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(57) Изобретение относится к станко­
строению и предназначено для приме­
нения на шлифовальных станках при 
многопроходной обработке. Целью изоб­
ретения является повышение производи­
тельности. Поставленная цель достига­
ется за счет стабилизации подачи на 
врезание на максимальном по техноло­
гическим условиям уровне при прочих 
равных условиях. Во время работы си­
ловой параметр процесса резания под­

держивается на заданном уровне за 
счет регулирования скорости отвода 
круга. Траектория движения круга 
как бы копирует профиль детали со 
стороны движения круга, снимая при 
этом слой металла, равный максималь­
ной для заданного силового параметра, 
подаче на врезание. При уменьшении 
скорости отвода круга до нуля от ре­
гулятора 8 привод 9 останавливается, 
а на выходе датчика 10 скорости от­
вода появляется логический сигнал 
" 1", поступающий на блок управления 
6, на выходах которого кратковремен­
но появляется логический "0", посту­
пающий на входы блока 7, на выходе 
которого появляется логическая п 1", 
которая размыкает ключ 5 и второй 
канал коммутатора 4 и замыкает первый 
канал коммутатора 4, подключая регу­
лятор 13 скорости продольной подачи к 
сумматору 3. Скорость продольной по­
дачи увеличивается и при выходе кру­
га из контакта с деталью достигает 
максимальной. На следующем проходе 
система работает аналогично. 1 з.п. 
ф-лы, 3 ил.
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Изобретение относится к станко­
строению и предназначено для приме­
нения на шлифовальных станках при 
многопроходной обработке.

Целью изобретения является повы­
шение производительности.

Поставленная цель достигается пу- 
,тем стабилизации подачи на врезание 
на максимальном по технологическим 
условиям уровне при прочих равных ус­
ловиях.

На фиг,1 приведена функциональная 
схема управления шлифовальным стан­
ком} на фиг . 2 - функциональная схема 
блока .управления; на фиг.З - функцио­
нальная схема блока пуска.

Система адаптивного управления со­
держит датчик 1 силового параметра 
процесса резания, задатчик 2 уровня ■ 
силового параметра, подключенные к 
сумматору 3, выход которого подклю­
чен к входам коммутатора 4, ключа 5 
и блока управления 6, выходы которо­
го подключены к управляющему входу 
коммутатора 4, ключа 5 и блока пуска 
7. К выходу ключа 5 подключен регуля­
тор 8 скорости отвода 'круга, выходом' 
подсоединенный к приводу 9 отвода 
круга и датчику 10 контроля скорости 
отвода, выходом подключенного к тре­
тьему входу блока управления 6, к 
второму входу которого подключен вы­
ход задатчика 11 минимальной скорос­
ти продольной подачи, а к четверто­
му - выход датчика 12 скорости пода­
чи. Выход задатчика 11 подключен так­
же к коммутатору 4, выход которого . 
подключен к входу регулятора 13 ско­
рости подачи, управляющего приводом 
14 продольной подачи.

Блок управления 6 имеет четыре 
входа и два выхода. Первым вводом 
блока 6 является нуль-орган 15, вто­
рым и четвертым - компаратор 16, при­
чем выходы нуль-органа 15 и компара-" 
тора 16 подключены к входу логичес­
кого элемента И 17, выход которого 
подключен к одному из входов элемен­
та памяти 18, выход которого и яв­
ляется одним из выходов блока управ­
ления 6. Третьим входом блока управ­
ления 6 является одновибратор 19, 
являющийся вторым выходом блока 6 и 
вторым входом элемента памяти 18.

Блок пуска 7 содержит элемент па­
мяти 20, к выходам которого подклю­
чены кнопки останова 21 и пуска 2 2, 
логические элементы И-НЕ 23 и 24,

которые и являются входами блока пус­
ка.

