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(72) ВЕРЕМЕЄНКО ІГОР СТЕПАНОВИЧ, КОЛГА-

НЕНКО ВЯЧЕСЛАВ ІВАНОВИЧ, РУБІН БОРИС 
МАТВІЙОВИЧ, ШИЛОВ ВАЛЕРІЙ ПАВЛОВИЧ, ПУ-
ГАЧОВ ВЕНІАМІН ЄГОРОВИЧ, ГРІДЧИН ВАСИЛЬ 
МИХАЙЛОВИЧ, ОВДІЄНКО ВАДИМ ГРИГОРОВИЧ 
(73) ВЕРЕМЕЄНКО ІГОР СТЕПАНОВИЧ, КОЛГА-

НЕНКО ВЯЧЕСЛАВ ІВАНОВИЧ, РУБІН БОРИС 
МАТВІЙОВИЧ, ШИЛОВ ВАЛЕРІЙ ПАВЛОВИЧ, ПУ-
ГАЧОВ ВЕНІАМІН ЄГОРОВИЧ, ГРІДЧИН ВАСИЛЬ 
МИХАЙЛОВИЧ, ОВДІЄНКО ВАДИМ ГРИГОРОВИЧ 
(57) Пристрій для обробки отворів у фланцевому 

з'єднанні гідротурбіни, що містить блок для оброб-

ки отворів і сполучні і установні елементи, який 
відрізняється тим, що як блок для обробки отво-

рів застосовується верстат свердлувальний на 
електромагнітній підставі, а установний елемент 
виконується у вигляді пластини з поверхнею, дос-
татньою для установлення пластини на фланці 
вала і для установлення на ній підстави верстата 
свердлувального, і що додатково містить шайбу 
центрувальну, що встановлена в отворі фланця 
вала генератора; оправку центрувальну, що вста-
новлена на шпинделі верстата свердлувального і 
сполучена з шайбою центрувальною; оправку роз-
точувальну, що встановлена на шпинделі верста-
та свердлувального, і хонінгувальну головку, що 
встановлена на шпинделі верстата свердлуваль-
ного. 

 

 
Корисна модель належить до гідротурбобуду-

вання і може бути використана при монтажі гідро-
турбінного обладнання на ГЕС. 

Вали турбіни і генератора і робочі колеса гід-
ротурбін зазвичай виготовляються на різних заво-
дах. Для забезпечення центрування осей валів і 
робочого колеса необхідно виконати спарювання 
валів турбіни і генератора, також вала турбіни і 
робочого колеса, для чого виконується сумісна 
обробка отворів у фланцевих з'єднаннях гідротур-
біни. В умовах завода сумісна обробка отворів 
виконується за допомогою спеціальних пристроїв 
[1] або на стаціонарному устаткуванні. В теперіш-
ній час остаточна сумісна обробка отворів у флан-
цевих з'єднаннях гідротурбіни виконується, пере-
важно, при монтажі гідроагрегата на ГЕС, де 
застосування стаціонарного устаткування немож-
ливе, за допомогою спеціальних пристроїв. 

Відома машинка для спарювання робочого ко-
леса з валом турбіни [2] (пристрій для обробки 
отворів у фланцевому з'єднанні), що містить ма-
шину для спарювання, привід і сполучні і установні 
елементи, де машина для спарювання, привід і 
сполучні елементи складають в зборі блок для 
обробки отворів. При цьому застосовується маши-
на для спарювання масою 43,4 кг, а як привід за-
стосовується машина реверсивна пневматична, 
працююча від джерела стислого повітря, з габари-
тними розмірами 485x320x102 мм і масою 57,7 кг. 

В цілому, маса машинки для спарювання робочого 
колеса з валом турбіни, з урахуванням сполучних і 
установних елементів, складає 191 кг, де маса 
машини для спарювання в зборі з машиною пнев-
матичною і сполучними елементами (блоком для 
обробки отворів) - близько 102 кг. 

