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водств, так как адаптированный к алмазно-искровому шлифованию инструмент 
не требует передела шпиндельного узла универсального станка с вмешатель-
ством в его формообразующую точность, обеспеченную в станкостроительной 
промышленности. Разработка алмазных шлифовальных кругов с локальной 
электроизоляцией для их расширенной адаптации к алмазно-искровому шлифо-
ванию преимущественно ориентирована на безводные операции шлифования, в 
том числе с сухой смазкой, тем самым на бережливость водных ресурсов, что 
соответствует мировой тенденции создания и эксплуатации технологий повы-
шенной экологичности, характерной развитым экономикам и шестому техноло-
гическому укладу. 

Дерев'янченко О.Г., Фроленкова О.В., Стасюк К.В.,  
Мастега О., Дячук О.В. 

Одеський національний політехнічний університет, Одеса, Україна 

СИСТЕМА ДО АВТОМАТИЗОВАНОГО РОЗПІЗНАВАННЯ  
ПОВЕРХНЕВИХ ДЕФЕКТІВ ДЕТАЛЕЙ ТА ІНСТРУМЕНТІВ 

Операціями контролю станів технічних систем і їх елементів належить ва-
жливе місце у сучасному машинобудуванні. Тому завдання автоматизованого 
контролю та розпізнавання поверхневих дефектів деталей і інструментів є актуа-
льною.  Метою роботи є представлення окремих результатів розробки та дослі-
дження системи розпізнавання зовнішніх дефектів зварних швів та інструментів. 

На кафедрі «Технології конструкційних матеріалів і матеріалознавства» 
ОНПУ, розроблена автоматизована система контролю зовнішніх дефектів дета-
лей, зварних з'єднань та ін. Контроль проводиться з використанням спеціалізо-
ваної системи технічного зору, керованої дистанційно. У структурі системи ви-
конується автоматизоване розпізнавання класів дефектів з використанням кла-
сифікаторів їх форм і текстур. Укрупнена схема системи представлена на рис.1. 

 
Рисунок 1 – Укрупнена структура автоматизованого контролю та 

розпізнавання класів зовнішніх дефектів 
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У структурі схеми визначено такі елементи: 1 – об’єкт контролю, поверх-
неві дефекти якого підлягають розпізнаванню; 2 – цифрова камера; 3 – система 
освітлення дефектної поверхні; 4 – пристрій переміщення цифрової камери у 
трьох напрямках; 5 – пульт дистанційного керування; 6 – спеціалізована систе-
ма технічного зору; 7 – персональний комп’ютер; 8 – програмний модуль попе-
редньої обробки цифрових зображень поверхонь; 9 – програмний модуль виді-
лення контурів дефектів; 10 – програмний модуль визначення комплексу інфо-
рмативних параметрів контурів; 11 – програмний модуль визначення комплексу 
параметрів текстур зон дефектів; 12 – програмний модуль – комплексний кла-
сифікатор для розпізнавання класів дефектів; 13 – результати розпізнавання 
(класи дефектів та матеріали їх статичного аналізу). 

 
Рисунок 2 – Дерево рішень для розпізнавання деяких з класів зовнішніх 

дефектів зварних швів 

 
Рисунок 3 – Блок-схема алгоритму обробки цифрових зображень      

дефектних зон, отриманих на стенді (фрагмент) 
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Серед множини класів дефектів зварного шву визначено такі, як Ω1 – не-
припустимі коливання ширини шва; Ω2 – наявність бризок; Ω3 – лускатість. 

Схема дерева рішень при використанні методу зіхотомічного розпізна-
вання класів дефектів зображена на рис. 2. 

Фрагмент блок-схеми алгоритму обробки цифрових зображень дефектних 
зон для подальшого розпізнавання класів дефектів приведений на рис. 3. 

Дослідження розробленої системи автоматизованого розпізнавання пове-
рхневих дефектів деталей та інструментів, розроблених алгоритмів та програм 
показали їх працездатність та перспективність майбутнього використання. 
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УТОЧНЕННЫЙ РАСЧЕТ ШЕРОХОВАТОСТИ ПОВЕРХНОСТИ  
ПРИ ШЛИФОВАНИИ 

Одним из основных направлений эффективного применения процессов 
шлифования в технологии изготовления деталей машин является обеспечение 
высоких показателей шероховатости поверхности. Это достигается за счет уча-
стия в резании большого количества абразивных зерен шлифовального круга и 
снижения толщин срезов, приходящихся на каждое режущее зерно. Однако, в 
связи с разновысотным расположением абразивных зерен на рабочей поверхно-
сти круга, износом круга и другими технологическими факторами, как показы-
вает практика, фактическое количество зерен, участвующих в процессе резания, 
значительно меньше номинального, что не всегда позволяет достичь требуемой 
шероховатости поверхности. Поэтому приходится прибегать к более трудоем-
ким процессам доводки, хонингования и т.д. Исходя из этого, актуальной зада-
чей машиностроения является определение новых технологических возможно-
стей снижения шероховатости поверхности на операциях шлифования, что тре-
бует проведения теоретического анализа шероховатости поверхности и уста-
новления условий ее уменьшения. 

Шероховатость поверхности при шлифовании формируется в результате 
наложения и перекрытия большого количества срезов, образуемых абразивны-
ми зернами, имеющими различную форму, размеры и различное расположение 
на рабочей поверхности круга. Поэтому, чтобы учесть эти факторы, необходи-


