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Режущие инструменты являются одними из основных элементов, влияю-
щих на работоспособность технологической системы обработки деталей реза-
нием. Используя системы диагностики и мониторинга состояния режущего 
инструмента с помощью прямого или косвенного контроля можно сущест-
венно повысить эффективность изготовления. 

Прямые методы: радиоактивные, оптико-телевизионные, лазерные, элек-
тромеханические, ультразвуковые и пневматические. 

Косвенные методы основаны на измерениях: тепловых и электрических 
характеристик зоны резания, параметров заготовки силовых а так же виброа-
кустические. 

Наибольшее распространение в диагностике и мониторинге систем обра-
ботки резанием получили методы ультразвуковой и виброакустический. 

Ультразвуковые гарантируют диагностирования режущего инструмента, 
основанные на измерениях длины режущего лезвия, при определении времени 
через которое проходит ультразвуковая волна. Ультразвуковые колебания 
возбуждаются пьезоэлектрическим источником. Потом пьезо преобразователь 
начинает принимать сигнал, после того как его излучил. Установлено, что 
этим методом можно очень точно измерить разницу пути вплоть до ± 4 мкм. 

Виброакустические методы регистрируют параметр вибрации инструмен-
та во время обработки. При анализе колебаний системы станка с износом 
инструмента связано соотношение между высокочастотными и низкочастот-
ными колебаниями всей системы. Предлагается раскладывать виброакустиче-
ский сигнал на низкочастотные и высокочастотные, так как по их соотноше-
нию будет получено износ инструмента. 

К преимуществам виброакустических методов диагностики относится его 
легкость в реализации. Этот метод дает возможность получать информацию 
непрерывно, таким образом мы всегда знаем о состоянии инструмента. Ос-
новной недостаток заключается в неточности, так как датчик для регистрации 
процессов необходимо располагать непосредственно на резец. А благодаря 
ультразвуковым методам следует выделить высокую скорость и качество 
исследований, причем себестоимость данного метода достаточно низкая. 
  




