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(57) Изобретение относится к машинострое- 
нию, к обработке металлов резанием и мо- 

жет быть использовано в станках с 
механизмом непрерывной правки вращаю- 

Изобретение относится к машинострое- 
нию, в частности к обработке металлов ре- 

занием, и может быть использовано в 
станках с механизмом непрерывной празки 
вращающегося режущего инструмента, 

Цель изобретения - повышение произ- 

водительности путем непрерывного под- 
держания заданной режущей способности 
режущего инструмента. 

На чертеже изображена функциональ- 

ная схема устройства. 
Устройство управления станком содер- 

жит привод 1 подачи режущего инструмен- 
та. привод 2 подачи правящего 
инструмента, блок 3 настройки подачи ре- 

жущего инструмента. сумматор 4, измери- 
тельный преобразователь 5 перемещения 
правящего инструмента, измерительный 
преобразователь 6 параметра процесса об- 
работки. задатчик 7 значения параметра, 
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‘цегося режущего инструмента. Целью изо- 
бретения является повышение производи- 
тельности путем непрерывного 
поддержания заданной режущей способно- 

сти режущего инструмента. Для этого в уст- 
ройство включен измерительный 
преобразователь 93 скорости подачи правя- 
щего инструмента 12, связанный с задатчи- 

ком 7 значения параметра вращения 
режущего инструмента 11. Измерительный 
преобразователь 5 перемещения празяще- 
го инструмента и сумматор 4 привода 1 под- 

ачи режущего инструмента 11 

обеспечивают компенсацию износа режу- 
щего инструмента. 1 ил. 

блок 8 сравнения и измерительный преоб- 
разователь 9 скорости подачи правящего 

инструмента, связанный с задатчиком 7 зна- 
чения параметра. Измерительный преобра- 

зсватель 6 параметра процесса обработки 
связан с первым входом блока 8 сравнения, 
второй вход которого связан с задатчиком 7 
значения параметра, а выход-с приводом 2 
подачи правящего инструмента. Измери- 

тельный преобразователь 5 перемещения 
правящего инструмента связан с вторым 
входом сумматора 4, первый вход которого 

связан с блоком 3 настройки подачи рэжу- 
щего инструмента, а выход -— с приводом 1 

подачи режущего инструмента. 

Устройство работает следующим обра- 

зом. 
Для обработки детали 10 круглым вра- 

щающимся резцом 11 на токарном станке, 
оснащенном предлагаемым устройством, 
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сначала осуществляют зыбор типа измери- 
тельного преобразователя 6 параметра про- 
цесса обработки, Если в станке используют 
самовращающийся режущий инструмент 

11, то в качестве измерительного преобра- 
зователя параметра процесса обработки 
применяют измерительный преобразова- 
тель частоты вращения. Если режущий инс- 
трумент 11 станка связан с приводом 
вращения режущего инструмента (на черте- 
же не показан}, то в качестве измерительно- 
го преобразователя параметра процесса 
обработки ислользуют измерительный пре- 
образователь момента вращения. Перед об- 
работкой на станке в задатчик 7 значения 
параметра вводят заданное значение парз- 

метра вращения. В процессе обработки по 
мере затупления режущего инструмента 11 
изменяется соотношение составляющих 
сил резания. Это приводит к тому, что изме- 
няется значение параметра вращения режу- 
щего инструмента. Заданной режущей 
способности режущего инструмента соот- 
ветствует определенное значение парамет- 
ра вращения режущего инструмента 11. 

Величина параметра вращения режу- 
щего инструмента измеряется измеритель- 
ным преобразователем 6 параметра 
процесса обработки, который соединен с 

блоком 8 сравнения. В блоке сравнения 
происходит сравнение фактической величи- 
ны параметра процесса обработки с задан- 
ной, поступающей в блок сравнения из 
задатчика 7 значения параметра. Результи- 
рующий сигнал усиливается и поступает в 
привод 2 подачи правящего инструмента. 
Подача правящего инструмента 12 осущест- 
вляется до тех пор, пока значение парамет- 
ра вращения режущего инструмента 11 не 

достигнет заданной величины. После этого 
подача правящего инструмента 12 прекра- 

щается. 
С целью компенсации износа режущего 

инструмента перемещение правящего инс- 

трумента 12 измеряется измерительным 

10 

15 

20 

25 

30 

35 

40 

45 

преобразователем перемещения правяще- 
го инструмента, сигнал с которого поступает 
в сумматор 4, функция которого - суммиро- 
вание подачи. определяемой блоком 3 на- 
стройки подачи режущего инструмента, и 
подачи, компенсирующей износ режущего 
инструмента, Сумматор 4 связан с приво- 
дом 1 подачи режущего инструмента. 

Скорость подачи правящего инструмен- 
та 12 оказывает влияние на параметр вра- 
щения режущего инструмента 11. С целью 
компенсации этого влияния в устройство 

введен измерительный преобразователь 9 
скорости подачи правящего инструмента, 
Сигнал с которого подается на задатчик 7 

значения параметра. 
Формула изобретения 
Устройство управления станком с меха- 

низмом непрерывной правки враццающего- 

ся режущего инструмента. включающее 
привод подачи режущего инструмента, при- 

вод подачи правящего инструмента, блок 
настройки подачи режущего инструмента, 
сумматор. измерительный преобразователь 
перемещения правящего инструмента, из- 
мерительный преобразователь параметра 

процесса обработки, задатчик значения па- 
раметра, блок сравнения, причем измери- 
тельный преобразователь параметра 
процесса обработки связан с первым вхо- 

дом блока сравнения, второй вход которого 

связан с задатчиком значения параметра, а 
выход - с приводом подачи правящего ин- 
струмента, измерительный преобразова- 
тель перемещения правящего инструмента 
связан с вторым входом сумматора, первый 

вход которого связан с блоком настройки 

подачи режущего инструмента. а выход -с 
приводом подачи режущего инструмен- 
та, отличающеесятем, что, с целью 
повышения производительности, в него 
введен измерительный преобразователь 
скорости подачи правящего инструмента, 
связанный с задатчиком значения парамет- 
ра.
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