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(57) Різець, що містить у собі корпус, поперечний
паз і регулювальний гвинт, відрізняєгься тим, що
він споряджений другим поперечним пазом, ви-
конаному в хвостовику корпуса, у якому розта-
шований датчик зусилля, включений у замкнуту
систему управління механізмом малих перемі-
щень, розташованому о першому поперечному
пазу

Винахід відноситься до галузі обробки ме-
талів різання, а саме до інструменту для токарної
обробки.

Відомі пристрої для автоматичного управлін-
ня процесом обробки, наприклад пристрій, який ск-
ладається з динамометричного вузла, датчика, що
вимірює розмір деталі, датчиків, що вимірюють де-
формації технологічної системи верстата під дією
зусилля різання, управпяючого електронного
пристрою, що включає задатчик, блоки порівнян-
ня, управління, та виконавчого механізму малих
переміщень. У процесі обробки динамометричний
вузол фіксує рівень сил різання, а датчики • відхи-
лення розмірів деталі і деформації технологічної
системи верстата. Сигнали надходять в управляю-
чий електронний пристрій, який, в свою чергу, ви-
дає команду на зміну величини подачі, що забез-
печує постійний рівень сил різання, пристрій вклю-
чає виконавчий механізм малих переміщень, що
забезпечує зміну положення інструмента та ко-
регування розміру деталі, що обробляється [1J.

Недоліками аналога є відносно низька ста-
більність процесу обробки внаслідок значної кіль-
кості ланок у системах вимірювань, складні конст-
рукції вузлів порівняння і управління параметрами
процесу обробки. Пристрій відрізняється вузьким
діапазоном його застосування внаслідок складнос-
ті і громіздкості конструкції, а також необхідності
вбудовування у верстатне обладнання.

Відомий також різець, який приймається за
прототип, що складається з корпуса, у якому ви-
конаний відкритий поперечний паз, заповнений
еластичним наповнювачем, регулювального повз-
довжнього гвинта, встановленого на пружній опорі
і поєднує головку різця з корпусом [2|.

Недоліком прототипу є те, що його конструк-
ція не повністю вирішує проблему стабілізації роз-
міру обробки, а це знижує точність обробки

В основу винаходу поставлена задача підви-
щення точності обробки і розширення діапазону
можливого використання шляхом введення у
конструкцію різця елементів системи автоматично-
го управління процесом обробки, і таким чином
стабілюації розміру обробки та підвищення • очное-
ті обробки.

Поставлена задача вирішується завдяки то-
му, що корпус різця споряджений другим попереч-
ним пазом, виконаному в хвостовику корпуса, у
якому розташований датчик зусилля, включений у
замкнуту систему управління механізмом малих
переміщень, розташованому в першому попереч-
ному пазу

У процесі обробки детапей відбувається
постійна зміна зусиль різання, що призводить до
зміни величини пружних деформацій технологічної
системи верстата, а значить до зниження точності
обробки Відомі системи автоматичного управлін-
ня процесом обробки, наприклад [1], вирішують
проблему підвищення точності обробки, однак від-
різняються високим ступенем складності та гро-
міздкості конструкції, а значить і невеликою надій-
ністю та вузьким діапазоном застосування. Також
відома конструкція різця (2), однак внаслідок від-
сутності в конструкції зворотного зв'язку між ве-
личинами зусилля різання і деформації техно-
логічної системи верстата, конструкція не вирішує
повністю проблему підвищення точності обробки
Застосування у запропонованій конструкції датчи-
ка зусилля, розташованого у другому поперечному
пазу і включеного у замкнуту систему управління
механізмом малих переміщень, який розтаиюва-
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ний у першому поперечному пазу, дозволяє ста-
білізувати пружну деформацію технологічної сис-
теми верстата, що підвищує точність обробки, од-
ночасно спростити відомі системи автоматичного
управління точністю обробки і розширити область
їх можливого використання у гнучких переналагод-
жуваних системах.

