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(54) (57) ГИДРОКОПИРОВАЛЬНЫЙ 
РЕЗЬБОТОКАРНЫЙ СТАНОК, содержа­
щий станину, на которой установлены шпин­
дель изделия и кинематически связанный с 
ним резьбовой копир, каретки продольной 
и основной поперечной подач с приводами, 
щуп следящей гидравлической системы,

взаимодействующий с резьбовым копиром, 
и механизм поперечной подачи инструмента 
для многопроходного нарезания резьбы, 
отличающийся тем, что, с целью повышения 
производительности путем автоматизации 
процесса нарезания резьбы, он снабжен 
дополнительной кареткой подачи, установ­
ленной на основной каретке поперечной 
подачи, клиновым механизмом с гидроци­
линдром для взаимодействия с дополни­
тельной кареткой и следящей гидравличес­
кой системой щупа, при этом механизм 
поперечной подачи для многопроходного 
нарезания резьбы выполнен в виде установ­
ленного на станине храпового механизма 
с золотником и связанных с ним гидроци­
линдров с регулируемыми упорами, причем 
гидроцилиндры связаны с приводом основ­
ной каретки поперечной подачи.
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Изобретение относится к металлообра­
ботке и может быть использовано при из­
готовлении изделий по копирам.

Известен станок для копирной обработ­
ки деталей сложной формы, содержащий 
перемещающуюся по направляющим стани­
ны станка каретку продольного хода с 
гидроцилиндром привода, установленную 
на каретке продольного хода, каретку попе­
речного хода с приводом от клинового ко­
пира, управляемого гидроцилиндром [1].

Однако это устройство не может быть 
применено для многопроходной обработки 
резьбы, так как в нем отсутствуют меха­
низм для регулировки продольной подачи 
соответственно шагу резьбы и устройство 
для точной установки обрабатывающего 
инструмента для повторного прохода по 
винтовой линии предыдущего прохода.

Известен также гидрокопировальный 
резьботокарный станок, содержащий ста­
нину, на которой установлены шпиндель 
изделия и кинематически связанный с ним 
резьбовой копир, каретки продольной и по­
перечной подач с приводами, щуп следящей 
гидравлической системы, взаимодействую­
щий с резьбовым копиром, и механизм 
поперечной подачи инструмента для много­
проходного нарезания резьбы. Кроме того, 
передаточное отношение кинематической 
цепи между шпинделем и копиром равно 
единице [2].

Недостатками известного станка являют­
ся низкая автоматизация процесса много­
проходного нарезания резьбы и невысокая 
производительность.

Цель изобретения — повышение произ­
водительности путем автоматизации про­
цесса нарезания резьбы.

Поставленная цель достигается тем, что 
гидрокопировальный резьботокарный станок, 
содержащий станину, на которой установ­
лены шпиндель изделия и кинематически 
связанный с ним резьбовой копир, каретки 
продольной и основной поперечной подач 
с приводами, щуп следящей гидравличес­
кой системы, взаимодействующий с резьбо­
вым копиром, и механизм поперечной пода­
чи инструмента для многопроходного наре­
зания резьбы, снабжен дополнительной 
кареткой поперечной подачи, установлен­
ной на основной каретке поперечной подачи, 
клиновым механизмом с гидроцилиндром 
для взаимодействия с дополнительной ка­
реткой и следящей гидравлической системой 
щупа, при этом механизм поперечной пода­
чи для многопроходного нарезания резьбы 
выполнен в виде установленного на станине 
храпового механизма с золотником и свя­
занных с ним гидроцилиндров,с регулируе­
мыми упорами, причем гидроцилиндры свя­
заны с приводом основной каретки попереч­
ной подачи.
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На чертеже изображена принципиальная 
схема предлагаемого гидрокопировального 
резьботокарного станка.

