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Расширение функциональности и многозадачности поворотной головки. 

     Поворотные головки (ПГ) предназначаются для автоматизации процессов и ускорения 

обработки деталей на станочном оборудовании, а так же для повышения 

производительности и многозадачности станков с ЧПУ. ПГ получили наиболее широкое 

распространение в станках с числовым программным управлением. Для определения типа 

ПГ, который будет применяться в оборудовании, выделяют три основных критерия 

выбора, применяемых к ПГ, а именно, количество и тип используемых инструментов, а 

также метод обработки деталей [4, 9]. 

          Рассмотрев ПГ станков с ЧПУ [3, 4, 5, 7, 8, 9], был сделан вывод, что самым 

распространённым вариантом является ПГ револьверного типа (рисунок 1). Здесь 

используется несколько инструментов с одним методом обработки, в данном случае 

используется метод фрезерования.[10, 11, 14].Замена режущего инструмента 

осуществляется путём замены всего шпиндельного устройства. Достоинством такой ПГ 

является большой набор инструментов в виде фрез и их автоматическая смена без 

остановки оборудования. Метод фрезерования позволяет вести полноценную трёхмерную 

обработку деталей и контролирование глубины реза. К недостаткам метода фрезерования 

можно отнести медленную скорость обработки твердых материалов и контактный тип 

обработки.[16, 25]    

 

Рис.1.Поворотная головка револьверного типа. 



     Недостатками револьверной ПГ заключается в том, что они обладают низкой 

производительностью, низкой многозадачностью и способностью вести обработку 

материалов только методом фрезерования. Так же явным недостатком является 

невозможность установки на 3-х осевое оборудование [3].  

   Для повышения этих качеств предлагается спроектировать новую конструкцию ПГ с 

использованием трёх режущих инструментов, такие как фрезерный шпиндель, лазер и 

плазматрон.[14, 17, 18, 119, 20, 21, 22, 26].  Также в состав конструкции входит привод 

линейного перемещения.[1, 2]. 

     На рисунке 2 представлена проектная схема ПГ с использованием фрезерного, 

лазерного и плазменного режущего инструмента. 

 

Рис.2. Проектная схема поворотной головки. 

Где: 1- поворотная головка, 2-фрезерный шпиндель, 3-плазматрон, 4- лазерный резак, 5-

привод линейного перемещения, 6-шаговые двигатели, 7-рельсовые направляющие, 8-

каретки рельсовых направляющих. 



     Предложенная схема ПГ с использованием фрезерного, лазерного и плазменного 

режущего инструмента позволяет: 

1. Произвести внедрение узла в 3-х осевой станок с ЧПУ 

2. Повысить производительность 3-х осевого оборудования  

3. Проводить обработку деталей с одной установки 

4. Повысить точность обрабатываемых деталей за счёт одной установки заготовок 

5. Повышение скорости и точности обработки благодаря использованию проектной 

схемы привода линейного перемещения с использованием редуктора и 

неподвижного ходового винта [1, 2] 

6. Расширить область и сферу применения 3-х осевого оборудования 

7. Производить обработку огромного большего типа материалов. 

8. Позволяет производить процесс обработки с использованием одной управляющей 

программы. 

9. Поочерёдно использовать такие режущие инструменты как плазмотрон, фрезерный 

шпиндель и лазерный резак. 
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