Конструкція різця представлена на фіг. 1, 2.
На фіг. 1 зображена конструкція різця з принци-
повою схемою замкнутої системи для автоматич-
ного управління процесом обробки. На фіг. 2 зоб-
ражений вигляд різця зверху

Різець складається з корпуса 1, що має по-
перечний паз 2, у якому встановлений датчик З,
наприклад п'єзоелектричний, який вимірює ве-
личину радіальної (Ру) складової сили різання. У
корпусі різця виконаний також поперечний паз 4, у
якому встановлений механізм малих переміщень,
який виконаний у вигляді п'єзоелемента 5, що за-
безпечує поворот різця у поздовжній площині (пло-
щині дії складових зусиль різання Р2 і Ру. що ви-
никають при обробці деталі 11). У поздовжньому
отворі, який виконаний у тілі різця, знаходиться ре-
гулювальний гвинт 6, що поєднує головку різця 7 з
корпусом 1 Система управління включає у себе
задавальний пристрій 8, порівняльний пристрій 9,
перетворювач 10 і механізм малих переміщень 5
(п'єзоелемент).

Перед початком обробки порівняльний
пристрій 9 балансується спільно з датчиком 3 і за-
давальним пристроєм 8, а на п'єзоелемент 5 по-
дається первинний сигнал від перетворювача 10.
Значення складових сил різання Р г = Ру = 0 і вони
не впливають на датчик 3. -Попереднє зусилля Ргв,
що реєструється датчиком 3, регулюється за до-
помогою регулювального гвинта 6 В порівняльний
пристрій надходять сигнали від дії вихідної сили
навантаження корпуса 1 різця Рви* = Р г е і сигнал
постійної величини, що видається задавальним
пристроєм 9 Р» = А.

У процесі обробки деталі 11 виникають сили
різання, в тому числі Ру, яка діє на датчик 3, що
надсилає сигнал на порівняльний пристрій 9. Сили
різання, що виникають, (у тому числі Ру) дефор-
мують технологічну систему верстата. Одночасно
у порівняльний пристрій продовжує надходити сиг-
нал від задавзльного пристрою 8 (Р, = А) В тому
випадку коли, сила Ру і деформації технологічної
системи верстата перевищують допустимі значен-
ня, що встановлюється за допомогою задавально-
го пристрою 8, сумарне зусилля на датчик 3 падає
(РЕ * Ртп, Рг = Рв - Ру) і датчик через порівняльний
пристрій 9 надсилає сигнал на перетворювач 10,
який у свою чергу надсилає сигнал на механізм
малих переміщень п'єзоелемент 5, який шляхом

збільшення розміру Д розвертає головку інстру-
мента 7 відносно пружного елемента М по радіусу
R (фіг. 1) і виконує компенсацію пружної деформа-
ції технологічної системи верстата та стабілізує
розмір обробки.

При увімкненні механізму малих переміщень
5 одночасно зі збільшенням розміру Л відбуваєть-
ся збільшення сили Рп, до тих пір, поки сумарне
зусилля Р ь що діє на датчик 3, не буде дорівню-
вати вихідному Рви*:

р£=Ргв-Ру=РвИХ (1)

Якщо у процесі обробки деталі 11 значення сили
різання зміниться (збільшиться або зменшиться),
відповідно зміниться і значення складової сили рі-
зання Ру, а значить зміниться і деформація техно-
логічної системи верстата, то перестане викону-
ватись умова (1) Зміну зусилля Р х зафіксує датчик
З, сигнал з якого через порівняльний пристрій 9 і
перетворювач 10 надійде у механізм малих пе-
реміщень 5, який в свою чергу відповідно (у бік
збільшення або зменшення) почне корегувати ве-
личину Д, до тих пір, поки не буде виконуватись
умова (1). Таким чином справедливим буде нас-
тупний вираз

і = Р« - Ру в cons! = А. (2)

На основі (2) можливо стверджувати, що від-
бувається стабілізація пружної деформації техно-
логічної системи верстата (АРІЗ = const), а це приз-
водить до підвищення точності обробки.

Таким чином різець, що пропонується, доз-
воляє, у порівнянні з прототипом, підвищити точ-
ність обробки, у порівнянні з аналогами спростити
конструкцію, розширяє область можливого ви-
користання і створює умови для підвищення про-
дуктивності верстатного обладнання, завдяки ви-
користанню у конструкції, що пропонується, нас-
тупних конструктивних елементів: другого по-
перечного паза, виконаного у хвостовику корпуса,
у якому розташований датчик зусилля, включений
у замкнуту систему управління механізмом малих
переміщень, розташованого у першому попереч-
ному пазу.
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