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(57) Пристрій для глибокого свердління отворів,
який виконано у вигляді коробчастого корпусу,
кондукторної плити з отвором, в який запресова-
ний радіальний підшипник, вісь якого співвісна з
віссю кондукторної втулки, а зверху торця
підшипника і кондукторної втулки встановлена
захисна плита, в якій рівномірно по колу виконано
отвори, через які вона прикріплена до кондуктор-
ної плити, а на торцевій частині захисної втулки,
по периметру зовнішнього кільця підшипника, ви-

конано буртик, яким захисна плита є в контакті із
ЗОВНІШНІМ кільцем підшипника із забезпеченням
зазору між внутрішнім кільцем та можливістю його
вільного провертання, який відрізняється тим, що
в нижній частині кондукторної плити СПІВВІСНО з
верхнім радіальним підшипником встановлені
аналогічний підшипник і розпірна втулка, які
закріплені корпусом, причому довжина втулки між
підшипниками визначена в залежності від довжини
інструменту, крім цього, в нижній частині корпусу
виконані виступи, які є в контакті із ЗОВНІШНІМ
кільцем підшипника, а внутрішнє має можливість
вільного провертання, причому внутрішній діаметр
розпірної втулки більший ніж діаметр свердла, а
системою радіальних і осьових каналів розпірної
втулки підшипники зв'язані з маслянкою, яка вста-
новлена на ЛІВІЙ торцевій поверхні коробчастого
корпусу

Винахід відноситься до галузі машинобуду-
вання і може мати широке використання в сверд-
лильних кондукторах металорізальних верстатів

Відомий пристрій для глибокого свердління
отворів, який виконано у вигляді коробчатого кор-
пусу, кондукторної плити з отвором, в який запре-
сований радіальний підшипник, вісь якого співвісна
з віссю кондукторної втулки, а зверху торця підши-
пника і кондукторної втулки встановлена захисна
плита, в якій рівномірно по колу виконано отвори,
через які вона прикріплена до кондукторної плити,
а на торцевій частині захисної плити, по перимет-
ру зовнішнього кільця підшипника, виконано бур-
тик, яким захисна плита є в контакті із ЗОВНІШНІМ
кільцем підшипника із забезпеченням зазору між
внутрішнім кільцем та можливістю його вільного
провертання (А К Горошкш "Приспособления для
метал о режущ их станков", — М Справочник, Ма-
шиностроение, 1965,— ст 143)

До недоліків даної конструкції відноситься те,
що при взаємодії довгого свердла з кондукторною
втулкою виникає велике тертя, що призводить до
швидкого його зношення і додаткових енерговит-
рат та погіршення якості роботи кондуктора і точ-
ності оброблення за рахунок відведення його в

сторону
В основу винаходу поставлена задача підви-

щення точності обробки свердлильних глибоких
отворів, зменшення тертя пари свердло - кондук-
торна втулка і зменшення енерговитрат при свер-
длінні отворів

Поставлена мета досягається шляхом вико-
нання пристрою для глибокого свердління отворів,
який виконано у вигляді коробчатого корпусу, кон-
дукторної плити з отвором, в який запресований
радіальний підшипник, вісь якого співвісна з віссю
кондукторної втулки, а зверху торця підшипника і
кондукторної втулки встановлена захисна плита, в
якій рівномірно по колу виконано отвори, через які
вона прикріплена до кондукторної плити, а на тор-
цевій частині захисної втулки, по периметру зов-
нішнього кільця підшипника, виконано буртик, яким
захисна плити є в контакті із ЗОВНІШНІМ кільцем
підшипника із забезпеченням зазору між внутрі-
шнім кільцем та можливістю його вільного провер-
тання, а в нижній частині кондукторної плити спі-
ввісно з верхнім радіальним підшипником
встановлено аналогічний підшипник і розпорна
втулка, які закріплені корпусом, причому довжина
втулки між підшипниками визначено в залежності
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від довжини інструменту, крім цього в нижній час-
тині корпусу виконані виступи, які є в контакті із
ЗОВНІШНІМ кільцем підшипника, а внутрішнє має
можливість вільного провертання, причому внут-
рішній діаметр розпорної втулки є більшим діаме-
тра свердла, а системою радіальних і осьових ка-
налів розпорної втулки підшипники пов'язані з
маслянкою, яка встановлена на ЛІВІЙ торцевій по-
верхні коробчатого корпуса

Пристрій для глибокого свердління зображено
на фіг 1, фіг 2 - січення по А-А на фіг 1

Пристрій для глибокого свердління отворів ви-
конаний у вигляді коробчатого корпусу 1, у верхній
частині якого розміщена кондукторна плита 2, а в
низу оброблювана деталь 3, в центральний отвір 4
плити на двох рівнях вставлені два радіальні під-
шипники 5 і 6 Між НИМИ встановлена розпорна
втулка 7, яка має кільцеву канавку 8, два радіальні
9 і два осьові отвори 10 для подачі мастила в зону
тертя ПІДШИПНИКІВ 5 і 6

Зверху торця на підшипник 6 встановлено за-
хисну плиту 11, яка захищає підшипник від попа-
дання стружки Вона виконана з центральним на-
скрізним отвором більшим зовнішнього діаметра
свердла і внутрішнім ступінчатим виступом 12,
який взаємодіє із ЗОВНІШНІМ кільцем підшипника 6 і
стопорить його При цьому внутрішнє кільце утво-
рює із захисною плитою зазор а і тим самим має
можливість вільного обертання

Гніздо ПІД НИЖНІЙ ПІДШИПНИК 5 виконане з виїм-
ками 13 і 14 величиною а на КІНЦІ втулки 7, і - 14 -
знизу внутрішнього кільця цього підшипника теж із
зазором а для вільного провертання внутрішніх

кілець ПІДШИПНИКІВ 5 і 6 і зменшення тертя при
свердлінні

Зменшення тертя між розпорною втулкою 7 і
свердлом 15 здійснюється теж за рахунок збіль-
шеного діаметра внутрішнього отвору втулки 7
Змащення системи здійснюється за допомогою
маслянки 16, яка встановлена на ЛІВІЙ торцевій
поверхні коробчатого корпусу 1 і системою каналів
втулки 7, 8, 9 і 10, які зв'язані з поверхнями тертя

Причому віддаль між підшипниками 5 і 6 і ве-
личина їх внутрішнього отвору визначають точ-
ність оброблення, причому, чим більша ця від-
даль, тим краща точність і якість оброблення
довгих отворів при збільшенні жорсткості системи

Робота пристрою для глибокого свердління
здійснюється наступним чином

Оброблювана деталь 3 встановлюється в ни-
жню частину коробчатого корпуса 1 і закріпляєть-
ся Включається верстат і свердло 15 вводиться в
отвір захисної плити 11 і внутрішні отвори ПІДШИП-
НИКІВ 5 і 6, і здійснюється процес свердління отво-
рів великої довжини

При цьому тертя між свердлом 10 і внутрішні-
ми діаметрами ПІДШИПНИКІВ 5 і 6 виникає тільки при
осьовому переміщенні свердла, а при обертанні
вони обертаються разом і забезпечують фактично
технологічний процес без взаємного тертя

Запропонована конструкція пристрою забез-
печує покращення точності і жорсткості оброблен-
ня глибоких творів і вона може широке викорис-
тання в машинобудуванні, геологорозвідці і інших
випадках
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Фіг. 2
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