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(57) 1 Спосіб свердління отворів на певну глиби-
ну, який здійснюється свердлом, яке вільно обер-
тається і має рух подачі, який відрізняється тим,
що свердло із зазором входить у внутрішній отвір
радіального підшипника, а регулювання глибини
свердління здійснюється опорною втулкою, яка
жорстко кріпиться до свердла на необхідній
віддалі від кінця свердла

2 Пристрій для свердління отворів на певну гли-
бину, який виконаний у вигляді кондукторної плити
3 отвором, в який запресована змінна втулка, в яку
запресована кондукторна втулка, у верхній торце-

вій частині якої встановлено радіальний підшип-
ник, вісь якого співпадає з віссю кондукторної вту-
лки, який відрізняється тим, що на свердло
встановлена опорна втулка, яка жорстко закріпле-
на до свердла за допомогою гвинтів, які розміщені
рівномірно по колу в радіальних отворах опорної
втулки, а вільна довжина свердла від торця опор-
ної втулки до різальних кромок рівна глибині отво-
ру свердління, крім цього ЗОВНІШНІЙ діаметр опор-
ної втулки, яка є в контакті з торцем внутрішнього
кільця підшипника, є меншим внутрішнього діаме-
тра зовнішнього кільця підшипника, опорна втулка
торцевою поверхнею є в контакті з торцем внутрі-
шнього кільця підшипника, яке встановлене з мо-
жливістю вільного обертання, а по відношенню до
торця зовнішнього кільця підшипника опорна втул-
ка встановлена з зазором S, рівним 0,1 1 мм, і має
можливість вільного обертання за рахунок кільце-
вої канавки, яка виконана під кільцем в кондуктор-
ній плиті з діаметром, більшим зовнішнього діаме-
тра внутрішнього кільця підшипника

Винахід відноситься до галузі машинобуду-
вання і може мати широке використання, як при
виготовленні та і при ремонті деталей машин в
свердлильних кондукторах металорізальних верс-
татів

Відомий спосіб свердління отворів на повну
глибину в нерухомо закріпленій деталі, який здійс-
нюється свердлом, яке вільно обертається і має
рух подачі (Справочник технолога машинострои-
теля, Т 1, под ред А Г Косиловой, рис 166)

Основний недолік даного способу - те що він
не забезпечує точності свердління отворів по гли-
бині і регулювання глибини свердління на певну
довжину

Відомий пристрій для свердління отворів на
певну довжину, який виконаний у вигляді кондук-
торної плити з отвором, у верхній торцевій частині
якої встановлено радіальний підшипник, вісь якого
співпадає з віссю кондукторної плити (Патент
України №43226А "Кондукторна плита свердлиль-
ного пристрою", Бюл №10, 2001 р )

Основний недолік даного пристрою - є те, що

він не забезпечує точності свердління отворів по
глибині і регулювання глибини свердління на пев-
ну довжину

В основу винаходу поставлене завдання за-
безпечення точності свердління отворів по глибині
з можливістю и регулювання, що забезпечить під-
вищену якість і продуктивність свердлильних опе-
рацій, шляхом виконання способу свердління
отворів на певну глибину, який здійснюється свер-
длом, яке вільно обертається і має рух подачі,
причому свердло із зазором входить у внутрішній
отвір радіального підшипника, а регулювання гли-
бини свердління здійснюється опорною втулкою,
яка жорстко кріпиться до свердла на необхідній
віддалі від кінця свердла, і пристроєм для реалі-
зації способу, який виконаний у вигляді кондуктор-
ної плити з отвором, в який запресована змінна
втулка, в яку запресована кондукторна втулка, у
верхній торцевій частині якої встановлено раді-
альний підшипник, вісь якого співпадає з віссю
кондукторної втулки, який відрізняється тим, що на
свердло встановлена опорна втулка, яка жорстко
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закріплена до свердла за допомогою гвинтів, які
розміщені рівномірно по колу в радіальних отворах
опорної втулки, а вільна довжина свердла від тор-
ця опорної втулки до різальних кромок рівна гли-
бині отвору свердління, крім цього опорна втулка
торцевою поверхнею є в контакті з торцем внутрі-
шнього кільця підшипника, яке встановлене з мо-
жливістю вільного обертання, а по відношенню до
торця зовнішнього кільця підшипника опорна втул-
ка встановлена з зазором S рівним 0,1 1мм і має
можливість вільного обертання за рахунок кільце-
вої канавки, яка виконана під кільцем в кондуктор-
ній плиті з діаметром більшим зовнішнього діамет-
ра внутрішнього кільця підшипника, а в другому
варіанті ЗОВНІШНІЙ діаметр опорної втулки, яка є в
контакті з торцем внутрішнього кільця підшипника,
є меншим внутрішнього діаметра зовнішнього кі-
льця підшипника