Элементы памяти 18 и 20 выполнены 
по схеме, содержащей последовательно 

5 включенные и с обратной связью логи­
ческие элементы ИЛИ 25 и И 26.

Система адаптивного управления 
работает следующим образом.

Перед началом работы ключ 5 и 
10 ,два канала коммутатора 4 разомкнуты

и напряжение задания с выхода сумма­
тора не поступает на регуляторы 8 и
13. Это обеспечивается тем, что сиг­
нал на выходе датчика 1 силового па-

^  раметра равен нулю и поэтому на вы­
воде сумматора 3 сигнал равен сигна­
лу задатчика 2, На выходе нуль-орга­
на 15 блока 6 и на выходе блока 6 
устанавливается логический сигнал 

2  ̂"0", а на управляющем входе ключа 5 
и коммутатора 4 устанавливается так 
же сигнал "0". На втором выходе бло­
ка 6 присутствует сигнал ”1", который 
поступает на первый вход блока пус- 

25 ка 7 (на его логический элемент 
И-НЕ 23).

На выходе элемента И-НЕ 24 блока 
пуска 7 и на выходе блока пуска 7 ■

30 присутствует логический сигнал "0", 
который подается на первый управля­
ющий вход коммутатора 4. При нажатии 
кнопки пуска 22 на четвертый вход 
элемента памяти 20 поступает логи- 

2 2  ческий сигнал " 1", который запомина­
ется и проходит на выход блока пус­
ка 7. С выхода блока пуска 7 сигнал 
V 1" поступает на первый управляющий 
вход коммутатора 4. Вследствие это- 

4Q го первый канал коммутатора 4 замы­
кается и подключает выход сумматора 3 
к регулятору 13 скорости.продольной 
подачи, который управляет приводом
14. Станок начинает работу. Скорость 

^  максимальна, пока круг не коснется
детали. В начале процесса резания 
датчик 1 силового параметра выдает 
соответствующий сигнал. При превыше­
нии сигнала задатчика 2 на выходе 
сумматора 3 появляется отрицательный 

и сигнал. Выходной сигнал регулятора 13 
скорости начинает уменьшаться, и си­
ловой параметр стабилизируется на 
заданном уровне. При уменьшении ско­
рости подачи до минимально заданной 

^  задатчиком 1 1 , определяющей при по­
стоянстве силового параметра макси­
мально возможны по технологическим 
условиям уровень величины подачи на
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врезание, на выходе компаратора 16 
появляется сигнал "1".Это приводит ■ 
к появлению сигнала " 1" на выходе 
элемента.И 17, так как на первом вхо­
де элемента И 17 уже есть "1", обус- 5 
ловленная отрицательным сигналом сум­
матора 3* поступающего на вход нуль- 
органа 15. На первый вход элемента, 
памяти 18 поступает "1", проходящая 
на первый выход блока 6, запоминает- Ю  
ся и поступает далее на второй управ­
ляющий вход коммутатора 4 и первый 
вход блока пуска 7, Это приводит к 
сбросу элемента памяти 20 и появле­
нию на выходе блока пуска 7 логичес- 15 
кого сигнала "0". При этом первый ка­
нал коммутатора 4 размыкается, второй 
его канал и ключ 5 замыкаются. Тем 
самым регулятор 13 подключается к 
задатчику 1 1 , а регулятор 8 - к сум- 20 
матору 3. Вследствие этого регулятор 
8 управляет приводом 9 и начинается 
отвод шлифовального круга от детали. 
(Движение продольной подачи продолжа­
ется с минимальной подачей. При этом 25 
силовой параметр процесса резания 
поддерживается на заданном уровне 
за счет регулирования скорости отво­
да круга. Траектория движения круга 
как бы копирует профиль детали со 30 
■стороны движения круга, снимая при 
этом слой металла, равный максималь­
ной, для заданного силового парамет­
ра, подаче на врезание. По мере под­
хода круга к вершине детали и умень- з5 
шения угла наклона профиля детали 
сигнал датчика 1 становится меньше 
сигнала задатчика 2 ,. что приводит к 
появлению положительного сигнала на 
выходе сумматора 3, и уменьшению вы- 40 
ходного сигнала регулятора 8, к умень­
шению скорости отвода круга до нуля.
При достижении сигнала нулевой отмет­
ки привод 9 останавливается. На вы­
ходе датчика скорости отвода 10 по- • 45 
является логический сигнал "1", по­
ступающий на четвертый вход блока 6 
и на выходе одновибратора 19 и на 
втором выходе блока 6 кратковременно 
появляется логический сигнал "O'1. 50
Это приводит к сбросу элемента памя- 
;ти 18 и появлению на первом выходе 
блока управления 6 логического сигна­
ла "0" и на выходах логических эле- , 
ментов И-НЕ 23 и 24 появлению логичес- 55 
.кого сигнала "1", что повторяется на’ 
выходе элемента памяти 20 и на выходе 
блока пуска 7. Ключ 5 и второй канал