Станок состоит из привода 1 вращения 
обрабатываемого изделия 2, связанного 
безлюфтовой зубчатой передачей 3 с копи­
ром 4, выполненным в форме эталонной 
резьбовой детали. Зубчатая передача 3 
обеспечивает синхронное вращение в одном 
направлении копира и обрабатываемого 
изделия. На станине 5 установлены карет­
ка 6 продольного хода и гидроцилиндр 7 
привода каретки 6, на которой находится 
каретка 8 поперечного хода с приводом 
от клинового копира 9, управляемого гид­
роцилиндром 10. Полость гидроцилиндра 10 
гидравлически соединена с полостями 
гидроцилиндров И и 12 механизма попе­
речной подачи. Цилиндры 11 и 12 имеют 
подпружиненные поршни 13 и снабжены 
упорами 14 поршней, положение которых 
изменяется регулировочным устройством 15. 
В системе гидравлической связи гидроци­
линдров И и 12 с гидроцилиндром 10 ус­
тановлен обратный клапан 16 компенсации 
утечек жидкости. В исходном положении кли­
новой копир 9 и поршень гидроцилиндра 10 
под действием пружины копира перемещают­
ся влево и устанавливаются на упор. Порш­
ни 13 под . действием пружин стремятся 
установиться на упоры 14. При утечке некото­
рого количества жидкости из системы порш­
ни создают разряжение, и через обратный 
клапан 16 подается необходимое количест­
во жидкости для компенсации утечек. На 
каретке 8 установлена дополнительная ка­
ретка 17 поперечного хода с закрепленным 
на ней обрабатывающим инструментом 18. 
Каретка 17 подпружинена и перемещается 
относительно каретки 8 клиновым копи­
ром 19, управляемым гидроцилиндром 20, 
который связан с гидроцилиндром 21. Шток 
цилиндра 21 жестко соединён с щупом 22. 
Для компенсации утечек жидкости в сис­
теме гидравлической связи гидроцилиндров 
20 и 21 установлен обратный клапан 23. 
Открытие клапана производится упором 24, 
установленным на станине и выходящим для 
взаимодействия с обратным клапаном под 
действием штока гидроцилиндра 25. На 
станине 5 станка установлены ограничите­
ли 26 и 27 соответственно возвратного 
и рабочего ходов в виде золотников, тор­
цовые полости которых гидравлически свя­
заны между собой так, что при входе одно­
го ограничителя другой выходит. Ограничи­
тель 27 рабочего хода жестко связан с зо­
лотником 28 управления гидроцилиндром 7 
привода каретки 6 продольного хода и че­
рез храповой механизм 29 — с золотником 30 
управления гидроцилиндрами И и 12. Ка­
налы Р золотников 28 и 30 связаны с сис­
темой давления,а каналы С — с системой 
слива.ч Золотник 28 снабжен шариковым 



3 1140933 4

замком 31 двух положений. Канал 32 зо­
лотника 28 соединен с программным уст­
ройством 33, канал 34 — с левой полостью 
тидроцилйндра 7, а канал 35 — с правой. 
Канал 36 связан с нижней полостью гидро­
цилиндра 21 .щупа 22. Золотник 30 подпру­
жинен пружиной 37, а храповой механизм 29 
снабжен гидроцилиндрами 38 и 39 отвода 
собачек от рейки. Поршни этих цилиндров 
подпружинены, а противоположные полос­
ти соединены с каналом 40 золотника 30. 
Канал 41 соединен с гидроцилиндром 11, 
канал 42 — с гидроцилиндром 12. Кана­
лы 43—46 соединены с программным уст­
ройством 33.

Станок работает следующим образом.
При наладке станка устанавливают ко­

пир 4, имеющий форму изделия, и заготовку. 
Подают давление в полость гидроцилинд­
ра 12 и, смещая упор 14 устройством 15, 
устанавливают глубину чернового прохода, 
затем подают давление в гидроцилиндр И и, 
также смещая упор 14, устанавливают глу­
бину чистового прохода.

