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2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ И ГАРАНТЕРИС-I. ОШИК СВЕДЕНИЯ О СТАНКЕ

Наименование: Станки универсально-заточные

Обозначение: ЗЕ642К, ЗЕ642

Назначение: предназначены для заточки и доводки ос¬

новных видов режущих инструментов из *

кнструментадьяой стали, твердого спла¬
ва а мжнерадокераюпси абразивными, ал¬

мазными и эльборныии кругами.

Станок 3B642S изготавливается в следуют ИС¬

ТОКА

2.1. Техническая характеристика станка

ЗЕ642Е 33642

на основании техничес¬
ких условий

Основные размеры

Наибольший диаметр изделия,
устанавливаемого в центро¬
вых бабках, мм

Наибольшая длина изделия.

устанавливаемого в центро¬

вых бабках, мм

Высота центров над рабо¬

чей поверхностью стола,

250 250
полнениях:
I- с бесступенчатым регулированием частоты

вращения шлифовального шпинделя;

2 - со ступенчатым регулированием частоты вра¬
щения шлифовального шпинделя.

По варианту исполнения направляющих станки

изготавливаются:
1-с замкнутыми стальными направляющими с пред¬

варительным натягом;

2 - с открытыми монолитными чугунными напра»-

630 630

125 125мм

Наибольшее расстояние от
оси шлифовального крута до

линии центров в вертикаль¬
ной плоскости (с учетом

смешения оси шлифовального

круга поворотом корпуса

шлифовальной головки в вер¬

тикальной плоскости на
180°).

<

\ляпами с предварительным натягом.

Климатическое исполнение и категория размеще¬

ния станков, отдельно расположенного оборудования и

принадлежностей соответствуют ГОСТ 15150-69 для

поставки в районы:

с умеренным климатом - УМА;

с тропическим - ТЗ.
Общий вид станков ЗЕС42Е и ЗВ642 приведен на

wv:
60 60нике .чинки центров .

выше линии центров .
Расстояние от оси шлифо¬

вального круга до линии

240 240

рис.1,2,
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Рис.1. Станок ЗЭС42Е Рис.2. Станок 33642
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33642S 33842 33642336422

Угол поворота шпинделя в
вертикальной плоскости, град:

вверх от горизонталь¬

ной плоскости
вниз от горизонтальной

плоскости
Угол поворота бабхи в гори¬

зонтальной плоскости,

град

Скорость вертикального меха¬
нического установочного пе¬
ремещения. мц/мян

Предел частоты вращения шли¬
фовального шпинделя, мин-*:

при бесступенчатом ре¬

гулировании .........
при ступенчатом регу¬
лировании

центров в горизонтальной

плоскости (с учетом смеще¬

ния шлифовального круга в
горизонтальной плоскости
эксцентрической плитой),

20 20

40 40мм:
345 345наиболыаее

наименьшее
Расстояние от оса центров
до оси паза стола (в гори¬

зонтальной плоскости) ,мм
Расстояние от низа осно:

нкя станку до рабочей по¬

верхности стола, мм

Стол

Размеры рабочей поверхности

по ГОСТ 6569-75, мм:
длина

ширина ....
Ширина Т-образного паза
по РОСТ 1574-75. т
Наибольшее продольное
перемещение, мм

Угол поворота в горизонталь¬

ной плоскости, град:

по часовой и против

часовой стрелки ....
по шкале точного по¬
ворота (с переустанов¬

кой шпонки в пазу

ползуна)

Цена деления шкалы поворота

в горизонтальной плоскости:
основной, град

точного поворота.мин
Предел скоростей продольно¬

го перемещения (регулирует¬

ся бесступенчнто), м/мин .
Б а 0 х а шлифо¬

вальная

Вертикальное перемещение,

5 5
36С 360

125 125
390 390

1020 1020

2200...6400 -
I

2200,3200, •' 2200,3200.
4400,6400 4400,6400900 900

140 140 Конец шлифовального шпинде¬

ля по ГОСТ 2324-77, испол¬
нение 2

Наибольший диаметр устанав¬

ливаемого шлифовального кру¬

га по ГОСТ 2424-83, шс

типа Ш
остальных типов ....

Величина вертикального сме¬

шения оси шлифовального кру¬

га поворотом корпуса шлифо¬

вальной головки в вертикаль¬

ной плоскости на 180°, мм
Наибольшее смещение оси

шлифовального круга в гори¬

зонтальной плоскости за счет
эксцентрической плиты, мм .
Габаритные размеры станка без

приставного оборудования,ш:
длина (с учетом пере¬
мещения стола)

14HL2 I4HL2 Морзе 4 Морзе 4

450 450

200 200
150 150

0...450...45

0...8 0...8 5050

I1
10 10 110 110

0.2...12

1830 1745
1940 1940ширина

высота
Общая площадь станка с п

ставным оборудованием. |_

Масса,кг:

1550 1550

ж: 3,383,69
250 250наибольшее

на один оборот махови-
станжа без приставного
оборудования принад¬

лежностей

приставного оборудова¬

ния, приспособлений:

при бесступенчатом

регулировании ....
при ступенчатом ре¬

гулировании

0.50,5ка

на одно деление лимба

маховика
Поперечное перемещение,мм:

наибольшее

на один оборот маховика
поперечной подачи ...
на один оборот махович¬
ка тонкой подачи

на одно деление лимба

маховика поперечной

подачи

на одно деление лимба

маховачха тонкой подачи

1200 U60
0,005 0,005

230 230

450
22

250 140
0,08 0,08••••

Бабка универсальная
3B642S.0I

Наибольшая длина изделия,

устанавливаемого в центрах

универсальной задней 5а-

0,01 0,01

0,0010,001

- <я -



ЗЙ642ЗВ642В ЗЙ642 30642В

45: 450бок, ш

Угол поворота, град:
в горизонтальной плоскости

плоскости
в вертикальной плос¬

костя .
Внутренний конус кпинделя

ТО ГОСТ 25657-82

Характеристика электро¬
оборудования

Род тоха титпеней сети ... трехфаэкый

переменный

трехфазный

переменный
360Э6С

Частота тока,

Напряжение, В

Число электродвигателей ..
Электродвигатель привода

олифевального круга

при бесступенчатом ре¬

гулировании:

