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Показатели качества детали прибора зависят от качества 
технологических процессов, а также точности работы станков и 
металлообрабатывающего инструмента.   

Существуют два взаимодополняющих подхода обеспечения точности 
процесса обработки: 1- улучшение эксплуатационных характеристик 
технологического оборудования; 2 - использование системы мониторинга 
процесса обработки. 

Для создания системы диагностики состояния оборудования в 
процессе изготовления деталей, наиболее рациональным является 
использование метода акустической эмиссии. 

В технологической системе станок-приспособление-инструмент - 
заготовка при резке генерирует волны напряжений. Основным их 
источником является зона резки.  

Сигнал из области сдвига содержит информацию о пластической, 
упругой деформации сдвига и разрушении на его поверхности, а сигналы 
от двух поверхностей разделены - фреза-стружка и режущая кромка 
фрезы - обрабатываемая деталь несёт информацию о контактном 
взаимодействии, в том числе о трении на этих поверхностях [1]. 

Таким образом, информация об износе режущей кромки фрезы и 
шероховатости обработанной поверхности содержится в сигнале АЭ, что 
позволит контролировать рост показателей по данному параметру и 
изменения в работе оборудования, которые могут привести к отказу 
оборудования или точности перемещения рабочих органов станка. 

Использование метода акустической эмиссии позволяет уменьшить 
габаритные размеры систем диагностирования. 
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