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(57) Привод подачі пінольного типу, виконаний у
вигляді встановленого в корпус гідроциліндра,
шток якого являє собою піноль з розміщеним у
ньому шпинделем, який переміщується в отворах
передньої та задньої кришки гідроциліндра, який
відрізняється тим, що в передній і задній кришках

гідроциліндра є багатосекторні гідростатичні опори
піноля, попарно з'єднані між собою і зв'язані з пе-
ремикачем, число позицій якого відповідає числу
гідростатичних опор в кришках, причому робоча
площина попарно з'єднаних гідростатичних опор
штока прийнята із співвідношення:
pSS>SP,
де р - тиск у гідростатичній опорі в процесі робочої
подачі;
SS - сума робочої площі гідростатичних опор пе-
редньої і задньої кришок;
SP - сума поперечних сил технологічного наванта-
ження піноля.

Привод подачі пінольного типу відноситься до
області верстатобудування і, зокрема, до агрегат-
них і свердлильних верстатів.

Відомі гідравлічні механізми подачі силових
головок агрегатних верстатів та автоматичних лі-
ній вісь поршня якого суміщена з віссю шпинделя
[1].

Ці приводи подачі силових головок мають не-
високу точність внаслідок невизначеності базуван-
ня при зміні напрямку дії технологічного наванта-
ження.

Основою корисної моделі є задача підвищення
точності обробки шляхом забезпечення визначе-
ності базування пінолі.

Поставлена задача вирішується тим, що в пе-
редній і задній кришках гідроциліндра виконані
багатосекторні гідростатичні опори штоку, попарно
з'єднані між собою і зв'язані з перемикачем, число
позицій якого відповідає числу гідростатичних
опор в кришках, причому робоча площа попарно
з'єднаних гідростатичних опор штока прийнята із
співвідношення:

pSS>SP
де р - тиск у гідростатичній опорі в процесі ро-

бочої подачі;

SS - сума робочої площі гідростатичних опор
передньої і задньої кришок;

SP - сума поперечних сил технологічного на-
вантаження пінолі.

На Фіг.1 показана конструкція привода подачі,
на Фіг.2 - принципова гідравлічна схема привода
подачі.

Привод подачі пінольного типу, виконаний у
вигляді корпуса 1 з встановленим в нього гідроци-
ліндром 2, шток якого представляє собою піноль 3
з розміщеним у ній шпинделем 4, який переміщу-
ється в отворах передньої 5 та задньої 6 кришки
гідроциліндра 2. В передній 5 і задній 6 кришках
гідроциліндра є багатосекторні гідростатичні опори
7 пінолі 3, попарно з'єднані між собою і зв'язані з
перемикачем 8, число позицій якого відповідає
числу гідростатичних опор 7 в кришках 5 і 6.

Працює привод, що заявляється, наступним
чином.

Одночасно з початком обертання шпинделя 4
подається масло під тиском до напірної порожнини
гідроциліндра 2 та перемикача 8, піноль 3 здійс-
нює робочу подачу з регульованою швидкістю пе-
реміщення. Через перемикач 8 робоча рідина по-
ступає до гідростатичних опор 7 у кришках 5 і 6.
Під тиском робочої рідини у гідростатичних опорах
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7 піноль 3 притиснута до протилежних відносно
включених гідростатичних опор сторони.

Робота та регулювання механізму подачі ви-
конується за рахунок гідросистеми.

У процесі обробки сила різання змінюється як
за величиною, так і за напрямком. З'являються
поперечні складові сили різання. Ці складові мо-
жуть змінити визначеність базування пінолі на на-
прямних, що знижує точність обробки. Для підви-
щення точності обробки необхідно, щоб сума
поперечних складових сил технологічного наван-
таження не перевищувала сил, які створюються в
гідростатичних опорах пінолі (штока), тобто необ-
хідно, щоб виконувалась умова

pSS>SP
Таке співвідношення створює новий, раніше

невідомий ефект підвищення точності. По мірі
зношення направляючих пінолі точність знижуєть-
ся. Для її відновлення перемикач 8 вмикає наступ-
ну пару гідростатичних опор 7 штока і тим самим
відновлює точність і підвищує точностну надій-
ність.

Після закінчення обробки масло під тиском
подається в зворотну порожнину гідроциліндра 2.
Піноль 3 повертається у вихідне положення.

Таким чином, у процесі робочого ходу піноль 3
зберігає незалежно від коливань величини і на-
прямку сили різання постійність базування за ра-
хунок постійного притискання до поверхні, яка
протилежна включеній у даний час гідростатичній
опорі 7. Коли поверхні кришок 5 і 6 зношуються,
змінюють положення перемикача 8.

Це підвищує точність обробки шляхом збере-
ження визначеності базування пінолі та зв'язаного
з нею інструмента.

Величина площі гідростатичних опор прийма-
ється з приведеного співвідношення з таким роз-
рахунком, щоб гідростатичний тиск, який забезпе-
чує притискання пінолі до поверхонь кришок,
завжди перевищував технологічну складову сил
різання, яка направлена на зміщення пінолі в про-
тилежному напрямку.

Простота конструкції та експлуатації привода
подачі забезпечує високу ефективність запропо-
нованих рішень.
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