50 5024024.
38С 380
4 3

Морзе 5АТ6 Морзе
5АТ6

Число делений при работе с
делительный диском 3,4,6,8,

12,24
3,4.6.8.
12.24

ЛЯР80В2ткп
Бабка передняя

ЗВ642Е.П2

Внутренний конус пвноли
по ГОСТ 25557-82

мощность, кВт ..
частота вращения,

2,2

-1 3000мин
Морзе 2АТ7 Морзе при ступенчатом регули¬

ровании:2АТ7

АИР80А4/2
1,1/1.5

АИР80А4/2
1.1/1,5

тип
Бабка праваязадняя

ЗВ642Е.ПЗ

Внутренний конус онколи
по ГОСТ 25557-82

мощность, кВт
частота вращения,

мин-'1
Электродвигатель вертикаль¬

ного перемещения шлифоваль¬

ной бабки:

1500/3000 1500/3000
Морзе 2АТ7 Морзе

2АТ7
2020Ход ПИНОЛИ, №1

Упорка универсальная

38642В.04

Перемещение упорки, мм:

наибольшее

на один оборот лимба

на одно деление лимба

АИР56В4 АМР56В4тип
мощность, кВт

частота вращения, мин-1
Электродвигатель гидропривода:

0,18 0,18
19 1500

1515
АИР80В6тип

1.01.0
модность, кВт
частота вращения. млн-1

Электродвигатель привода
изделия:

1,10,050,05

Приспособление для линей¬

ной правки круга 336423.05

1000

ДОТ 021—4 ДЯ 021-4Высота вершины алмазного

караядака над плоскостью

стола.мы

Приспособление для уста¬

новки центров 33642Е.09

Высота центра,мм

тип
мощность, кВт

частота вращения, мин-*
Суммарная мощность всех
электродвигателей, кВт:

при бесступенчатом ре¬
гулировании

при ступенчатом регу¬
лировании

0,25 0,25
1500 1500125125

125 и125 и 3.73
8585

3,03 1,93Приспособление для кругло¬

го наружного шлифования

ЗЕ642Е.1П7

(используется вместе с приспособлением ЗлЫЗЕ.Д!)

Характеристика гидрообору-
д о в а н и я и системы смазки

Станция гидропривода:

СВ-Ш/12-25тип
Частота вращения шпинделя

изделия, мин-1
10подача, л/мин

марка масла
Система смазки .

180,250,180,250, ИГНСп-20
индивидуальная

Марка масла для смазки .... ИВСп-20 или ИНСп-40

355355

Т к с к и трехповоротные

306423.П37

Нахбольиий расход губок.мм

дона губок, ш
Угол поворота, град:

в горизонтальной плос¬
кости
в вертикальной плос¬
кости

Характеристика системы
охлаждения55 55

Насос охлаждения:
100 100 ТИП* ГДГ*)-2я Л25М

0.14модность.кВт 0,12
подача, л/мин -5 22

360 ЭБ0 ИПа (игс/см2) 5(0,5) 5(0.5)давление,

* Дм экспорта X14-22M90 90

- S -



2.2. Основные данные (рис.3.4,5)

2.3. Класс точности станков Д по ГОСТ 8-82
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Рис.З. Крепление шлифовальных кругов Рис.5. Епиндель шлифовальный

3. КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ

КоличествоНаименованиеОбозначение
ПримечаниеЗЕ642Е 30642

В районы
с уме¬
ренным
климатом

В районы
с тропи¬
ческим
климатом

В районы с
умеренным
климатом

В районы
с тропи¬
ческим
климатом

Грузовых мест -I
Габаритные размеры

LxBxfi-258.ax2C4.4x
х 170,6 см

Месса брутто -
- 2150 кг

IОганок в сборе

Стакск в сборе

Станок в сборе

Стенок в сборе

336423
I-60

133542
I-60

Входт в комплект к стоимость станка

Отдельно расположенное оборудование

II Помешено в общей

упаковке
C3-MI/12-25
ТПТР-10-230-200

Гидростанция

Частотный преобра¬

зователь*
Система охлаждения

Система охлаждения

I
II3S642S.60.000

I I-60

Сменные части

I Сменные части, запас¬
ные части,инструмент
и принадлежности,
документы уложены в
отдельный ящик и
помещены в общей

упаковке

IУпорна
Упорка
Упорна

Упорка

Головка шлифовальная

удлиненная

Головка шлифовальная

удлиненная

Кожух

Кожух

Кожух

Кожух
Кожух

Кожух

31я642Е.П4.020
I I-60

ЗВ642Е.П4.0Ю/19 II
-60 I I

3U642E.32.000
I I

-60
II

I I3U6423.92.0I0
II-60

I I3U6423.92.020
II-60

I I3U6422.92.040
I I-60

I3U6425.92.060 IКодух

-60 Кожух I I

- ь



Количество
НаименованиеОбозначение ПримечаниеЗЭ6423K6423

В районы
с ттхоед¬
чесваш
климатом

В районы
с трспн-
чесхим
климатом

В районы
с уме¬
ренны*
климатом

В районы с
умеренным
климатом

Запасные части

Ремни
клиновые:
К61000

К61000 T1-I-IOO,
ГОСТ 15152-69
K4800
К4800 TI-I-IOO,
ГОСТ 15152-69

К4630
К4630 TI-1-IOO,
ГОСТ 15152-69

Комплект электрообо¬

рудования

Инструмент и дринадлеи-

п о л и-

22
22

I1
II

II

I1

1 Только для экспортаII I

ности

Ключи. ГОСТ 2839-80:

78Ы-ОООЗНД2 Хям.Окс.

