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(57) 1. Багатоопераційний верстат, що містить
приводи головного руху, принаймні два шпинделі з
патронами закріплення заготовки, два супорти,

встановлених на напрямних паралельного та пер-
пендикулярного осі шпинделів переміщень, який
відрізняється тим, що шпинделі розташовані ве-
ртикально, а нижній шпиндель оснащено двопози-
ційною поворотною головкою, в одній із позицій
якої розміщено патрон для закріплення заготовки,
а в другій позиції - патрон для закріплення осьово-
го інструмента.
2. Багатоопераційний верстат за п. 1, який відріз-
няється тим, що патрон для закріплення інстру-
мента оснащено вібратором осьових коливань.

Корисна модель відноситься до галузі маши-
нобудування, а саме, до металорізальних верста-
тів з ЧПУ.

Відомі модернізовані токарні верстати для
свердління глибоких отворів по схемі з зовнішнім
підводом мастильно-охолоджувальної рідини
(МОР), які мають стружкоприймальники, коробку
швидкостей, станину, маслоприймальник високого
тиску [1].

Відомий також багатоопераційний верстат,
який прийнятий за прототип, що містить передню
бабку, задню бабку, які зв'язані з приводом обер-
тового руху і два супорти, які оснащенні механіз-
мом взаємноперпендикулярного руху подачі, вста-
новлені на траверсі, розташованій паралельно
осям шпинделів передньої та задньої бабки, і зв'я-
заної з механізмом вертикальної подачі [2].

Недоліком аналога є те, що він не вирішує
проблеми продуктивності видалення стружки із
зони різання при свердлінні глибоких отворів та
має вузькі технологічні можливості.

В основу корисної моделі поставлено задачу
розширення технологічних можливостей та підви-
щення точності обробки шляхом виконання на
верстаті фрезерно-центрувальних, токарних і опе-
рацій глибокого свердління без переустановлення
заготовки.

Поставлена задача вирішується завдяки тому,
що верстат містить приводи головного руху, при-
наймні два шпинделі з патронами закріплення за-
готовки, два супорти, встановлені на напрямних
паралельного та перпендикулярного осі шпинделів

які розташовані вертикально, а нижній шпиндель
оснащено двопозиційною поворотною головкою, в
одній із позицій якої розміщено патрон для закріп-
лення заготовки, а в другій позиції - патрон для
закріплення осьового інструменту.

Конструкція верстата, що пропонується, пред-
ставлена графічними матеріалами, де на Фіг.1
зображено загальний вид верстата; на Фіг.2 зо-
бражена кінематична схема верстата.

Верстат містить станину 1, верхню плиту 2 зі
шпинделями 3, з електродвигуном Мі і 4 з елект-
родвигуном М4, затискний механізм, з електродви-
гуном Міг та Міг, який розташований на каретці 5 з
приводом поперечної подачі, дві парні силові го-
ловки 6 з електродвигуном М5 і 7 з електродвигу-
ном М6, з приводом головного руху, вертикальну
траверсу 8 з електродвигуном М9, супорт 9 з елек-
тродвигуном М7 та Ms, з двопозиційною поворот-
ною головкою 10 і приводом поперечної та по-
вздовжньої подачі, супорт 11 з електродвигуном
Мю та Ми, з механізмом поперечної та повздовж-
ньої подач і револьверною головкою 12, патрон
13, шпинделі 14 і 15 з електродвигуном Мз та Мг,
патрон 16, вібратор осьових коливань 17.

Всі основні вузли та механізми верстата роз-
ташовані на станині 1. У верхній плиті 2 та станині
I розміщені приводи головного руху зі шпинделя-
ми 3, 4 і 14, 15. Каретка 5 із затискним пристосу-
ванням розташована на повздовжніх напрямних
станини 1, вертикальна траверса 8 з супортами 9 і
I1 розташована на горизонтальних напрямних.

Працює верстат так.
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При обробці заготовки, вона закріпляється в
затискному механізмі, розташованому на каретці
5, і отримує прямолінійний рух подачі, одночасно з
цим торцеві фрези, що закріплені у патронах шпи-
нделів 3, 15 отримують обертовий рух з частотою,
що забезпечує задану швидкість різання від елек-
тродвигунів Мі та М3, що пов'язані з системою
ЧПУ.

