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(57) Багаторізцевий тримач, в повздовжньому пазу
якого встановлюються кілька різців різних типів,
який відрізняється тим, що додатково оснащений
базовим тримачем з закріпленою на ньому різаль-
ною пластиною для одночасного здійснення про-
цесу формоутворення кількох поверхонь заготов-
ки.

Запропонована корисна модель належить до
галузі обробки деталей різанням на токарних вер-
статах з ручним (РК) або числовим програмним
керуванням (ЧПК), і до конструкцій різцетримачів,
які використовуються при цьому.  Вона може бути
застосована в багатьох галузях виробництва, де
виконується обробка на токарних верстатах з ЧПК.

Відомий пристрій для закріплення кількох різ-
ців в чотирипозиційному різцевому тримачі універ-
сальних токарних верстатів [1], завдяки якому мо-
же виконуватись одночасна обробка заготовки
кількома різцями.

Така конструкція не має широких можливостей
регулювання положення різців і здебільшого при-
значена для обробки однієї конкретної деталі, а
також займає простір двох робочих позицій чоти-
рипозиційного різцевого тримача.

Найбільш близьким до об'єкта, що заявляєть-
ся, є пристрій для багаторізцевої обробки, який
використовується на револьверних головках тока-
рних верстатів з ЧПК [2]. Він займає лише одну
позицію револьверної головки і має в своєму кор-
пусі повздовжній паз,  в якому можуть встановлю-
ватися і закріплюватися згідно з необхідною тех-
нологічною схемою обробки кілька різців для
одночасного здійснення процесу формоутворення
поверхонь деталі.

До причин, що перешкоджають більш широким
технологічним можливостям такої конструкції, мо-
жна віднести те, що робочий простір біля базового
пазу револьверної головки при цьому не викорис-
товується.

В основу запропонованої корисної моделі по-
кладено задачу створення багаторізцевого трима-
ча з більш широкими технологічними можливостя-

ми для реалізації багаторізцевої обробки на
токарних верстатах.

Поставлена задача вирішується тим, що бага-
торізцевий тримач оснащений ще базовим трима-
чем з закріпленою на ньому ріжучою пластиною
для одночасного здійснення процесу формоутво-
рення кількох поверхонь заготовки.

На кресленні показана конструкція багаторіз-
цевого тримача для токарного верстата з ЧПК,
оснащеного револьверною інструментальною го-
ловкою, яка складається з основного тримача з
повздовжнім пазом, в якому можуть встановлюва-
тися і закріплюватися кілька різців різних типів,  і
базового тримача, на якому закріплена багато-
гранна непереточувана пластина певного типу.

Багаторізцевий тримач 1, з попередньо нала-
годженими поза верстатом різцями, встановлюємо
та закріплюємо в пазу револьверної головки верс-
тата. Багатогранна непереточувана пластина 8
закріплена на базовому тримачі за допомогою
затискного елемента 9. В повздовжньому пазу
основного тримача встановлені різці 2 та 5, які
закріплені болтами 10 за допомогою планок 4 та 7
з різьбовими отворами. Ріжучі кромки різців 2 та 5
виставлені по висоті відносно ріжучої кромки бага-
тогранної непереточуваної пластини базового
тримача за допомогою підкладок 3 та 6.

В процесі обробки деталі різці 2 та 5 залиша-
ються нерухомими відносно багаторізцевого три-
мача 1. Для зміни їх положення необхідно розкрі-
пити болти 10 та, перемістивши різці по
повздовжньому пазу у необхідному напрямку,
встановити їх згідно нової схеми обробки, переві-
ривши при цьому співпадіння ріжучих кромок з
віссю центрів верстата. Після чого їх нове поло-
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ження фіксується загвинчуванням болтів 10 в пла-
нки 4 та 7.

Запропонована корисна модель може викори-
стовуватися при обробці деталей на токарних вер-
статах з РК і ЧПК, для підвищення продуктивності
обробки, тому що процес формоутворення повер-
хонь заготовки здійснюється одночасно кількома
різцями, які займають лише одну позицію револь-
верної головки. При цьому в залежності від техно-
логічної схеми обробки можливе використання
способу поділу припуску на обробку або поділу
довжини обробки, що застосовуються при багато-

різцевій обробці.
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