•8x10

- 8x10

- 12x14

- 12x14

I1 S1rS2
S1lS2
S,xS2
VS2

st*s2.I7xi9

Slxs2 » 17x19

при.
1I78П-ОООЗВД2 Кд21хр

78И-О021НД2 Хим.Окс.прм
7811-0021НД2 Кд21хр

7811-0023НЛ2 Хны.Оке.

II

II

I:при.
II78Х1-О023ШС Кд21хр

78П-0025НД2 Хин.Оке.
> 22x24

- 22x24
IIпрм. 31xS2

VS2II78И-0025НД2 Кд2Ххр
7811-0026НД2 Хим.Окс.

I - 24x27
•24x27

Iпрм. S1XS2
S,xS?II78Ы-0026НД2Кд21хр

Ключи, ГОСТ 11737-74

7812-03744CX Хлм.Овс.
S. 5
s. 5

IIпрм.
1 178I2-037440X Кд21хр

7812-0377401 Хим.Окс.

S 8

S* 8
IIпрм.

II7812-03774QX Кд21хр

78I2-037-F40X Хим.Окс.
(ГII S-прм.

0I7812-037ÿ401 Kx2Ixp
Ключи:

I s -
IIД48-80

Д48-60-Т

Ключи. ГОСТ 16984-79:
78X1-0325.2 Хим.Окс.

I1

IIпрм.

7811-0325.2 Кд 2Xxp.

Отвертка
ГОСТ I7199-71:
7810-29II ЗВ Хим.Окс.

I I

Iпри. I 0,5x3,5

- 7 -



КоличествоНаименованиеОбозначение Примечание
3S642ЗВ642Е%

В районы
с тропи¬
ческим
климатом

В районы
с уме¬
ренным
климатом

В районы
с тропи¬
ческим
климатом

В районы с
умеренным
климатом

0.5x3,5II7810-2911 X Кд21хр

Круги шлифо¬

вальные,

ГОСТ 2424-83:
30200x16x32
2441 40-Л...25-П ОД

7К5 35 м/с IA кл.
ЧЫ50x40x32
24А 40-П..,25-П СЮ

7К5 30 м/с II кл.
Круг 2724-0040,

ГОСТ 16172-80,

АС2 50/40-63/50 100 %

Креме указанных в

наименовании абра¬

зивный инструмент

может иметь следую¬

щие характеристики:
материал 131, 141,

221,251,331,341.SU,
921;

зерновой состав Н.Д;

твердость СМ.СЮ.аЕ.
МЗ.СТ.Т.НС;
структура 5,6,8;

связка К7,К8;
кл.неуравновешеннос¬

ти 2;

класс точности Б.
Алмазно-абразивный

инструмент:

материал АС2.АС4,

АС6.ACI5.AC20;
зернистость 50/40,

63/50. 80/63.
100/80, 125/100,
160/125, 200/160
Связка Б.Е2.БЗ.Б8,

Б156. MBI

1I1I

IIII

IIIIEI
Круг 2725-0044,

ГОСТ 16176-82,

АС2 50/40-63/50
100 % Б1 III1

На внутр. рынок:
Поликристалл в

оправе СИГУ 2Р-2Б-

Карандав 3908-0052,

IIIIГОСТ 607-80
-79

IIIIЦентроискатель

Ключ

Ключ
Центр

Оправка

Оправка

Оправка

Оправка

Оправка

Оправка
Оправка

Оправка

Оправка

Оправка

Оправка

Оправка
Пылеотвод

Пылествод

Устройство для установ¬

ки стола в нулевое

положение
Устройство для установ¬

ки стола в нулевое

3B642E.90.20I
ЗЭ642Е.90.202 II

II-60
I1I13S642S.90.203

3E642E.9I.0I0 1I
II-60

II3S642S.9I.0II
II-60

II3E642E.9I.0I2
II-60

II3S642S.9I.0I3
II-60

II3S642E.9I.0I4
II-60

II3M642E.9I.0II
II-60

IIЗМ642Е.94.000
I1-60

3M642B.96.0I0

II

-60

- в -



Обозначение Наименовании Количество
Примечаше

ЗЕ642ЗЕ642я

В районы
с тропи¬
ческим
климатом

В районы
с уме¬
ренным
климатом

В районы
о тропи¬
ческим
климатом

В эайокы с
умеренным
климатом

IIположение
Поводок

Поводок

Хомутик

Хомутик

Бабка универсальная

БаОка универсальная

Бабка передняя

Бабка передняя

Бабка задняя

Бабка задняя

Хлорка универсальная

Упорка универсальная

Приспособление для ли¬

не2л Я правки круга

Приспособление для

линейной правхи крута

Приспособление для ус¬

тановки центров

Приспособление для ус¬

тановки центров

Приспособление для

наружного круглого
шлифования

Приспособление для на¬

ружного круглого шлифо¬

вания
Тиски трехповоротные

Тиски трехповоротные

Полуцентры,

ГОСТ 2576-79:
7032-0075 Морзе 2

7032-0077 Морзе 3

1I3M642i.96.C20
II-60

II3МБ423.96.030
II-60

1I3&6423.П1.000
II-60

II336423.П2.000
II-60

II326423.ЛЗ.000
II-60

II336423.Л4.000
II-60

326423.П5.000
Г I

-60
II

336423.ПЭ.000
1I

-60
II

336423.П17.000

II

-60

II
II336423.П37.000

II-60

22 2 2
III 1

Центры. ГОСТ I32I4-
-79:

222 27032-0019 Морзе 2

7032-0020 Морзе 3
ПТ ВК6

7032-0023 Морзе 3

II 1I
I III

Втулки пере¬

ходные для

центров,
ГОСТ 18258-72:
6I0I-0I22
6101-0126
6101-0127
6101-0128
6I0I-0I3I
Оправка балансировоч¬

ная Д48-813

I 1I I
11 11

1 1I1

1I1 I
11I I

1111

Болты. ГОСТ I3I52-
-67:

