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тывающего станка 

(57) Изобретение относится к станкострое-

нию, в частности к токарным станкам, пред-

назначенным для обработки природного кам-

ня. 

Задачей изобретения является разработка 

автоматической системы управления режи-

мами работы камнеобрабатывающего станка, 

позволяющей повысить точность и качество 

обрабатываемой поверхности изделия и по-

вышения производительность обработки и 

стойкости инструмента. 

Задача решается таким образом, что в ав-

томатической системе управления режимами 

работы камнеобрабатывающего станка, гид-

ромоторы механизма подачи и вращателя 

инструмента имеют обратные гидравлические 

связи с соответствующими регуляторами рас-

ходов, обеспечивающие стабильную подачу 

инструмента и уменьшение скорости враще-

ния инструмента при повышении сил резания 

при обработке изделия к регуляторам расхо-

дов параллельно подключены редукционные 

клапаны типа Г-57 для обеспечения постоян-

ства перепада давления на них независимо от 

нагрузки, а также для поперечной подачи 

инструмента установлен механизм с пружи-

ной, обеспечивающий постоянный контакт с 

копиром. 

1 н. п. ф., 1 пр., 1 фиг. 
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Изобретение относится к станкострое-

нию, в частности к токарным станкам, пред-

назначенным для обработки камня. 

Известна копировальная система управ-

ления с гидравлическим следящим приводом, 

имеющая механическую обратную связь                               

(Современные системы ЧПУ и их эксплуата-

ция: учебник для нач. проф. образования /                                 

М. А. Босинзон; под ред. Б. И. Черпакова.                                      

- 2-е изд., стер. - М.: Издательский центр 

«Академия», 2008. - 192 с., https://peskiadmin. 

ru/cnc-systems-generations-of-cnc-systems.html) 

используемая на токарном станке для изго-

товления фасонных детали. На котором уста-

новлен гидронасос, что при работе системы, 

подает масло под давлением в правую по-

лость гидроцилиндра, а левая полость его 

соединена со сливным трубопроводом, В ре-

зультате разности давлений поршень гидро-

цилиндра со штоком начнет движение по 

продольной оси, увлекая за собой шток сле-

дящего гидропривода. Дросселирующий гид-

рораспределитель соединен с напорным и 

сливным трубопроводами. Продольное дви-

жение по щупу по копиру вызывает переме-

щение гидрораспределителя относительно 

корпуса, в котором он размещен. Отрыв щупа 

от рабочей поверхности копира исключает 

пружина гидрораспределителя. В результате 

перемещения гидрораспределителя относи-

тельно корпуса следящего гидропривода от-

крываются дросселирующие щели, образо-

ванные корпусом и гидрораспределителем. 

Полости А и Б гидроцилиндра соединяются 

соответственно с напорным и сливным тру-

бопроводами. Перепад давления на поршне 

следящего гидропривода вызывает переме-

щение корпуса привода за дросселирующим 

гидрораспределителем, т. е. происходит сле-

жение за перемещением щупа по копиру. Пе-

ремещение корпуса гидропривода передается 

резцу, жестко связанному с корпусом. Таким 

образом, резец получает продольное переме-

щение от гидроцилиндра, а поперечное пере-

мещение от корпуса гидропривода. 

Недостаткам данной автоматической 

системы управления режимами работы 

камнеобрабатывающего станка являются: 

1) отсутствие обратной гидравлической 

связи в гидроприводе вращателя инструмен-

та; 
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2) подающий механизм не обеспечива-

ет стабильные подачи инструмента из-за 

внутренних утечек; 

3) после каждого цикла обработки 

необходимо отводить обратно копир или суп-

порт в исходное положение и подводить щуп 

к поверхности копира, что является дополни-

тельным холостым ходом и снижает произво-

дительность обработки. 

Задачей изобретения является создание 

автоматической системы управления режи-

мами работы камнеобрабатывающего станка 

для изготовление качественных деталей из 

природных камней: по точности геометриче-

ских размеров и чистоте обработанной по-

верхности. 

