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(57) Базуюча призма, що автоматично регулюєть-
ся, яка має корпус та рухомі установні елементи,
яка відрізняється тим, що установні елементи
виконані у вигляді дисків, вісь обертання яких змі-
щена відносно осі диска.

Корисна модель відноситься до верстатобуду-
вання і може бути використана у пристроях для
базування циліндричних заготовок типу вала на
свердлильних, фрезерних та багатоцільових верс-
татах.

Широко відома конструкція призми [1, с.66], що
має корпус та опори, які переналагоджуються для
встановлення заготовок різного діаметру за до-
помогою гвинтових опор. Недоліком цієї
конструкції є необхідність регулювання кожної
опори окремо, що збільшує затрати допоміжного
часу на переналагодження, тобто знижує
продуктивність та точність базування заготовки.

Прототипом призми, яка заявляється, є
призма [2, с.107]. Вона складається з корпуса та
двох напівпризм, що переналагоджуються для
встановлення заготовок різного діаметру за до-
помогою гвинтового механізму регулювання.
Недоліками цієї конструкції є ручне
переналагодження призми, неможливість
безперервного контролю величини переміщення
напівпризм, що призводить до збільшення витрат
допоміжного часу та зниження точності
переналагодження.В основу корисної моделі, що пропонується,
поставлено задачу автоматизації процесу перена-
лагодження, підвищення продуктивності та точно-
сті базування циліндричних заготовок.

Поставлена задача досягається тим, що уста-
новчі елементи виконані у вигляді дисків, вісь обе-
ртання яких зміщена відносно осі диска, а також
використовуються лінійний та крокові двигуни, що
забезпечують автоматичне регулювання установ-
чих елементів.

Новизною запропонованої призми є викорис-
тання у якості установчих елементів опорних дис-

ків, вісь обертання яких зміщена відносно осі дис-
ка.

На Фіг.1 зображено схему переналагодження
призми, на Фіг.2 - кінематична схема призми, на
Фіг.3 - загальний вигляд призми.

Запропонована призма складається з основи
1,  корпусів 2,  кутників 3,  гвинтів 4,  опорних дисків
5, лінійки постійних рідкісноземельних магнітів 6,
блоку електромагнітних котушок 7, крокових дви-
гунів 8, гвинтів 9, вал-шестірней 10 та 11, муфт 12,
підшипників 13.

Складання призми здійснюється таким чином.
На основу 1  встановлюють лінійний двигун,  який
складається з лінійки постійних рідкісноземельних
магнітів 6 і блоку електромагнітних котушок 7, та
прикріплюють його гвинтами 9. Потім складають
блоки призм. Для цього у корпус 2 запресовують
підшипники 13, встановлюють вал-шестірні 11 та
опорні диски 5, а потім - вал-шестірні 10. Після
цього в кутник 3  запресовують підшипники 13  та
прикріплюють його гвинтами 4 до корпусу 2. Кро-
ковий двигун 8 з’єднується з валом-шестірнею 10
через муфту 12 та кріпиться до передньої стійки
гвинтами. Один блок призм встановлюють на ос-
нову 1, а другий - на блок електромагнітних коту-
шок 7.

Налагодження призми відбувається у наступ-
ний спосіб. Для встановлення заготовки 14 пода-
ється команда системи ЧПК верстата на крокові
двигуни 8, які перетворюють електричні імпульси в
дискретні механічні переміщення. Крокові двигуни
8 через вал-шестірні 10 та 11 повертають опорні
диски 5 на необхідний кут, який відповідає певно-
му діаметру заготовки. Причому сигнали на крокові
двигуни 8 передаються окремо, що дозволяє опо-
рні диски 5 одного блока переналагодити на один
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кут, а другого блока - на інший, тобто забезпечує
встановлення заготовки 14 з різними діаметрами
базових поверхонь. Використання лінійного двигу-
на дозволяє регулювати відстань між опорними
дисками 5, тим самим забезпечується жорсткість
заготовки 14 в процесі механічної обробки.

Використання запропонованої конструкції до-
зволить зменшити допоміжний час завдяки авто-
матизації переналагодження призми, а також під-

вищити точність базування циліндричних
заготовок.
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