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(57) 1. Привід верстату, що містить силовий стіл із
встановленою на ньому багатошпиндельною ре-
вольверною головкою та розташованою в ланцюгу
головного руху гвинтовою несамогальмівною пе-
редачею,, зв'язаною з механізмом подачі, який від*
різняється тим, що гвинтові передачі кінематич-
ного ланцюга головного руху та подачі розташова-
ні паралельно та охоплюють робочий шпиндель
револьверної головки, а гвинтова передача при-
вода головного руху споряджена механізмом зміни
кута нахилу гвинтової пінії, який управляється про-

грамним механізмом у ВІДПОВІДНОСТІ ДО позиції ре-
вольверної головки
2. Привід верстату за п 1, який відрізняється тим,
що гвинтові передачі кінематичних ланцюгів голов-
ного руху та подачі розміщені у вертикальній пло-
щині, а їх відстань до осі робочого шпинделя та
кут нахилу гвинтової несамогальмівної передачі
прийняті із співвідношення

tga, < 2 • m, k,

де a, - кут нахилу несамогальмівної передачі; т , -
відношення окружної та осьової складових сили рі-
зання відповідної технологічно» операції; І, - відно-
шення діаметру обробки до середнього діаметру
несамогальмівної гвинтової передачі; k - відношен-
ня відстані між гвинтовими передачами до відстані
між віссю робочого шпинделя та гвинтовою пе-
редачею приводу подачі.

Винахід відноситься до області верстатобу-
дування, зокрема, до агрегатних верстатів та авто-
матичних ліній та може бути використаний в си-
лових вузлах агрегатних верстатів та автоматич-
них ліній з ЧПУ.

Відомий привід силової багатошпиндельної
головки, що приймається за прототип, який має
силовий стіл з встановленою багатошпиндельною
бабкою та розташованою в ланцюгу головного ру-
ху гвинтовою несамогальмівною передачею, з'єд-
наною з механізмом подачі [1].

Відомий привід не вирішує проблеми підви-
щення точності при багатопозиційній обробці різ-
ним інструментрм, встановленим у револьверній
головці.

В основу винаходу поставлено задачу шля-
хом розвантаження напрямних забезпечити підви-
щення точності та технологічної надійності при ба-
гатопозиційній обробці.

Суттю винаходу є верстатний привід, у яко-
му гвинтові передачі кінематичного ланцюга голов-
ного руху та подачі розташовані паралельно та
охоплюють робочий шпиндель револьверної го-
ловки, а гвинтова передача привода головного ру-

ху споряджена механізмом зміни кута нахилу гвин-
тової лінії, який управляється програмним механіз-
мом у ВІДПОВІДНОСТІ до позиції револьверної голов-
ки.

Гвинтові передачі кінематичного ланцюга го-
повного руху та подачі розташовані у вертикальній
площині, а їх відстань від осі робочого шпинделя
та кут нахилу гвинтової несамогальмівної передачі
прийняті із співвідношення

tga,<2 m, • І, k,

де a, - кут нахилу несамогальмівної передачі, т , -
відношення окружної та осьової складових сили рі-
зання відповідної' технологічної операції, І, - відно-
шення діаметру обробки до середнього діаметру
несамогальмівної гвинтової передачі; k - відношен-
ня відстані між гвинтовими передачами до відстані
між віссю робочого шпинделя та гвинтовою пе-
редачею приводу подачі.

Технічним результатом винаходу є підви-
щення точності, технологічної надійності та розши-
рення технологічних можливостей агрегатних вер-
статів.
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Схема привода показана на фіг Привод міс-
тить силовий стіл 1, що включає кінематичний лан-
цюг подачі, який містить електродвигун 2, гвинтову
передачу 3-4, кінематичний ланцюг головного
обертального руху, що містить електродвигун 5,
шестерні 6-7, гвинтову несамогальмівну передачу
8-9, багатошпиндельну бабку 16, що містить з'єд-
нувальну муфту, шестерні 1 Г, 12, шпинделі 13, 14

Усі вузли та механізми приводу розміщують-
ся в станині 20. Платформа 15 встановлена на
напрямних столу 1 та через гвинтову передачу 4-3
з'єднана з електродвигуном 2. На платформі 15
встановлена багатошпиндельна бабка 16 викона-
на у вигляді револьверної' головки. Шпиндель 13
через шестерні 11-10 гвинтову передачу 9-8, шес-
терні 7-6 кінематично зв'язаний з електродвигуном
5.