Поставленная цель достигается тем, что 

гидромоторы механизма подачи и вращателя 

инструмента, имеющих обратные гидравли-

ческие связи с соответствующими регулято-

рами расходов, обеспечивающие стабильную 

подачу и уменьшения скорости вращения 

инструмента при повышении сил резания при 

обработке изделия, к регуляторам расходов 

параллельно подключены редукционные кла-

паны типа Г57, которые обеспечивают посто-

янство перепада давления на них не зависимо 

от нагрузки; вместо гидроцилиндра установ-

лен механизм с пружиной, обеспечивающий 

постоянный контакт с копиром. 

Изобретение поясняется фигурой 1, на 

которой представлена гидрокинематическая 

схема камнеобрабатывающего станка, она 

состоит: 1, 2 - насосы; 3, 7 - редукционные 

клапаны: 4 - предохранительный клапан; 5, 6 - 

распределители; 8 - демпферы; 9 - управляю-

щие каналы обратной связи; 10 - регуляторы; 

11 - винтовой подающий механизм; 12 - ин-

струмент; 13 - суппорт; 14, 15 - гидромоторы; 

16 - заготовка; 17 - копир; 18 - патрон; 19 - 

гидроцилиндр. 

Автоматическая система управления 

технологическим процессом камнеобрабаты-

вающего станка работает следующим обра-

зом. При возрастании нагрузки давления в 

рабочих полостях гидромоторов 14, 15 увели-

чивается. Возросшее давление по соответ-

ствующим каналам обратной связи 9 воздей-

ствует на торцевые площади подвижных эле-

ментов регуляторов 10 и при этом величина 

открытия  hi  регулятора   подачи   инструмен- 
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та увеличивается ровно на столько, чтобы 

компенсировать утечки в его гидромоторе с 

тем, чтобы скорость вращения имела бы за-

данное значение. По линии обратной связи 

гидромотора 14, 15 вращения инструмента 

возросшее давления наоборот уменьшает ве-

личину открытия регулятора 10 h2, что при-

водит к уменьшению скорости вращения, что 

предотвращает интенсивный износ и поломку 

инструмента. 

Предлагаемая гидрокинематическая 

схема позволяет решить проблему изготовле-

ния качественных деталей: по точности гео-

метрических размеров и чистоте обработан-

ной поверхностей. 

Преимущества предлагаемой автомати-

ческой системы управления технологическим 

процессом камнеобрабатывающего станка 

заключаются в следующем: 

6 

1) гидромоторы механизма подачи и 

вращателя инструмента имеют обратные гид-

равлические связи с соответствующими регу-

ляторами расходов, обеспечивающие ста-

бильную подачу и уменьшения скорости вра-

щения инструмента при повышении сил реза-

ния при обработке изделия; 

2) к соответствующим регуляторам 

расходов параллельно подключены редукци-

онные клапаны типа Г57, обеспечивающие 

постоянство перепада давления на них не- 

зависимо от нагрузки; 

3) вместо гидроцилиндра установлен 

механизм поперечной подачи с пружиной, 

обеспечивающий постоянный контакт с ко-

пиром. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ф о р м у л а   и з о б р е т е н и я 

Автоматическая система управления 

технологическим процессом камнеобрабаты-

вающего станка, имеющая гидромоторы для 

привода подачи и вращения инструмента, 

регулятор расхода жидкости, гидронасос, 

редукционный клапан, кран и о т л и ч а ю-                                  

щ а я с я  тем, что гидромоторы механизма 

подачи и вращателя инструмента имеют об-

ратные гидравлические связи с соответству-

ющими регуляторами расходов, обеспечива-

ющие стабильную подачу и уменьшение ско-

рости вращения инструмента при повышении 

сил резания при обработке изделия, а также к 

соответствующим регуляторам расходов па-

раллельно подключены редукционные клапа-

ны типа Г57, обеспечивающие постоянство 

перепада давления на них независимо от 

нагрузки, установлен механизм поперечной 

подачи с пружиной, обеспечивающей посто-

янный контакт с копиром. 
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Автоматическая система управления технологическим  

процессом камнеобрабатывающего станка 

 

 

 

 
 

 

 

 

Фигура 1. Гидрокинематическая схема токарного камнеобрабатывающего  

станка с винтовым подающим механизмом по двум параметрам:  

I - контур - подача, II контур - вращение шлиф. круга 
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