Недоліками відомої машинки для спарювання 
робочого колеса з валом турбіни є: 

- деяка ускладненість і ваговитість приводу; 
- ускладненість конструкції і металоємність 

установного елемента; 
- деяка ваговитість, в цілому, машинки для 

спарювання; 
- потреба в складанні машини для спарюван-

ня, приводу і сполучних елементів в єдиний блок 
для обробки отворів; 

- необхідність забезпечення машинки для спа-
рювання джерелом стислого повітря. Відомий та-
кож малогабаритний верстат свердлувальний на 
електромагнітній 

підставі PRO 100/2, призначений для виконан-
ня, обробки і зенкування отворів і для 

нарізування різьблення в умовах, де застосу-
вання стаціонарного устаткування неможливе, і 
яка застосовується для ремонта великогабаритної 
техніки. Верстат свердлувальний містить корпус з 
приводом і свердлувальною головкою, шпиндель, 
рукоятку для переміщення шпинделя і електрома-
гнітну підставу для установлення верстата. Габа-
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ритні розміри верстата 291x359x511 мм і маса 28,5 
кг. 

Недоліки відомого верстата свердлувального 
PRO 100/2 полягають в наступному: 

- недостатність хода шпинделя для виконання 
обробки отворів у фланцевому з'єднанні; 

- непристосованість для проведення розточу-
вальних робіт. 

Найбільш близьким з виявлених аналогів до 
передбачуваної корисної моделі є машинка для 
спарювання робочого колеса з валом гідротурбіни 
[3] (пристрій для обробки отворів у фланцевому 
з'єднанні), що містить машину для спарювання, 
привід і сполучні і установні елементи, де машина 
для спарювання, привід і сполучні елементи скла-
дають в зборі блок для обробки отворів. При цьо-
му застосовується машина для спарювання масою 
43,4 кг; як привід застосовується реверсивна ва-
льцювальна машина ВМ-200, що працює від дже-
рела стислого повітря, з габаритними розмірами 
400x245x72 мм і масою 4,6 кг, а для з’єднання 
останньої з машиною для спарювання виконують-
ся сполучні елементи у вигляді Г-подібного крон-
штейна з роз'ємною планкою, втулки з м'якої гуми, 
охоплюваною роз'ємною планкою кронштейна, і 
перехідної муфти. Блок для обробки отворів спо-
лучним елементом за допомогою кріпильних еле-
ментів встановлюється на установному елементі 
(підставці) масою близько 90 кг, виконаному у ви-
гляді розвиненої підстави (на три суміжні отвори у 
фланці валу) із стійками і плитою. В цілому, маса 
машинки для спарювання робочого колеса з ва-
лом гідротурбіни, з урахуванням сполучних і уста-
новних елементів, складає близько 141 кг, де маса 
машини для спарювання в зборі з вальцювальною 
машиною і сполучними елементами (блоком для 
обробки отворів) - близько 52 кг. 

Недоліками відомої машинки для спарювання 
робочого колеса з валом гідротурбіни є: 

- ускладненість конструкції і металоємність 
установного елемента; 

- деяка ваговитість, в цілому, машинки для 
спарювання; 

- потреба в складанні машини для спарюван-
ня, привода і сполучного елемента в єдиний блок 
для обробки отворів; 

- необхідність забезпечення машинки для спа-
рювання джерелом стислого повітря. 

У основу передбачуваної корисної моделі пос-
тавлена задача - створити такий пристрій для об-
робки отворів у фланцевому з'єднанні гідротурбі-
ни, нове виконання якого дозволило б виконати 
його компактнішим, з незначною масою і зручним в 
експлуатації. 

Пристрій, що заявляється, для обробки отво-
рів у фланцевому з'єднанні гідротурбіни містить 
блок для обробки отворів і сполучні і установні 
елементи. 

