діаметра різального інструмен-
ту.

В основу винаходу покладена задача підви-
щення точності обробки діелектричних покриттів
металевих виробів.

Поставлена задача досягається тим, що в
способі обробки діелектричних покриттів метале-
вих виробів, що включає активний контроль поло-
ження різального інструменту, згідно з винаходом,
перед механічною обробкою різанням здійснюють



3 86494 4

настроювання пристрою для обробки діелектрич-
них покриттів металевих виробів таким чином, щоб
обраний діаметр різального інструмента перебу-
вав у наступній залежності від параметрів кільце-
вого датчика вихрострумового методу активного
контролю:

Dі=Dq+1,5·(h'+a/2),
де: Dі - діаметр різального інструменту;
Dq - середній діаметр кільцевого датчика акти-

вного контролю;
h' - відстань від поверхні металу до торця кі-

льцевого датчика активного контролю;
а - товщина кільцевого датчика активного кон-

тролю.
Технічний результат полягає в тому, що за-

вдяки такому настроюванню взаєморозташування
різального інструмента і кільцевого датчика вихро-
струмового методу активного контролю зона рі-
зання і зона контролю збігаються, що, в остаточ-
ному підсумку, призводить до підвищення точності
обробки.

Настроювання пристрою для обробки діелект-
ричних покриттів металевих виробів перед механі-
чною обробкою, яке здійснюється згідно з форму-
лою:

Dі=Dq+1,5·(h'+a/2),
забезпечує збіг зони різання і зони активного

контролю за рахунок того, що зона різання знахо-
диться в області найбільшої щільності вихрових
струмів. Залежність діаметра торцевого різального
інструмента від конструктивних параметрів і поло-
ження кільцевого датчика вихрострумового методу
активного контролю була визначена на підставі
відомої формули для розрахунку еквівалентного
контролю вихрових струмів [Самойлович Г.С. Не-
разрушающий контроль металлов и изделий.
Справочник. - М.: Машиностроение, 1976. - 456с.,
ил.]:

DE=Dq+1,5·h,
де DE - діаметр еквівалентного контуру вихро-

вих струмів;
Dq - середній діаметр накладного параметрич-

ного датчика;
h - відстань від еквівалентного витка збуджую-

чої обмотки до виробу.
Спосіб обробки діелектричних покриттів мета-

левих виробів реалізується за допомогою при-
строю для обробки діелектричних покриттів мета-

левих виробів (див. креслення).
Пристрій для обробки діелектричних покриттів

металевих виробів складається з ріжучої головки 1
з кільцевим датчиком 2 переміщення різального
інструменту 3. Кільцевий датчик 2 призначений
для виміру товщини покриття 4  у зоні різання.  Рі-
зальний інструмент 3 розташований співвісно з
кільцевим датчиком 2 і складається з неметалево-
го корпусу (з метою уникнення похибки при конт-
ролі відстані), на якому закріплені ножі таким чи-
ном, що вони перебувають у безпосередній зоні
огляду кільцевого датчика 2.

Для виміру відстані від кільцевого датчика 2 до
металевого виробу 5 пристрій має вимірювальний
блок 6, блок керування 7, з'єднаним з виконавчим
механізмом 8 поперечної подачі ріжучої головки 1
від металевого виробу 5. Пристрій також містить
механізм поздовжньої подачі і привод обертання
різального інструмента.

Спосіб здійснюється наступним чином.
Ріжучу головку 1 підводять до оброблюваного

матеріалу, включають привод обертання різально-
го інструменту 3  і настроюють кільцевий датчик 2
на задану товщину покриття 4, одночасно врізаю-
чись в оброблюваний матеріал на відповідну гли-
бину різання. Потім включають привод обертання
металевого виробу 5 і здійснюють обробку. Кіль-
цевий датчик 2 за допомогою вимірювального
блоку 6, блоку керування 7 і виконавчого механіз-
му 8 поперечної подачі робить стабілізацію ріжучої
головки 1 на заданий розмір відносно металевого
виробу 5.

Розглянемо приклад, коли середній діаметр
кільцевого датчика активного контролю Dq=40мм,
товщина датчика вихрострумового методу актив-
ного контролю а=20мм і відстань від поверхні ме-
талу до торця датчика вихрострумового методу
активного контролю h'=50мм. Відповідно до фор-
мули діаметр різального інструменту буде дорів-
нювати:

40+1,5·(50+20/2)=130мм
Таким чином, завдяки тому, що діаметр різа-

льного інструмента і конструктивні параметри кі-
льцевого датчика вихрострумового методу актив-
ного контролю перебувають у певній залежності,
даний спосіб обробки діелектричних покриттів ме-
талевих виробів дозволяє досягти високої точності
обробки.
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