При свердлінні отворів кондукторна втулка
служить для направлення різального інструменту -
свердел ВІДОМІ конструкції кондукторних втулок
передбачені ГОСТІ8429-73, ГОСТІ8430-73, ГОС-
ТІ8431, є втулки спеціальних конструкцій Але всі
конструкції кондукторних втулок мають лише одне
призначення - направлення різального інструмен-
ту (свердел) для оброблення отвору в лпевному
МІСЦІ деталі Фіксація глибини оброблення отвору
через різні конструкції кондукторних втулок не пе-
редбачена Для цього одним із методів є вистав-
лення упора на різальному інструменті Недоліком
даної конструкції є те, що при доходженні упора до
кондукторної втулки, виникає значне тертя упора з
кондукторною втулкою, що приводить до зношен-
ня обох і втрати точності оброблення глибини
отвору і додаткових затрат електроенергії

Пристрій для свердління отворів певної глиби-
ни зображено на фіг 1 - перший варіант конструк-
ції, фіг 2 - другий варіант конструкції

Пристрій виконано у вигляді кондукторної пли-
ти 1 з отвором, в який запресована змінна втулка
2, а в неї запресована кондукторна втулка З У
верхній торцевій частині кондукторної втулки З
встановлено радіальний підшипник 4, вісь якого
співпадає з віссю кондукторної втулки Опорна
втулка є торцевою поверхнею в контакті з торцем
внутрішнього кільця підшипника, яке встановлене
з можливістю вільного обертання по відношенні до
торця зовнішнього кільця підшипника, встановлена
з зазором S рівним 0,1 1мм і має можливість ві-
льного обертання за рахунок кільцевої канавки,
яка виконана під кільцем в кондукторній плиті з
діаметром більшим зовнішнього діаметра внутрі-
шнього кільця підшипника

Свердло 5 із зазором встановлюється у отвір
внутрішнього кільця підшипника На свердло по
посадці ковзання встановлюється опорна втулка 6
на розмір необхідної глибини отвору В першому

варіанті конструкції - опорна втулка 6 жорстко крі-
питься до свердла 5 за допомогою гвинтів 7, які
розміщені рівномірно по колу в радіальних отворах
опорної втулки 6 Опорна втулка 6 нижнім торцем
взаємодіє з торцем внутрішнього торця підшипни-
ка 4 і цим обмежується глибина свердління отвору
в деталі 8, яка жорстко кріпиться в пристрої відо-
мими способами (на фігурі не показано)

В другому варіанті конструкції (фіг 2) - ЗОВНІШ-
НІЙ діаметр опорної втулки 6, яка є у взаємодії з
торцем внутрішнього кільця підшипника, є меншим
внутрішнього діаметра зовнішнього кільця підшип-
ника

Технологічний процес свердління здійснюєть-
ся наступним чином

Деталь 8 базується в пристрої і жорстко в
ньому закріплюється за допомогою відомих спосо-
бів На свердло 5 встановлюється опорна втулка 6
і за допомогою гвинтів 7 жорстко до нього кріпить-
ся Після цього включається верстат і свердло
вводиться у внутрішній отвір підшипника 4 і здійс-
нюється технологічний процес свердління отвору в
деталі 8

При досягненні заданої глибини оброблення
отвору, опорна втулка 6 доходить до торця внут-
рішнього кільця підшипника кондукторної втулки і
заставляє його обертатися, що виключає появу
тертя між упором і кондукторною втулкою В даний
момент подача інструменту зупиняється, що до-
зволяє виконувати отвори постійної глибини У
випадку зміни глибини отвору опорна втулка 6
переставляють на необхідний розмір

Приклад конкретного виконання способу свер-
дління на певну глибину приведено в таблиці Ве-
рстат 2H125J1, матеріал деталі СтЗ

Таблиця

№

п/п

1
2
3

Діаметр

отвору,
мм

12
14
16

Глибина

отвору,
мм

50
60
80

Кількість

обертів,
об/хв

180
160
120

Величина

подачі,
мм/об

од
0,15
0,2

Точ-
ність
гли-

бини
сверд-
ління,

мм
+ 0,1

+ 0,18
+ 0,15

До переваг запропонованого винаходу відно-
ситься простота конструкції кондукторної втулки,
відсутність тертя упора з кондукторною втулкою
через наявність підшипника, можливість виконан-
ня отворів постійної глибини, необхідної якості і
продуктивності праці
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