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(57) Верстатний пристрій переміщення, що скла-
дається з рухомої та нерухомої плит, який відріз-
няється тим, що пристрій містить два симетричні
механізми переміщення "зубчасте колесо-рейка", в
кожному з яких зубчасте колесо прикріплене до
однієї з плит, а рейка - до іншої, бокові напрямні
планки для плит з повздовжніми пазами та болти
фіксації плит, встановлені в пазах, для закріплен-
ня рухомої плити в новому положенні після пере-
налагодження.

Винахід відноситься до області проектування,
виготовлення та експлуатації агрегатних верстатів,
а саме до агрегатів, що забезпечують керування
взаємним положенням в просторі деталі, що обро-
бляється, та ріжучого інструмента, у режимі попе-
реднього налагодження верстата.

При обробці на токарному верстаті, з викорис-
танням осьового ріжучого інструмента, він встано-
влюється в задній бабці, положення якої попере-
дньо налагоджується, а подача здійснюється в
процесі обробки висуванням пінолі на глибину
обробки. При зміні глибини отвору, що повинен
оброблюватись в новій деталі, бабка попередньо
переміщується та закріплюється на станині і закрі-
плюється в новому положенні [1].

Однак цей спосіб переналагодження викорис-
товується тільки на токарних верстатах для одно-
інструментної обробки осьовим ріжучим інструме-
нтом, закріпленим в пінолі задньої бабки.

Відома конструкція силового столу, що вико-
ристовується в компоновках агрегатних верстатів і
виконує робочу подачу силових голівок чи багато-
шпиндельних коробок, що закріплюються безпосе-
редньо на ньому. Стіл складається з нижньої пли-
ти з направляючими,  що кріпиться на станині
верстата, і рухомої верхньої плити, що переміщу-
ється по направляючих у режимі подачі головки чи
коробки з ріжучими інструментами.

Даний силовий агрегат має складну конструк-
цію, істотні габарити та призначений для забезпе-
чення руху подачі ріжучих інструментів [2].

Задача винаходу - забезпечення в режимі на-
лагодження керування взаємним положенням в
просторі деталі та ріжучого інструмента, при змі-
нах у конструкції деталі, що оброблюється на гнуч-
кому агрегатному верстаті, за рахунок наявності в
його компоновці пристроїв переміщення.

Пристрій переміщення, що складається з ру-
хомої та нерухомої плит, відрізняється тим, що
пристрій має механізм переміщення "зубчасте
колесо-рейка", бокові направляючі планки з по-
вздовжніми пазами та болти фіксації плит, завдяки
яким плити можуть точно закріплюватися у будь-
якому новому положенні після переналагодження.

На фіг.1  -  пристрій переміщення -  вид збоку;
на фіг.2  -  пристрій переміщення -  вид зверху;  на
фіг.3 - пристрій переміщення - вид спереду; на
фіг.4 - кріплення бокової направляючої планки; на
фіг.5 - вид розташування пристрою переміщення в
компоновці робочої позиції агрегатного верстата.

На станині 1 агрегатного верстата кріпиться
нерухома плита 2 пристрою переміщення. Рухома
плита 3, на яку безпосередньо встановлюють си-
ловий агрегат 4 (голівку чи силовий стіл), має мо-
жливість зміщення відносно нерухомої плити 2 у
режимі налагодження.
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Поверхні контакту плит 2 та 3 мають плоску

форму, що дозволяє значно зменшити їх товщину,
а також висоту пристрою переміщення в цілому.

Максимальна величина зсуву переналаго-
дження плит 2 і 3-200 мм (по 100мм у кожну сто-
рону у повздовжньому напрямку від вихідного цен-
трального положення). Плити 2, 3 можуть займати
будь-яке положення відносно одна одної у даному
інтервалі вздовж осі.

Бічна фіксація в поперечному напрямку забез-
печується чотирма боковими направляючими пла-
нками 5 (по дві на сторону), кожна з який кріпиться
двома болтами 6 до рухомої плити 3. При налаго-
джувальних переміщеннях рухомої плити 3, конс-
трукція планок 5 дозволяє уникати її зсуву в попе-
речному напрямку та закріплювати плити 2  та 3  у
новому положенні за допомогою болтів фіксації 7.
Для чого на боковій поверхні нерухомої плити 2
виконані різьбові отвори з певним кроком, що до-
рівнює довжині пазу в планці 5.

Для переміщення рухомої плити 3 пристрій
переміщення оснащений двома механізмами пе-
реміщення "зубчасте колесо - рейка" - по одному
на сторону. Механізм складається з вала-шестерні
8,  що встановлюється в підшипнику ковзання в
кронштейн 9. Кронштейн 9 кріпиться по середині
бокової поверхні до нерухомої плити 2 двома гви-
нтами 10. Зубчасте колесо 8 знаходиться у постій-
ному зачепленні з рейкою 11, жорстко закріпленою
на боковій поверхні рухомої плити 3 болтами 12.

Переналагодження агрегатного верстата, із
використанням пристрою переміщення, здійсню-
ється без демонтажу основних силових вузлів 4.

Спочатку треба надати рухомій плиті 3 можли-
вість зсуву. Для цього потрібно викрутити наста-
новні болти 7, або просто відпустити їх на декілька
обертів, якщо необхідне переміщення плит не пе-
ревищує 50 мм.

Це пов'язане з довжиною повздовжнього пазу
в бокових направляючих планках 5 та наявністю в
конструкції гвинта 7 шийки меншого за розмір пазу
діаметру. Направляючі планки 5 забезпечують
відсутність поперечного зсуву рухомої плити 3.

Далі, одночасним обертанням спеціальним
ключем шестерін 8 обох механізмів переміщення,
рухома плита 3, із силовим агрегатом 4, встанов-
люється в нове положення за рахунок обкочування
шестерін 8 нерухомої плити 2 по зубчастих рейках
11 рухомої плити 3. При цьому, якщо гвинти 7 були
викручені, пази в бокових направляючих планках 5
обов'язково зупиняться навпроти будь-яких відпо-
відних різьбових отворів в нерухомій плиті 2, куди і
вкручують гвинти 7, остаточно фіксуючи плити 2 та
3 відносно одна-одної у новому положенні.

При змінах в конфігурації деталі та в разі не-
обхідності зміни відносного положення деталі та
інструментів за допомогою налаштування плит 2
та З можна переналагодити агрегатний верстат
для обробки нової партії деталей.

Застосування даного пристрою переміщення
дозволить підвищити гнучкість переналагоджува-
них агрегатних верстатів, за рахунок керування
положенням ріжучого інструмента відносно заго-
товки, при незначному ускладненні конструкції та
збільшенні габаритів верстата.
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