887002-2520 Хим.Окс.прм

- 9 -



КоличествоНаименованиеОбозначение

Примечание3064233642с

3 районы
с тропи¬
ческим
климатом

В районы
с уме¬
ренным
климатом

В районы
с тропи¬
ческим
климатом

В районы с
умеренным
климатом

7002-2520 Хд21хр
Гайки, ГОСТ 5927-70:
MI2.I2.05
Ш12.12.029
Шайбы,

ГОСТ U3Л-78:
2.12.05,05

2.12.05.029

8 8

8 8

8 8

8 8

8 8

Шприцы,

ГОСТ 3643-75:
i-mi I I

II-T1 I

Головки,

ГОСТ 3027-75:
4-УХИ I * I

4-TI 1 I

Прокладки:

C86-I02/2
CB6-I02/2TI-I-I00,
ГОСТ 15152-69

Светильник к:
НКС0Ш0С/П00-0П4
НКСС1х100/П00-01ТЗ
Документы

Станок универсально¬

заточной

Руководство по эксплуа¬

тации

Станок универсально-

заточной. Руководство

по эксплуатации

Электрооборудование

Станок универсально-

заточной. Руководство

по эксплуатации

Электрооборудование

Станок универсально-

заточной. Руководство

по эксплуатации.

Гидрооборудование

Ставок универсально¬

заточной. Материалы

по б«строканаласваынм-

ся деталям
Гидростанция СВ-Ш.
Паспорт

Схема гидравлическая

принципиальная

Схема электрическая
принципиальная
Перечень элементов

I I
I I

II
I I

ЗВ642Е.00.000РЭ

I II I

ЗЙ642В.00.000РЭ1

I I

33642.00.000РЭ1

I I

33642Е.00.ОООРЭ2

I I
336423.00.ОООРЭЗ

II I I

СВ-Ю-О00ПС
II

336423.70.000 ГЗ

I I

33642.80.000 33
II
1I33642.80.000 РЭЗ

- 10 -



КоличествоНаименованиеОбозначение
Примечание

33642.1 33642

В районы с
умеренным
климатом

3 гаЯоны
с тропи¬
ческим
климатом

В районы
с уме¬
ренным
климатом

В районы
с тропи¬
ческим
климатом

3JS642ii.80.000 ЭЭ* Схема электрическая
I Iпринципиальная

30642В.80.000 ДЭЗ?1 Перечень элементов

306423.80.000-CI
ЭЗ** Схема электрическая

приникпиальная

II

I I

306422.80.000-
-01 ПЗЭ1® I IПеречень элементов

* Д Комплект зедаонда чаа?$Ц R0 еддатрооОорудояавд
Лдаэкяе вставки к црадохредктмям ДРС-Ь-Д Tyi6-5g2.JJ3V74

ПВД1-1

лши-г
ПВДМ

Щш ГОСТЦ62-77
M024-4Q

Лампы IXXJT6940-74
КМ24-»90

в

2шт,

2шт» .

2ШТ («

они
ни 2шт,
зле

4шт,
яа
же

г*

талий”й_ремонта станка и указаниями по безопас¬

ности труда, которые содержатся в настоящем руко¬

водстве, получить инструктаж по технике безопас¬

ности в соответствии с заводскими инструкциями,

разработанными на основании руководства по экс¬

плуатации и типовых инструкций по охране труда.

4.2.2. Персонаж обязан:

I) периодически проверять исправность заземления

2) не включать рубильник и вводной выключа¬
тель при открытой дверце электрокиши;

3) производить чистку и обтирку станка только

во время полной остановки станка. При этом станок
должен быть отключен от электросети.

со шлифовальными кругами согласно ГОСТ 12.3.028-
-82 и ГОСТ 12.3.023-80.

НЕ РАЗРЕШАЕТСЯ УСТАНАВЛИВАТЬ ОКРУЖНУЮ СКО¬

РОСТЬ ШКВАЛЬНОГО КРУГА БОЛЕЕ ДОПУСТИМОЙ.

4.4.3. Испытанный шлифовальный круг должен

быть отбалансирован.

После установки на станок перед правкой круг
должен быть подвергнут вращению вхолостую при

рабочей скорости в течение 7 мин. а затем отба¬
лансировав с помощью механизма для балансировки.

4.4.4. Пря обнаружении дисбаланса после прав¬
ки круга надо повторить балансировку и правку.
Следует иметь в виду, что по мере износа круга ба¬

лансировка его может нарушаться вследствие нерав¬

номерной плотности абразивного материала.
НВ РАЗРЯЖАЕТСЯ СНИМАТЬ МАНН! С КРУТОМ ПУТЕМ

ЕАЯЗС2НИЯ УДАРОВ ПС «ЛАНЦУ.

4.4.5. Правка круга может производиться толь¬

ко инструментами, указанный* в настоящем руковод¬

стве.

4.3. Требования безопасности при транспорти¬

ровании и установке станка

4.3.1. При монтаже, демонтаже и ремонте для
надежного заналивания и безопасного перемещения
станки или его сборочных единиц, а такие пристав¬
ного оборудования следует использовать специаль¬

ные рым-болты, отверстия и т.п., предусмотренные
конструкцией станка.

Грузоподъемные устройства следует выбирать с
учетом указанного и разделе в "Порядок установки"
усилил.

4.4.6. Проверить правильность работы блоки¬

ровочных устройств при работе станка на холостом
ходу (см. документ 3B642E.00.000 РЭ1).

4.5. Требования безопасности при работе

станка

ЫЕ РАЗРЕШАЕТСЯ СЯШАТЬ КАКИЕ-ЛИБО СГРАВД8-

ШЯ. НАТУЖИТЬ ИЛИ КАКИМ-ЛИБО ДТГИМ СПОСОБОМ

4.3.2. При расконсервации станка следует вм-

юляять требования безопасности по ГОСТ 9.014-78.

it



ДЕБЛОКИРОВАТЬ ПРЕДУСМОТРЕННЫЕ КОНСТРУКЦИЕЙ СТАНКА

БЛОКИРОВКИ.