коммутатора 4 размыкаются, первый ка­
нал коммутатора 4 замыкается, подклю­
чая регулятор 13 скорости продольной 
подачи к сумматору 3. Скорость про­
дольной подачи увеличивается и при 
выходе круга из контакта с деталью 
достигает максимальной. На последую­
щем проходе шлифования система рабо­
тает аналогично. Таким образом на ка­
ждой конкретной детали снимается слой 
металла, равный максимальной для за­
данного уровня силового параметра 
процесса резания подаче на врезание.

Применение предлагаемого устройст­
ва позволяет повысить производитель­
ность шлифования путем стабилизации 
подачи на врезание па максимальной 
по технологическим услошшм уровне.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

1. Система адаптивного управления 
шлифовальным станком, содержащая 
блок пуска, датчик силового парамет­
ра процесса резания и задатчик уровня 
силового параметра, подключенные к 
последовательно включенному суммато­
ру, регуляторам скорости отвода кру­
па и продольной подачи, подключенным 
соответственно к приводам отвода кру­
га и подачи, о т л и ч а ю щ а я с я  
тем, что, с целью повышения произво­
дительности, система снабжена двух­
входовым коммутатором, ключом, задат­
чиком максимальной скорости продоль­
ной подачи, блоком управления, датчи­
ками скорости продольной подачи и 
контроля скорости отвода круга, при 
этом выход сумматора включен к вхо­
дам двухпорогового коммутатора, бло-

Iка управления и к одному из входов 
ключа, выход которого подключей к 
входу регулятора скорости отвода кру- 
,га, а управляющий вход - к выходу 
блока управления, к которому подклю­
чены входы двухпорогового коммутато­
ра и блока пуска, причем выход двух­
порогового коммутатора подключен к 
входу регулятора скорости подачи, а 
к двум остальным входам коммутатора 
подключены выход блока пуска и выход 
задатчика минимальной скорости пода­
чи, который подключен к одному из 
входов блока управления, два других 
входа которого подключены соответст- . 
венно к датчикам контроля скорости 
отвода круга и скорости подачи,вхо-
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ды которых подключены соответственно 
к выходам регуляторов скорости отво­
да круга и скорости подачи.

2. Система по п.1, о т л и ч а ю ­
щ а я с я  тем, что блок управления 5 
снабжен установленными на входе 
нуль-органом, компаратором, одновиб- 
ратором и включенными последователь­
но логическим элементом И и элементом 
памяти с двумя входами, при этом эле- 10

мент И подключен одним входом с нуль- 
органом, а вторым - с компаратором, 
а второй вход элемента памяти подклю­
чен к выходу одновибратора, который 
является одним из выходов блока уп­
равления, вторым выходом которого яв­
ляется выход элемента памяти, а вхо­
дами блока управления является вход 
нуль-органа, два входа компаратора и 
вход одновибратора.

Фиг 2
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