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(57) Металорізальний верстат, що містить станину
і розташовану на ній поворотну планшайбу з зати-
скним пристосуванням і механізмом фіксації, си-

лову головку і ВІДПОВІДНІ приводи обертання шпи-
нделя і повороту планшайби, який відрізняється
тим, що він оснащений механізмом повороту
планшайби навколо горизонтальної осі і механіз-
мом н фіксації в двох протилежно розташованих
точках, через які проходить площина розташуван-
ня шпинделя свердлильної головки і затискного
пристосування на планшайбі, а встановлювальна і
робоча позиції на планшайбі зміщені на 180°, при-
чому робоча позиція розташована зверху а вста-
новлювальна - знизу

Винахід відноситься до області металооброб-
ки і, зокрема, до переналагоджуваних агрегатних
верстатів та автоматичних ЛІНІЙ

Широко ВІДОМІ верстати для глибокого сверд-
ління, що містять затискне пристосування і приво-
ди рухів формоутворення, що включають головний
обертальний рух і поступальний рух подачі [1]

Горизонтальне розташування вісей інструмен-
та та оброблюваного отвору не дозволяє викорис-
товувати можливі резерви підвищення продуктив-
ності процесу глибокого свердління

Відомий також верстат з вертикальним розта-
шуванням свердлильних головок, прийнятий за
прототип [2], що містить поворотну планшайбу із
затискними пристосуваннями і поворотну план-
шайбу з механізмом фіксації, що містить свердли-
льні СИЛОВІ ГОЛОВКИ

Вертикальне свердління зверху вниз усклад-
нює відведення стружки і збільшує момент опору
обертання свердла приблизно в 2-2,5 рази при
глибокому свердлінні Це істотно обмежує продук-
тивність і технологічні можливості при обробці
глибоких отворів

Метою винаходу є усунення вказаних недолі-
ків, підвищення продуктивності, шляхом збільшен-
ня допустимої подачі і розширення технологічних
можливостей завдяки збільшенню глибини сверд-
ління на переналагоджуваних агрегатних верста-
тах і автоматичних ЛІНІЯХ

Поставлена мета досягається тим, що верстат
оснащений механізмом повороту планшайби на-
вколо горизонтальної ВІСІ І И фіксації в двох проти-
лежно розташованих точках, через які проходить

площина розташування шпинделя свердлильної
головки і затискного пристосування на планшайбі,
а встановлювальна і робоча позиції на планшайбі
зміщені на 180°, причому робоча позиція розташо-
вана зверху, а встановлювальна - знизу

Приклад виконання верстата показаний на
кресленнях, де фіг 1 - загальний вид верстата при
установці і знятті заготовки, фіг 2 - загальний вид
верстата в процесі свердління, фіг 3 - схема си-
лової головки для глибокого свердління, фіг 4 -
механізм фіксації планшайби

Верстат містить станину 1, силову головку 2,
поворотну планшайбу 3 з затискним пристосуван-
ням 4 і заготовкою 5 Силова головка містить кор-
пус 6 піноль 7, поршень 8, циліндр 9 шпиндель
10, шківи 12 і 13 електродвигун 14 Поворотна
планшайба 3 містить затискне пристосування 4 з
закріпленою заготовкою 5 і механізм фіксації, що
включає диск 15, штангу 16, пружину 17, фіксатор
18 рейкове колесо 19, рейку 20 вісь 21

Всі вузли і механізми розташовані в корпусі 1,
в якому на ВІСІ 21 встановлена планшайба 3 з за-
кріпленим на ній диском 15 Крім того, на план-
шайбі 3 встановлений корпус 6 силової головки 2 і
затискне пристосування 4 з оброблюваною заго-
товкою 5

В корпусі 6 силової головки розташований гід-
роциліндр 9 з поршнем 8 зв'язаний з піноллю 7 У
ПІНОЛІ 7 на підшипниках встановлений шпиндель
10 який через шліцеве з'єднання зв'язаний із ва-
лом 11 Вал 11 через пасову передачу і з шківами
12-13 зв'язаний з електродвигуном 14

В станині 1 на підшипниках встановлена штан-
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га 16, що по напрямку ВІСІ спирається на пружину
17 На штанзі 16 нарізана рейка, що знаходиться в
зачепленні з рейковим колесом 19 і рейкою 20 На
штанзі 16 встановлений роликовий фіксатор 18

Верстат працює таким чином у вихідному по-
ложенні силова головка 2 знаходиться вгорі, а за-
тискне пристосування 4 знаходиться внизу Шпин-
дель 10 відведений в крайнє положення і
здійснюється зміна заготовки Після закріплення
заготовки 5, рейка 20, зв'язана з приводом, повер-
тає колесо 19 і переміщує штангу 16, стискаючи
пружину 17, виводить фіксатор 18 із призматично-
го паза в диску 15 Планшайба 3 повертається на
180° і під дією пружини 17 фіксатор входить у про-
тилежно розташований призматичний паз на диску
15 В результаті - силова голівка 2 і затискне при-
стосування міняються місцями і займають поло-
ження показане на фіг 2 В цьому положенні здій-
снюється повний цикл роботи силової голівки 2,
що складається зі швидкого підведення інструмен-
та, робочої подачі і відводу у вихідне положення
Головний обертальний рух шпинделя 10 з інстру-
ментом здійснюється від електродвигуна 14, пасо-
ву передачу з шківами 12-13, та валом 11 Рух
подачі і холостих переміщень здійснюється гідрав-
лічним механізмом циліндр - поршень 8-9 Робоча
поверхня поршня 8 виконана наклонною до ВІСІ
шпинделя 10 під кутом а Це забезпечує визначе-
ність базування ПІНОЛІ на напрямних під час робо-
чого ходу незалежно від коливань значення та
напрямку технологічного навантаження А все це
підвищує точність обробки
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Після закінчення процесу обробки планшайба
З знову повертається на 180°, виконується зміна
заготовки і процес обробки повторюється

Таким чином, установка заготовки здійснюєть-
ся, як звичайно, а обробка здійснюється свердлом
знизу вверх Таке свердління поліпшує відведення
стружки, що знижує момент тертя стружки об цилі-
ндричну поверхню отвору і дозволяє збільшити
режими і підвищити продуктивність

Істотні ВІДМІННОСТІ верстата полягають в тому
що верстат оснащений механізмом повороту
планшайби навколо горизонтальної ВІСІ І ІІ фіксації
в двох протилежно розташованих точках, через які
проходить площина розташування шпинделя све-
рдлильної головки і затискного пристосування на
планшайбі Це підвищує продуктивність і розши-
рює технологічні можливості по досяжній глибині
свердління

Економічна ефективність забезпечується за
рахунок перевищення продуктивности і розширен-
ня технологічних можливостей

Верстат найде застосування в металообробці
машинобудування і приладобудування.
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