НЕ РАЗРЕШАЕТСЯ РАБОТАТЬ БОКОВОЙ ПОВЕРХНОСТЬЮ
КРУГА, ЕСЛИ ОН СПЕЦИАЛЬНО НЕ ПРЕДНАЗНАИЕН ДЛЯ

ДАННОЙ РАБОТЫ.
4.5.1. По окончании шлифования с применением

охлаждения выключить подачу охлаждавшей жидкости

и не выключать вращение шринделя шлифовальной

бабки в течение 2...3 мин для просушки круга.

4.5.2. По окончании работы необходимо отклю¬
чить станок от сети, предварительно отведя шлифо¬

вальный крут от изделия.

5. СОСТАВ СТАНКА

5.1. Общий вид станка с указанием основных
составных частей приведен на рис.6.

5.2. Перечень основных составных частей

станка дан в табл.1.

U сшJ
« « i

2 --5

6

---7W WГ4
А

S3А

ш
Ги 0

о

3
9 8

А
16

1115 <у

lb-
17

-18

19

20+

21
Т" 2

13 О

012 22

ЯР
*

ЕЗ!Ri
11 Ц 7% ш

7
ю

Рис.6. Расположение основных составных частей станка
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Таблица I

ОбозначениеПозиция
ва рис .6 ПримечаниеНаименование

33642Е ЗЕ642

3E642E.I0.000
ЗЕ642Е.73.000

ЗЕ642Е.И.000
3E642E.3I.000
ЗЕ642Е.32.000
3E642E.43.000
33642Е.41.000

ЗЕ642Е.70.000
3S642E.85.000

I Станина
Гидроцилиндр

Основание стола
Головка шлифовальная

Головка шлифовальная удлиненная

Механизм реверса

Механизм перемещения стола

1'вдрокоммунинация

Пульт управления основной
Электрооборудование

Елок реверса салазок

Комплект инструмента и принад¬
лежностей

Панель управления

Пульт управления левый
Пульт управления правый

Охлаждение

Корпус пульта

Каретка о колонной
Электрооборудование. Расположе¬
ние на станке
Механизм подъема

Бабка шлифовальная

Комплект кожухов

Ограждение
Пылеотвод

Комплект приспособлений

Комплект оправок

Стол
Механизм тонкой подачи

Механизм поперечной подачи

Редуктор подъема

Электрооборудование. Расположе¬

ние на панели
Электрооборудование. Расположе¬
ние на панели
Пульт управления основной

3E642.IO.OOO
2

3B642.II.000
3B642E.3I.000
3E642E.32.000

3
4

На рис. не показана
5

35642В.41.0006

7
8 На рис. не показан

ЗЕ642Е.86.000 На рис. не показан

ЗЕ642Е.90.000
3E642.I5.000
ЗЕ642.83.000
3S642.84.000

ЗВ642Е.60.000

ЗЕ642Е.90.000
3E642E.I5.000
3E642E.83.000
ЗВ642Е.84.000
3E642S.60.000
3K6423.I2.000
ЗЕ6422.2С.000

На рис. не показан
9
10

На рис. не показан
II

12
13 ЗЕ642Е.20.000
14

3E642E.8C.000
3E642E.2I.000
3E642E.30A.000
ЗЕ642Е.92.000
3B642E.93.000
ЗМ642Е.94.000

ЗЕ642Е.95.000
3E642E.9I.000
ЗЕ642Е.40.000
ЗМ642Е.26.000
ЗЕ642Е.23.000
ЗК642Е.25.000

ЗЕ642.80.000
3E642E.2I.000
ЗЕ642Е. ЗОА.ООО
ЗЕ642Е.92.000
3E642E.93.000
ЗМ642Е.94.000
ЗЕ642Е.95.000
3E642E.9I.000
ЗЕ642.40.000
ЗМ642Е.26.00С
3S642E.23.000
ЗМ642Е.25.000

15
16
17

На рис. не показано
На рис. не показан
На рис. не показан

18
19
20

21
На рис. не показал

22
ЗЕ642Е.81.000 3E642.8I.000

3E642S.82.000 На рис. не показано
На рис. не показанЗВ642.82.000

6. УСТРОЙСТВО, РАБОТА СТАНКА И ЕГО

СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ

6.1. Общий вид станка с указанием органов
управления и графических символов приведен на
рис.7,8.

13 -



10

11

9
8

8 6
»

шш7 Я

136
ы„ 5 пт я

Щ II3

2я

I I3fi«?fll/

а

А

I

&

© S??
: * Т 5

4 llf

Д|Е 15+

В-- Г6

сз п!=я

я IШ
Г5m

Рис.7. Расположение органов управления
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Рис.8. Пульт управления:

1,П - основной (станков 336423 и 33642 соответствен¬
но): Ш,1У - боковой левый (станков ЗЕ642Е и ЗЕ642 со¬

ответственно); У - правый

X

6.2. Перечень органов управления (табл.2)

Таблица 2

Позиция на рис.7,8 Модель станкаОрганы управления и их назначение

33642336423

Пульт основной

Маховик быстрой поперечной подачи

Рукоятка включения тонкой поперечной подачи

I
2
3

- 15 -



Продолжение табл.2

Позиция на рис.7,8 Органы управления и их назначение Модель станка

33642336423

Маховичок тонкой поперечной подачи

Переключатель частоты вращения шлифовального круга

Упоры стола
Кнопка отключения гидроцилиндра стола
Винт зажима поворотного стола
Центральный винт фиксации стола

Винт фиксации кронштейна шлифовальной бабки

Маховик подъема шлифовальной бабки

Дроссель регулирования скорости стола
Маховик продольного перемещения стола

Замки электрошкафа

Маховичок перемещения стола с боковых рабочих мест
Пульт управления боковой

Вводной автомат
Кнопка "Стоп шлифовального круга*

Кнопка "Пуск шлифовального круга"

Лампа "Станок включен"

Тумблер включения охлаждения или пылесоса
Переключатель направления вращения шлифовального круга

Переключатель скоростей вращения шлифовального круга

Кнопка "Все стоп"
Кнопка вертикального перемещения шлифовальной бабки

Кнопка "Цуок отола"
Кнопка "Стоп стола"
Кнопка "Пуск гидропривода’

лампа "Гидропривод включен"
Переключатель "Охлаждение, пылесос"

4

5
6
7
8 +
9

10

И
12
13 +
14
15
16 +
17
18
19
20

21 *
22
23
24 ++
25 +
26
27
28

29
30

Примечание- ’+" означает наличие органа
отсутствие органа управления.