При цьому відмітними ознаками передбачува-
ної корисної моделі в порівнянні з найближчим 
аналогом є: 

- застосування як блок для обробки отворів 
малогабаритного верстата свердлувального на 
електромагнітній підставі PRO 100/2 ; 

- виконання установного елемента у вигляді 
пластини з поверхнею, достатньою для установ-
лення пластини на фланці вала і для установлен-
ня на ній верстата свердлувального; 

- містить додатково: 
- шайбу центрувальну, що встановлена в 

отворі фланця вала генератора; 
оправку центрувальну, що встановлена на 

шпинделі верстата свердлувального і сполучена з 
шайбою центрувальною; 

оправку розточувальну, що встановлена на 
шпинделі верстата свердлувального; 

хонінгувальну головку, що встановлена на 
шпинделі верстата свердлувального. 

Виконання пристрою для обробки отворів у 
фланцевому з'єднанні гідротурбіни по обмежува-
льних ознаках дозволяє здійснити спарювання 
вала гідротурбіни з валом гідрогенератора, або 
робочого колеса з валом гідротурбіни. 

Застосування як блок для обробки отворів ве-
рстата свердлувального на електромагнітній підс-
таві PRO 100/2 дозволяє не виготовляти окремі 
машину для спарювання, привід і сполучний еле-
мент між ними і, відповідно, виключити процес 
складання їх в єдиний блок для обробки отворів і 
також дозволяє виключити застосування джерела 
стислого повітря, що, в цілому, спрощує процес 
установлення і експлуатацію пристрою для оброб-
ки отворів у фланцевому з'єднанні; дозволяє та-
кож, у зв'язку з електромагнітною підставою верс-
тата, не виконувати розвинений сполучний 
елемент, не застосовувати кріпильні елементи для 
установлення блока для обробки отворів на уста-
новному елементі і виконати установний елемент 
у вигляді пластини з поверхнею, достатньою для 
установлення підстави верстата, що дозволяє 
спростити установлення блока для обробки отво-
рів на фланці вала; дозволяє, в цілому, отримати 
пристрій для обробки отворів у фланцевому з'єд-
нанні гідротурбіни із значно меншими габаритними 
розмірами і масою, тобто отримати дуже компакт-
ний пристрій для обробки отворів у фланцевому 
з'єднанні із значно меншою масою і зручний в екс-
плуатації. 

Виконання установного елемента у вигляді 
пластини з поверхнею, достатньою для установ-
лення пластини на фланці вала (на два суміжні 
отвори у фланці вала) і для установлення на ній 
підстави верстата свердлувального, дозволяє 
значно спростити конструкцію і зменшити масу 
настановного елемента і дозволяє спростити конс-
трукцію і зменшити масу пристрою для обробки 
отворів в цілому. 

Установлення шайби центрувальної в отворі 
фланця вала і оправки центрувальної на шпинделі 
верстата свердлувального дозволяє відцентрува-
ти положення шпинделя верстата свердлувально-
го щодо оброблюваних отворів валів шляхом спо-
лучення оправки центрувальної з шайбою 
центрувальною. 

Установлення оправки розточувальної на 
шпинделі верстата свердлувального дозволяє 
встановлювати в останній різці для розточування 
отвору і забезпечити обробку отвору більшого ді-
аметру, дозволяє збільшити хід шпинделя і забез-



5 64082 6 
 

 

 

печити обробку отвору на необхідну довжину; тим 
самим дозволяє розширити технологічні можливо-
сті блока для обробки отворів. 

Установлення хонінгувальної головки на шпи-
нделі верстата свердлувального дозволяє забез-
печити остаточну обробку отворів у фланцевому 
з'єднанні з високою точністю. 

В цілому, сукупність суттєвих ознак дозволяє 
досягти технічний результат - отримати пристрій 
для обробки отворів у фланцевому з'єднанні гід-
ротурбіни, що містить компактний свердлувальний 
верстат на електромагнітній підставі PRO 100/2 і 
полегшені установні елементи, тобто отримати 
пристрій для обробки отворів у фланцевому з'єд-
нанні гідротурбіни компактніший, з незначною ма-
сою (загальною - близько 76 кг, а блока для обро-
бки отворів - 28,5 кг) і зручний в експлуатації. 

