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Изобретение относится к машиност

роению, в частности к станкострое
нию и предназначено для использо
вания при обработке, металлов резани
ем с применением систем адаптивного 
управления.

Известно устройство для автомати
ческого управления процессом обработ
ки, состоящее из динамометрического 
узла, датчика,' измеряющего размер 
детали, датчиков, измеряющих дефор
мации системы СПИД под действием уси
лия резания, управляющего электрон
ного устройства, включающего задат
чик, блоки сравнения и управления,и 
исполнительного механизма малых пе
ремещений. В процессе обработки дина
мометрический узел фиксирует уро
вень сил резания, а датчики - откло
нения. размеров детали и деформации 
системы СПИД. Сигналы поступают в 
управляющее электронное устройство, 
которое, в свою очрредь, дает ко
манду на изменение величины подачи.
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ЧТО обеспечивает постоянный уровень 
сил резания, и включает исполнитель
ный механизм малых перемещений, 
обеспечивающий изменение положения 
инструмента и коррюктировку размера 
обрабатываемой детали П].

Недостатками устройства являются 
сравнительно низкая стабильность 
процесса обработки вследствие значи
тельного количества звеньев в систе
мах измерения, сложные конструкции 
узлов сравнения и управления пара
метрами процесса обработки. Устрой
ство отличается узким диапазоном 
его применения вследствие отсутствия 
возможности управления положением 
режущего лезвия относительно обра
ботанной поверхности в конце обра
ботки (при отсутствии деформаций сис
темы СПИД). Это ограничивает исполь
зование устройства, например, на 
расточных станках, так как устройст
во не обеспечивает безрисочного от
вода .
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Цель изобретения - упрощение кон

струкции и расширение диапазона ис
пользования .

Поставленная цель достигается те.м, 
что,, динамометрический узел и испол
нительный механизм малых перемещений 
выполнены в виде державки инструмен
та с двумя пазами, в одном из кото
рых установлен датчик, например, 
пьезоэлектрический, измеряющий си
лы резания и деформации системы 
СПИД, подключенный к блоку сравне
ния, а во втором - провод исполни
тельного механизма' малых перемеще
ний, соединенный с блоками сравне
ния и управления.

На фиг. 1 изображена принципиаль
ная схема устройства; на фиг. 2 - 
разрез А-А на фиг. 1.

Устройство состоит из державки 1 
инструмента, имеющей паз 2, в кото
ром установлен датчик 3, например, 
пьезоэлектрический,, который измеря
ет величину тангенциальной и ради
альной сил резания. 8 дёржавке 1 вы
полнен также пазЛ, в котором уста
новлен привод исполнительного меха
низма, выполненный в виде пьезоэле
мента 5» обеспечивающий разворот 
вершины резца в плоскости, параллель
ной основной плоскости. Устройство 
включает в себя датчик 6, измеряющий 
размер детали 7, задатчик 8, блок 9 
сравнения, блок 10 управления и ко- 
мандоаппарат И  управления величи
ной подачи.

Устройство работает следующим об
разом.

Перед началом обработки блок 9 
сравнения балансируется совместно 
с датчиком 3 и задатчиком 8, а на 
пьезоэлемент 5 подается первичный 
сигнал от блока 10 управления,обес
печивающий возможность дальнейших 
перемещений вершины резца во взаим
нопротивоположных направлениях. В 
процессе обработки силы резания 
действуют на датчик 3, который посы
лает сигнал на блок 9 сравнения. Од
новременно в блок 9 сравнения посту
пает сигнал от датчика 6 о размерах 
обрабатываемой детали. В том случае, 
если силы резания и деформации сис
темы .СПИД превышают допустимые зна- •
.чения, устанавливаемые с помощью за" 
датчика 8, а размеры детали 7 выхо
дят из пределов поля допуска, блок 
9 сравнения посылает, сигнал на блок

1688 4
10 управления, который, в свою оче
редь, посылает сигнал на пьезоэле
мент 5, который путем увеличения 
размера .4 разворачивает головку ин- 

5 струмента относительно упругого эле
мента К по радиусу Я (фиг. 1) и про
изводит корректировку размера обра
ботки. Блок 10 управления посылает 
также сигнал к командоаппарату 11 уп-. 

10 равления величиной подачи,изменяя 
таким образом величину сил резания.
При необходимости обеспечения без- 
рисочного отвода инструмента от де
тали, блок управления после оконча- 

15 ния рабочего хода посылает сигнал на 
пьезоэлемент 5 и вершина резца отво
дится от детали вследствие изменения 
размера Д .

20 Размещение измеряющего и управляю
щего элементов в одной державке инст
румента дает возможность максимально 
упростить конструкцию устройства. При 
этом отпадает необходимость в меха- 

25 низме микроперемещений, дублирующих 
измерительных устройствах и в исполь
зовании соответствующих передаточных 
механизмов. Использование предлагаемой 
конструкции устройства позволяет 

; обеспечить высокую стабильность раз
мера обработки, а также расширить 

• сферу применения устройства за счет 
использования, например, при расточ
ке отверстий с безрисочным отводом 
инструмента.

Формула изобретения

Устройство для автоматического 
управления процессом обработки, со
держащее динамометрический узел,дат
чики отклонения размеров детали и 
деформации системы СПИД, подключенные 
к электронному устройству, включающе
му задатчик, блоки сравнения и уп
равления, и исполнительный механйзм 
малых перемещений с приводом, о т 
л и ч а ю щ е е с я  тем, что, с це
лью упрощения конструкции и расшире
ния диапазона использования устрой
ства, динамометрический узел и ис
полнительный механизм малых переме
щений выполнены в виде державки ин
струмента с двумя пазами, в одном 
из которых установлен датчик дефор- 
■мации СПИД, подключенный к входу бло
ка сравнения, а во втором - привод 
исполнительного механизма, малых пе-
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ремещений, подключенный к выходам бло- 1. Монография "Адаптивное управ-
ков сравнения и управления. ление станками". Под ред. Б.С.Балак"

Источники информации, шина, М., "Машиностроение", 1973»
принятые во внимание при экспертизе с. 581-584.

Фиг. 1
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