Продолжение табл.З_
управления,

Позиция Символ
на
рис.8

Смысловое значение6.3. Перечень графических символов.
применяемых на табличках и панелях

(табл.З)

нТаблица 3
26 Движение к операторуПози-

цвя на
рис.8

Смысловое значениеСимвол

0- Шпиндель шлифовальный18

ЬФ 20 Электросеть подключена

29 Насос гидропривода

Непрерывное вращательное
движение в одном направле-25,26 Прямолинейное непрерыв¬

ное движение

Включение
нии

28 Бесступенчатое регулирова¬

ние при вращательном дви¬

женииЛ21 Охлаждение

Отсос пыли21

27 Стол 6.4. Принцип работы станка

Заточка многолезвийного инструмента на стан¬
ке может производиться двумя методами: с подачей

на оборот изделия и с подачей на каждом зубе до

жесткого упора.

0 Движение от оператора

14 -



6.5. Общая компоновка станка6.4.1. Заточка с подачей на оборот изделия

Станок выполнен с продольным перемещением

стола (от гидроцилиддра и вручную) по неподвижно¬

му основанию, поперечным (ручным) и вертикальным

(механизированным и ручным) перемещениями бабки
шлифовальной. Механизмы станка смонтированы внутри

и на верхней плоскости станины и каретки с колон¬

ной.
Радом со станком установлены гидростанция, агрегат

охлаждения, привод частотный.

Производится съем части припуска последо¬
вательно с каждого зуба. После оборота изделия
вновь осуществляется подача круга и повторяется
ЦИКЛ.

Таким методом можно затачивать многолезвий¬
ный инструмент как вручную, так и в автоматичес¬
ком цикле.

6.4.2. Заточка с подачей на каждом зубе до

жесткого упора

Производится съем припуска с одного зуба ин¬

струмента, и положение режущей части шлифоваль¬

ного круга фиксируется жестким упором. Затем круг

отводят, производят деление и повторяют операцию

на каждом зубе.

6.6. Схема кинематическая принципиальная

(шс.Э)

Ввиду простоты схемы кинематической принци¬

пиальной станка описание ее не приводится.
В табл.4 указан перечень к схеме кинематичес¬

кой принципиальной.
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Рис.9. Схема кинематическая принципиальная:

№I- для станка со ступенчатым регулированием

частоты вращения шпинделя; № 2 - для станка с бес¬
ступенчатым регулированием частоты вращения шлифо¬

вального шпинделя
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Таблица 4

Куда входит Позиция
на рис.9

Число зубьев
зубчатых колес,
заходов червяков,
ходовых винтов

Модуль ИЛЕ ход
ВИНТОВОЙ линии
для ХОДОВЫХ
винтов,шаг це¬
пи, мм

Направление и угол
наклона зубьев,
направление витка,
диаметр червяка,
тип червяка

Примечание

Бабка шлифовальная

Бабка шлифовальная

Бабка шлифовальная

Механизм подъема

Механизм подъема
Редуктор подъема
Редуктор подъема

Редуктор подъема

Механизм попереч¬

ной подачи

Механизм попереч¬

ной подачи

Механизм тонкой

подачи
Каретка с колонной

Каретка с колонной
Каретка с колонной

Основание стола
Основание стола
Основание стола
Механизм перемеще¬

ния стола
Стол

4 20 1.5
5 1.553
10 2.020
II 2.075
12 5I Левое

Левое
30, правое

Правое

13 5I
14 2,52
15 2,535

5°42'3817 50 I II

18 2I Правое

20, правое2 I19
23 2,520

2,521 23
Правое222 I

21823
218I
2352

2183
224

на них основания стола. На верхней части станины
с трех сторон отлито корыто для стока охлаждавшей

жидкости, сливаодейся по наклонному дну корыта

через отверстие в задней части станины в бак ох¬
лаждения, который устанавливается у задней стенки

станины.

6.7. Описаете конструкции отдельных

составных частей станка

6.7.1. Станина

Станина (рис.10) представляет собой чугунную

отливку коробчатой формы. Верхняя передняя часть

станины имеет обработанные платики для крепления Внутри станины расположены две электроники,

закрывающиеся дверцами.

6.7.2. Основание столаж
-
_

КорпусI (рис.II) основания стола представ¬

ляет собой чугунную отлизку прямоугольного сече¬

ния.

х\\\УУчЧ\\\\хуч\ \\\х\ччх

к+ + *я По обеим оторонам ниши на задней стенке уста¬

новлены два подвижных в осевом направлении зубча¬

тых колеса 5 с маховичками 4,служащими для осу¬

ществления продольного перемещения стола по направ¬

ляющим основания.
Для предохранения стола от вертикальных пе¬

ремещений при действии боковых рабочих нагрузок в

середине корпуса основания под направляющими ус¬

тановлен прижим 7 с подшипником 8, установленным

на горизонтальной оси, имеющей возможность смеще¬

ния вверх-вниз.
На передней стенке корпуса основания стола

через корпус панели управления устанавливаются в
специальные отверстия механизмы поперечной подачи

и продольного перемещения стола.

На верхней горизонтальной поверхности корнта 3

для сбора охлаждающей жидкости и установки приспо-

Я

W
5

ч

*4===,
Яч
Я

++ \

§
>

7s

Рис,10. Станина
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6.7.4. Панель управления

Панель состоит из корпусаI (рис,13), на пе¬
редней стенке которого в специальных отверстиях
установлены механизм поперечной подачи 4, механизм
перемещения стола 2 и жесткий упор 5. В централь¬
ной нише - основной пульт управления 3. В верхней
части отенхи установлен механизм тонкой подачи 6.