Глубина резания первого чернового про­
хода равна разнице положения обрабаты­
вающего инструмента 18 при снятом дав­
лении с гидроцилиндров 11 и 12 и диамет­
ра заготовки. Количество проходов увели­
чивается с увеличением количества гидро­
цилиндров и каналов золотника 30. Вклю­
чают привод 1 совместного вращения копи­
ра и изделия. Из программного устройст­
ва 33 по каналам 32 и 34 золотника 28 
жидкость начинает поступать в левую по­
лость гидроцилиндра 7, и его поршень 
осуществляет продольную подачу каретки 6. 
Щуп 22 входит в винтовую канавку копира 
и ограничивает продольную подачу с шагом, 
задаваемым винтовой поверхностью вра­
щающегося копира 4. Одновременная про­
дольная подача от гидроцилиндра 7 и щу­
па 22 обеспечивает возможность обработки 
изделий с сочетанием резьбового и без- 
резьбового профилей. При обработке без- 
резьбового профиля подача осуществляет­
ся гидроцилиндром 7, при переходе на 
резьбовой участок — гидроцилиндром и од­
новременно от щупа под воздействием вин­
товой поверхности копира. Так как при дви­
жении щупа по копиру он одновременно за­
дает и диаметр изделий, и шаг винтовой 
линии, то при соответствующей конфигура­
ции копира станок обеспечивает обработку 
конических резьб, резьб с переменным ша­
гом, изделий любой формы, имеющих 
участок с резьбой. В конце рабочего хода 
каретка 6 находит на ограничитель 27 и 
утапливает его, перемещая вправо, упор 26 
выходит. Вместе с упором золотник 28 пе­
ремещается вправо и фиксируется шарико­
вым замком 31. Золотник перекрывает ка­
нал 34, и поршень гидроцилиндра 7 оста­
навливается, прекращается продольная по­
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дача. Открывается канал 35, рабочая жид­
кость поступает в правую полость гидро­
цилиндра 7, каретка 6 возвращается в ис­
ходное положение. Через открывшийся ка­
нал 36 жидкость поступает в гидроци­
линдр 21 и отводит щуп 22 от копира 4. 
Давление из противоположной полости 
передается на поршень гидроцилиндра 20, 
и он отводит обрабатывающий инструмент 
от изделия 2. Одновременно жидкость по 
каналу 36 поступает в гидроцилиндр 25, 
шток которого выводит упор 24. При воз­
вратном ходе каретки 6 шток обратного кла­
пана 23 находит на упор 24. Клапан откры­
вается и перепускает жидкость в систему 
гидравлической связи цилиндров 21 и 20 
до того момента, пока клиновой копир 19*- 
не станет на упор. Когда каретка 6 прихо­
дит в конце рабочего хода на упор ограни­
чителя 27, последний, перемещаясь вправо, 
перемещает через храповой механизм 29 
золотник 30 на один шаг. По каналу 42 
жидкость поступает в полость гидроцилинд­
ра 12, и его поршень 13 выдавливает в сис­
тему связи жидкость в количестве, необхо­
димом для перемещения через гидроцилиндр 
10 и копир 9 обрабатывающего инструмента 
на глубину резания при повторном прохо­
де. По каналу 44 жидкость поступает в 
программное устройство 33, которое ус­
танавливает режим обработки при пов­
торном проходе путем изменения оборотов 
привода 1 и давления жидкости в канале 32. 
При приходе каретки 6 в исходное положе­
ние она утапливает ограничитель 26 воз­
вратного хода. Жидкость из его торцовой 
полости вытесняется и перемещает золот­
ник 28 и ограничитель 27 в левое крайнее 
положение, фиксируемое шариковым зам­
ком 31. Золотник 28 перекрывает канал 36 
и соединяет полость гидроцилиндров 2i 
и 25 с системой слива. Поршень цилиндра 21 
под действием пружины устанавливает щуп 
на копир. Так как копир 4 вращается син­
хронно с обрабатываемым, изделием 2, то 
при входе щупа 22 в винтовую канавку 
копира обрабатывающий инструмент точ­
но входит в винтовую канавку изделия, вы­
полненную за первый проход. Через ка­
налы 32 и 34 жидкость начинает поступать 
в левую полость · гидроцилиндра 7, а из 
правой сливается через канал 35. Когда 
выполнен второй черновой проход, в' его 
конце каретка 6 утапливает ограничитель 27, 
цикл работы повторяется. Золотник 30 хра­
повым механизмом передвигается на один 
шаг вправо, жидкость поступает в гидро­
цилиндр 11 и одновременно в цилиндр 12, 
клиновой копир 9 устанавливает обраба­
тывающий инструмент на чистовую обра­
ботку.

После окончания чистового прохода ка­
ретка 6 вновь утапливает ограничитель 27, 
который перемещает золотник 30 на один 
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шаг. Открывается канал 46, и в програм­
мное устройство 33 поступает сигнал об 
окончании обработки изделия. Через ка­
нал 40 поступает жидкость в гидроцилинд­
ры 38 и 39, которые своими штоками от­
водят собачки храпового механизма' от рей­
ки, под действием пружины 37 золотник 30 
занимает исходное положение. Жидкость 
из цилиндров 38 и 39 сливается, собачки 
храпового механизма занимают исходное 
положение. Жидкость из гидроцилиндров 11 
и 12 слита по каналам 41 и 42. Каретка 8 
устанавливает обрабатывающий инструмент 
для выполнения первого чернового прохода.

При возврате поршней гидроцилиндров 11 
и 12 в исходное положение через обратный 
клапан 16 производится компенсация уте­
чек жидкости из системы управления попе- 

5 речной подачей.
Предложенный гидрокопировальный резь­

ботокарный станок позволяет производить 
многопроходную обработку резьбовых дета­
лей с цилиндрической и конической резь­
бами, с резьбой переменного шага изде­
лий, содержащих резьбу как часть профиля, 
изделий без резьбы по копирам с высокой 
производительностью и степенью автома­
тизации.
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