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The article is devoted to development of automation system of technological systems. Two 
schemes of automatic control over cutting modes of machine were worked out. Worked out 
schemes are intended for hydraulic and  
mechanical systems of stepover of cutter. 

 
 
В условиях современного развитого рынка 

большую роль играет конкурентоспособность 
продукции. В понятие конкурентоспособности 
входят не только товарный внешний вид про-
дукции, но ее качество и стоимость. Стои-
мость изделия напрямую зависит от затрат на 
его изготовление. В условиях крупносерийно-
го, массового производства снижение себе-
стоимости изготовления изделия достигается 
путем автоматизации технологического про-
цесса в целом или отдельных его операций. 

Автоматизация технологических процес-
сов обработки деталей позволяет значительно 
сократить количество рабочих в основных це-
хах. Благодаря автоматизации процессов, по-
мимо снижения себестоимости также умень-
шается число бракованных деталей, повыша-
ется точность обработки изделия, чистота 
обрабатываемой поверхности, точность гео-
метрических форм, резко снижается риск по-
ломки режущего инструмента, следовательно, 
повышается производительность труда [1–2]. 

Металлорежущее оборудование для изго-
товления изделия должно быть оснащено ав-
томатическими системами управления режи-
мами резания. Для решения данной задачи на-
ми разработаны две автоматические системы 

управления режимами работ станка при обра-
ботке отверстий в детали (рис. 1, 2). 

Автоматическая система регулирова-
ния подачи гидравлического привода. Ав-
томатическая схема регулирования гидравли-
ческой системы состоит из следующих эле-
ментов: магнитоупругого датчика, измеряю- 
щего величину крутящего момента; усилителя 
сигнала; электромагнитного регулятора расхо-
да жидкости; масляного насоса и предохрани-
тельного клапана Г–52 (рис. 1). 

Особую роль в работе автоматической 
системы играет сохранение постоянства кру-
тящего момента шпинделя. Как только во вре-
мя обработки детали режущий инструмент из-
нашивается, меняется величина припуска на 
обработку, тут же увеличивается сила резания, 
а значит, и крутящий момент шпинделя. Уве-
личение момента фиксируется магнитоупругим 
датчиком, установленным в шпиндельном узле 
станка. Датчик подает сигнал, который, пройдя 
через усилитель, поступает на электромагнит-
ный регулятор подачи масла в гидравлической 
системе (рис. 1). Вследствие чего, в зависимо-
сти от мощности сигнала, меняется величина 
зазора h регулятора расхода, через который 
проходит  масло.   Причем  уменьшение  зазора 
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Рис. 1. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

f = KUy n=Knf S=Ksf 
 

Рис. 2. 
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Рис. 3. 
 

происходит под действием электромагнита,  
а увеличение его – под действием пружины. 

Автоматическая система регулирова-
ния величин подачи инструмента и оборо-
тов шпинделя. Схема регулирования механи-
ческой подачи и скорости вращения шпинделя 
состоит из магнитоупругого датчика, изме-
ряющего крутящий момент, усилителя сигнала 
и преобразователя частоты тока. 

В механической системе, также как и в 
гидравлической, главную роль играет обеспе-
чение постоянства крутящего момента при об-
работке изделий. При возрастании крутящего 
момента датчик подает сигнал, который пройдя 
через усилитель, поступает в преобразователь 
частоты тока. При этом изменяется частота тока 
электродвигателя станка. Так как коробка ско-
ростей вращения шпинделя непосредственно 
связана с коробкой подач, скорость перемеще-

ния инструмента будет меняться в зависимости 
от числа оборотов шпинделя (рис. 2). 

Общая структурная схема системы регу-
лировки режимами работ станка представлена 
на рис. 3. 

Выводы 
Разработаны две системы автоматическо-

го регулирования режимов работы станка при 
изменяющихся условиях обработки детали. 

Данные системы могут использоваться в 
агрегатных шести шпиндельных станках. 
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