ссблений выполнен Т-образный паз. Корыто 3 крепится

к задней части корпусаIоснования стола.
Внутри корпуса основания стола гидрофицирован¬

ного станка размещается гидроцилиндр 2 продольно¬

го перемещения стола, а в корпусе корыта 3 размеще¬

ны гидроцилиндры 6 автоматического отключения махо¬

вичков 4 ручного перемещения стола.

6.7.3. Корпус пульта

Корпус пульта (рис.12) состоит из корпуса I,
который крепится к боковой стороне каретки с колон¬
ной. На наклонной плоскости корпуса крепятся боко¬

вые пульты 2.

6.7.5. Каретка о колонной

Каретка с колонной (рис.14) предназначена для
поперечного и вертикального перемещения шлифоваль¬
ного круга. КорпусIкаретки устанавливается на на-

2

ТЕГ

U1
1V/,

6

II5

1 Ч 3 2

Рис.13. Панель управленияРис.12. Корпус пульта
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Рис.14. Каретка с колонной

кз перпендикулярно каправляпдкм и фиксируется от
поворота при помощи специальных шпонок 9.

правляпцже 8 станины и перемещается по ним при по¬

мощи винта 2,крепящегося вместе с механизмом попе¬

речной подачи на передней стенке корпуса панели уп¬

равления. Гайка 3 винта поперечного перемещения 2
установлена неподвижно в корпусеIкаретки.

При помощи шлицевого соединения и конической

пары 5 винт 2 поперечного перемещения соединен с

валом б, проходящим в задней части каретки в попе¬

речном направлении и несущим дублирующие махови¬

ки 4 и 7 поперечной подачи. Таким размещением ор¬

ганов управления обеспечивается возможность осу¬

ществления поперечной подачи с любого рабочего

места. Колонна устанавливается в отверстие карет-

6.7.6. Механизм подъема

Механизм подъема (рис.15) представляет собой

ходовой винтIс закрепленным на нем зубчатым ко¬
лесом 3 внутреннего зацепления. Благодаря кинема¬
тической связи колеса 3 с зубчатыми колесами шли¬
фовальной бабки и редуктора подъема обеспечивает¬

ся перемещение колонны в вертикальном направлении.

6.7.7. Редуктор подъема

Редуктор подъема (рис.16) предназначен для
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связана с гайкой 3 винта 2 перемещения колонны
так, что при своем вращении гайка 3 перемещает

винт 2 в осевом направлении, поднимая или опуская

колонну.&я3р J
6.7.8. Механизм поперечной подачи

Механизм поперечной подачи (рис.17) предназ¬

начен для осуществления грубой поперечной подачи

шлифовального круга.

Механизм состоит из стакана 5, в котором

смонтирован винт 7 с закрепленным на нем косозу¬

бым колесом 6.
Механизм снабжен жестким упором 4, установ¬

ленным в лимбе 3. Фиксация лимба 3 с жестким упо¬

ром 4 осуществляется при помощи винта 2. Попереч¬

ная подача осуществляется при помощи винта 2. По¬

перечная подача осуществляется вращением махови¬
каIпри отключенном механизме тонкой подачи. К
винту 7 крепится шлицевый вал 8, служащий для пе¬

редачи вращения винту 7 от дублирующих маховичков
поперечной подачи.

2

1 1
S111 у /S

iS iIx
-?X

x 1if s
Ill& к Is§ N§ I§ § I 6.7.9. Механизм тонкой подачи

Механизм (рис.18) осуществляет тонкую попереч¬

ную подачу шлифовального круга и состоит из червя¬

ка I,смонтированного в эксцентричной втулке 2. По¬

воротом этой втулки механизм включается или отклю¬

чается. При этом червякIвводится или выводится

из зацепления с косозубым колесом 4. При включен¬
ном механизме вращение винта поперечной подачи

осуществляется маховичком 3, сидящем на вертикаль¬

ном валу.

К§ § 1§ X

Рис.15. Механизм подъема

осуществления подъема и опускания колонны со
бабхой.

Редуктор подъема - это червячный редуктор,
приводимый во вращение электродвигателем, уста¬

новленным соосно червяку 4. Червячная шестерняI

Щг
-ЧУУ, у

%% П5S
- •Яу уу У;2

%%2 А- АУ %гУу
Уу IV %У,

X 8Я %2 SXУ/ 82 и
J32X gX

_
X

4V 4

I w1j- У AAA

1
N

4/ Рис.16. Редуктор подъема

tf
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Рис.18. Механизм тонкой подачи

Рис.17. Механизм.поперечной подачи

6.7.10. Бабка шлифовальная шпинделя для восприятия больших осевых и радиальных

нагрузок установлено три подшипника. В передней час¬

ти шпинделя имеется коническое отверстие для уста¬

новки оправок со шлифовальными кругами. В задней

части шпинделя выполнен наружный конус и установлен

шкив 4 привода шлифовальной головки. Для затягива¬

ния оправок внутри установлен шомпол 3.

6.7.12. Стол

Шлифовальная бабка (рис.19) состоит из корпу¬

са 9 шлифовальной головки и корпусаIвала подъе¬
ма колонны. Корпус 9 шлифовальной головки имеет
отверстие для установки шлифовальной головки и две

шлифовальные взаимно-перпендикулярные плоскости с

Т-образными пазами. На эти плоскости устанавливают¬

ся при необходимости различные приспособления.

В корпусеIрасположен вал 6 на подшипниках

качения и коническая зубчатая пара 2,3, через кото¬
рую маховичком 5, установленным на горизонтальном
поворотном кронштейне 4, осуществляется перемещение
колонны вручную.

КорпусIвала механизма подъема установлен на
плите 7 с возможностью разворота па 360°. В свою
очередь, плита 7 может разворачиваться на колонне
также на 360°. Ось вала механизма подъема и ось ко¬
лонны смещены на 55 ни, что позволяет увеличить га¬

бариты рабочего пространства в горизонтальной плос¬
кости на ПО мм.