Передбачувана корисна модель ілюструється 
кресленнями, на яких показано: 

фіг. 1 - схема установлення пристрою для об-
робки отворів у фланцевому з'єднанні гідротурбіни 
в плані; 

фіг. 2 - вигляд в розрізі установки пристрою 
для обробки отворів у фланцевому з'єднанні гід-
ротурбіни з центрувальними шайбою і оправкою 
(перетин А-А на фіг. 1); 

фіг. 3 - розташування установного елемента 
пристрою для обробки отворів у фланцевому з'єд-
нанні гідротурбіни на фланці вала генератора (пе-
ретин Б-Б на фіг. 1); 

фіг. 4 - установлення на шпинделі верстата 
свердлувального оправки розточувальної (перетин 
А-А на фіг. 1); 

фіг. 5 - схема обробки отворів у фланцевому 
з'єднанні гідротурбіни (додаток до фіг. 4); 

фіг. 6 - установлення на шпинделі верстата 
свердлувального хонінгувальної головки (перетин 
А-А на фіг. 1). 

Пристрій 1 для обробки отворів у фланцевому 
з'єднанні гідротурбіни (див. фіг. 1 і 2) призначений, 
наприклад, для спарювання вала 2 гідротурбіни і 
вала 3 гідрогенератора і встановлюється на фла-
нці вала 3 генератора. 

При цьому пристрій для обробки отворів у 
фланцевому з'єднанні гідротурбіни містить (див. 
фіг. 2 і 3) верстат свердлувальний 4 на електрома-
гнітній підставі (сполучному елементі) 5 і установ-
ний елемент - підставку 6, за допомогою якої при-
стрій встановлюється на фланці вала 3 
генератора. Причому, верстат свердлувальний 4 
містить шпиндель 7 для установлення робочих 
елементів для обробки отворів 8 і рукоятку 9 для 
осьового переміщення шпинделя 7. 

При цьому пристрій містить додатково шайбу 
центрувальну 10, що встановлена в отворі фланця 
вала 3 генератора, оправку центрувальну 11, що 
встановлена на шпинделі 7 верстата 4, оправку 

розточувальну 12 (див. фіг. 4 і 5), що встановлена 
на шпинделі 7 верстата 4, в якій встановлюються 
різці розточувальні 13, і хонинговальну головку 14 
(див. фіг. 6), що встановлена на шпинделі 7 верс-
тата 4, для обробки отворів 8 необхідного розміру і 
класу точності і чистоти. 

Пристрій для обробки отворів у фланцевому 
з'єднанні гідротурбіни складається, встановлюєть-
ся і працює таким чином (фіг. 1.. .6). 

На фланці вала 3 генератора встановлюється 
і кріпиться підставка 6 (фіг. 3). На останній встано-
влюється верстат свердлувальний 4 (фіг. 1 і 2), на 
шпинделі 7 якого встановлюється оправка центру-
вальна 11, а в отворі фланця вала 3 встановлю-
ється шайба центрувальна 10. Оправка центрува-
льна 11 виставляється щодо шайби центрувальної 
10, тобто шпиндель 7 верстата свердлувального 4 
виставляється щодо оброблюваних отворів у 
фланцевому з'єднанні. За допомогою електромаг-
нітної підстави 5 верстат свердлувальний 4 закрі-
плюється на підставці 6. Пристрій для обробки 
отворів у фланцевому з'єднанні складений... Потім 
центрувальні шайба 10 і оправка 11 віддаляються. 
На шпинделі 7 верстата 4 встановлюється оправка 
розточувальна 12 (фіг. 4), в якій встановлюється 
різець розточувальний 13. При осьовому перемі-
щенні шпинделя 7, що обертається, верстата 4 за 
допомогою рукоятки 9 виконується розточування 
отворів 8 (фіг. 5). Для остаточної сумісної обробки 
отворів 8 на шпинделі 7 верстата 4 встановлюєть-
ся хонінгувальна головка 14 (фіг. 6). 

Пристрій, що заявляється, для обробки отво-
рів у фланцевому з'єднанні гідротурбіни може бути 
використаний для обробки отворів будь-яких фла-
нцевих з'єднань. 
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