При переміщенні каретки 5 на другу позицію, її
положення фіксується по осі шпинделів 4,14 в па-
тронах яких встановлений різальний інструмент
(центровочні свердла), які одночасно з цим отри-
мують обертовий рух, з частотою, що забезпечує
задану швидкість різання від електродвигунів Мз
та М4, які зв'язані з системою ЧПУ, і рух осьової
подачі. Після закінчення обробки каретка 5 пере-
міщується на третю позицію і зупиняється по осі
шпинделів 13, в якому закріплений самоцентрую-
чий трьохкулачковий патрон, та 16, в якому закріп-
лена двопозиційна поворотна головка, в одній по-
зиції якої закріплений самоцентруючій
трьохкулачковий патрон, а в іншій - шпиндель з
вібратором осьових коливань.

При обробці по всьому контуру заготовка
отримує обертовий рух з частотою, що забезпечує
задану швидкість різання від електродвигунів Ms
або Мє, які зв'язані з системою ЧПУ, патрон 13 або
16 закріпляють заготовку, супорт 11 з револьвер-
ною головкою 12 отримує рух подачі.

При токарній обробці та нарізанні зовнішньої'
різьби супорт 11 з револьверною головкою 12, зі
встановленим в ній інструментом, що розміщений
на вертикальній траверсі 8, яка переміщується по
горизонтальним напрямним за допомогою двигуна
Мд, отримує повздовжній та поперечний рух подачі
від електродвигунів Мю та Ми, які зв'язані з сис-
темою ЧПУ. Для зміни інструменту, револьверна
головка 12 отримує обертовий рух від електродви-
гуна М Ц до позиції необхідного інструменту в якій і
фіксується згідно управляючої' програми.

При зубофрезеруванні та фрезеруванні шлі-
цьових поверхонь, заготовка, закріплена в центрах
отримує рух обертання від електродвигунів М5 або
Мб, що зв'язані з системою ЧПУ. В цей час вмика-
ється привід другого головного руху супорта 9 і
фреза, яка закріплена в двопозиційній поворотній

головці 10 отримує обертовий рух з частотою, що
забезпечує задану швидкість різання і процес
формоутворення обкатування, при якому обертан-
ня фрези та заготовки узгоджується системою
ЧПУ. В цей час інструмент має можливість від дви-
гуна М7 здійснювати повздовжнє переміщення від-
носно заготовки.

При фрезеруванні шпонкових пазів двохпози-
ційна поворотна головка 10, яка встановлена на
супорті 9 встановлюється в таке положення, щоб
патрон головки, в якому закріплюється осьовий
інструмент і який отримує рух обертання, був роз-
ташований під кутом 90° до ВІСІ заготовки, і попе-
речний рух подачі від електродвигуна Мд та по-
вздовжній рух подачі від електродвигуна М7, які
зв'язані з системою ЧПУ.

При обробці глибоких отворів заготовка закрі-
плюється патроном 13 і отримує обертовий рух з
частотою, що забезпечує задану швидкість різання
від електродвигуна Ms, при цьому шпиндель з віб-
ратором осьових коливань 17 займає положення,
яке відповідає вісі деталі та отримує прямоліній-
ний рух подачі.

Таким чином, обумовлене формулою, сумі-
щення основних ознак надає можливість виконан-
ня операції глибокого свердління.

Такий ефект невідомий і складає істотні від-
мінності схеми, що розглядається.

ВІДМІННОСТІ, ЩО описані у формулі, забезпечу-
ють розширення технологічних можливостей верс-
тата.

Економічна ефективність досягається за раху-
нок підвищення точності та розширення технологі-
чних можливостей. Розширення технологічних
можливостей скорочує число використовуємих
верстатів та роботів, що їх обслуговують у гнучких
автоматизованих виробництвах.

Верстат, що пропонується, можливо викорис-
товувати у дрібносерійному та багатосерійному
виробництвах верстатоінструментальній та маши-
нобудівній промисловостях.
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