Робота приводу носить циклічний характер.
Цикл роботи верстату звичайно складається з по-
чергов'их процесів обробки різним інструментом,
встановленим в револьверній головці. Так, після
вмикання приводів верстату силовий стіл 15 за до-
помогою керованого від системи ЧПУ двигуна 2
через гвинтову передачу 3-4 здійснює швидкий
підвід робочого шпинделя 13 з інструментом до за-
готовки. Потім силовий стіл переходить на робочу
подачу та починається процес обробки.

Під час обробки на і-й позиції шпиндель 13
верстату навантажено з боку процесу різання крут-
ним моментом Мр, та осьовою силою Рх..

При передачі крутного моменту Мр, через
гвинтову передачу 8-9 в ній виникає осьове зусил-
ля РВі, спрямоване назустріч зусиллю Р*. що вик-
ликає автоматичне розвантаження напрямних си-
лового столу 1 від перекидаючого моменту Рх.- Ь.
Це підвищує точність обробки та технологічну на-
дійність силового столу за рахунок зменшення пи-
томих тисків та контактних деформацій напрямних.

Повне розвантаження напрямних від переки-
даючого моменту Рхі- b забезпечується при ви-
конанні умови:

Рх.- Ь=Рв,(а+Ь). (1)

Проте складова сил різання Рхі, в процесі
обробки змінюється, що може викликати коливан-
ня напрямних, які погіршують процес обробки. Для
підвищення стабільності процесу обробки необхід-
но, щоб

РаіЗ&Ь (2)
а + Ь

Це досягається при виконанні умови

tgoc <
2-Мр, (а+Ь)

Рх. Ь d .
(3)

де о, - приведений кут гвинтової передачі 8-9; d -
середній діаметр гвинтової передачі 8-9.

Запроваджуючи відповідні позначення,
одержуємо остаточно

tga < 2 • m,,- І. • к, (4)

де ос - кут нахилу несамогальмівноі передачі; mt -
відношення окружної та осьової складових сили рі-
зання відповідної технологічної" операції; І, - відно-
шення діаметру обробки до середнього діаметру
несамогальмівної гвинтової передачі; k - відношен-
ня відстані між гвинтовими передачами до відстані
між віссю робочого шпинделя та гвинтовою пе-
редачею приводу подачі.

Виконання вказаного співвідношення забез-
печує найбільш повне розвантаження з одночас-
ним підвищенням точності та стабільності руху
платформи 15 на напрямних силового столу 1.

Після завершення технологічної операції
платформа 15 силового столу відводиться, ре-
вольверна головка повертається, на робочу по-
зицію подається наступний шпиндель із своїм інст-
рументом.

Для виконання умови (4) при виконанні дру-
гої технологічної операції' необхідно змінити кут
нахилу гвинтової лінії передачі 8-9 Ця передача
може бути виконана у відповідності до [2] та спо-
ряджена програмуючим командоапаратом у відпо-
відності з прийнятою технологічною послідовністю
обробки.

Таким чином, при повороті револьверної го-
ловки датчик 17 фіксує перехід у наступну по-
зицію, що означає перехід до виконання наступної
технологічної операції. Багатопозиційний коман-
доапарат 18 дає команду виконавчому механізму
19 на зміну кута нахилу гвинтової передачі 8-9.

Після закінчення другої технологічної опера-
ції відбувається відвід та поворот револьверної го-
ловки 16 та відповідна зміна кроку гвинтової лінії
передачі 8-9.

Таким чином забезпечується підвищення
точності обробки на всіх технологічних операціях
обробки заготовки інструментом, встановленим у
всіх позиціях револьверної головки 16.

Економічний ефект застосування запропоно-
ваного приводу агрегатного верстату забезпе-
чується за рахунок підвищення точності обробки,
що з одного боку розширює технологічні можли-
вості створеного на запропонованій основі верс-
татного модуля ГАВ, а з іншого - покращуються
умови експлуатації, які звичайно є лімітуючими в
технологічній надійності приводу.

Привод може знайти застосування в гнучких
автоматизованих виробництвах автотракторної та
верстатоінструментальної промисловості.
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