Корпус 9 шлифовальной головки установлен с
возможностью переустановки на 180°. Ось отверстия
под шлифовальную головку и ось поворота корпуса сме¬
щены на 25 мм и это позволяет увеличить габариты ра¬

бочего пространства в вертикальной плоскости на
50 ш.

Стол (рис.22) состоит из двух основных частей:

собственно стола 3 и рабочей части 2.

Он устанавливается на основании 10 на роликовых

направляющих II и перемещается в продольном направле¬

нии вручную или от гидроцилиндра.

Рабочая часть стола - поворотная. Отсчет углов

поворота осуществляется по двум шкалам: с точностью

до 1° (шкала в центре) и до 10» (шкала слева). Пово¬
ротный стол закрепляется на нижней столе с помощью

прижима 7, расположенного в середине поворотной части,

и двух прижимов 4, расположенных по краям нижнего

стола 3.

6.7.13. Механизм перемещения стола

Механизм перемещения стола (рис.23) служит

для ручного перемещения стола. Он состоит из

вала 2, на одном конце которого закреплен махо¬

вик I, на втором - зубчатое колесо 3, которое

через промежуточное зубчатое колесо зацепляется

с рейкой стола.

6.7.14. Механизм реверса
4

Механизм реверса (рис.24) состоит из двух

подвижных в продольном направлении упоровIи
2, устанавливаемых в Т-образном пазу стола, и

блока переключателей 3, расположенном на осно¬
вании стола.

При ручной работе жесткий упор, находящийся

в основании стола, выдвигается вверх и контакти¬

рует на столе с упорамиIи 2, закрепленными на
величину необходимого хода стола.

При работе от гидроцилиндра жесткий упор в
основании стола утапливается и реверс происходит

Приводной электродвигатель поворачивается вмес¬

те с корпусом шлифовальной головки.

6.7.II.Головка шлифовальная

Головка шлифовальная (рис.20) состоит из шпин¬
деля I, установленного в гильзе 2 на высокоточных
подшипниках качения. В передней части шпинделя

имеется коническое отверстие для установки оправок
со шлифовальными кругами. В задней части шпинделя

выполнен наружный конус и установлен шкив 3 привода

шлифовальной головки. Для затягивания оправок внутри
установлен шомпол 4.

Головка шлифовальная удлиненная (рис.21) состо¬

ит из шпинделя I,установленного в гильзе 2 на высо¬
коточных подшипниках качения. На передней опоре
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Рис.25. Система охлаждентля

за счет бесконтактного срабатывания конечных вы¬

ключателей.

6.7.15. Система охлаждения

Агрегат охлаждения (рис.25) устанавливается

сзади станка.
Арматура, выполненная в виде шланга 2, с

помощью кронштейнаIможет быть закреплена на

основании стола или в другом удобном для работы

месте.

J s

2
/Ч

ЩР6.7.16. Комплект оправок

Комплект оправок (рис.26)предназкачен для

крепления шлифовальных кругов диаметром от 200

до 50 мм различных профилей о диаметрами поса¬

дочных отверстий 32, 20, 16 и 13 мм. На станке

можно вести обработку абразивными, алмазными и

эльборннми кругами. Они устанавливаются на оп¬

равке и закрепляются фланцем 3 с помощью централь¬

ного винта I. Оправка оо шлифовальным кругом ус¬

танавливается в коническое отверстие шпинделя

шлифовальной головки 4 и закрепляется в нем шом¬

полом. Оправки для кругов диаметром более 100 ш.

снабжены балансировочными сухарями 2.

Балансировка кругов должна производиться
на ножах . Для установки оправки со шлифоваль¬

ным кругом на ножи служит балансировочная оправка.

77?

1 'Л-71

'У/Ж'ШЕЪ.1
Л

Рис.26. Оправка
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6.7.17. Комплект кожухов

Со станком поставляется комплект кожухов

(рис.27) для кругов диаметром 150, 125 и 100 мм

(форма ПП, ЧК, ЧЦ, Т). КожухIзакрепляется на

выступающей части шлифовальной головки с помощью

хомута 3, имеющего радиальный паз с установлен¬

ным в нем стержнем 2.

6.7.20. Приспособления

Бабка универсальная
Универсальная бабха (рис.30) предназначена для

затачивания хвостового и насадного инструмента по
задней и передней поверхностям, расположенным на диа¬

метре или торце, и используется в качестве передней

(приводной) бабки при круглом и внутреннем шлифовании.

заточке долбяков и т.д.

Установленный в шпинделе универсальной бабки
инструмент может быть повернут в трех взаимно пер¬
пендикулярных плоскостях на требуемые углы, отсчи¬
тываемые соответственно по шкалам 5 и 6 на поворот¬
ном корпусе 3 и плите 7.

Заточка инструмента может производиться с деле¬

нием по делительному диску или по упорке. Делитель¬

ный диск 8 с 24-мя пазами установлен на шкиве I.
Фиксатор 9 расположен на корпусе 3 и при делении

по упорке выводится из паза.
Фиксация шпинделя от проворота осуществляется

при помощи кнопки 4. Крепление инструмента в
шпинделе - шомполом 2.

6.7.18. Ограждение

Ограждение (рис.28) служит для защиты станка
и рабочего места от разбрызгивания охлаждающей

жидкости при работе с охлаждением. ЩиткиIи 2
ограждают зону стола.

Защитные устройства для специальных видов ра¬
бот со станком не поставляются.

6.7.19. Пылеотвод

Пылеотвод (рис.29) служит для улавливания и
отвода образующейся при работе на отанке абразивной
и металлической пыли. Он состоит из приемного соп¬
ла I, закрепляемого с помощью кронштейна 2 в удоб¬
ном для работы месте. При наличии переходного уст¬
ройства пылеотвод может быть подсоединен к обшей
вентиляционной системе цеха или индивидуальному пы¬
лесосу.

Бабка передняя
Передняя бабка (рис.31) состоит из корпусаI

и пиноли 2, которая закрепляется рукояткой 3.
Бабка задняя
Задняя бабка (рис.32) состоит из корпуса I,

пиноли 2 с конусом Морзе 2 для сменного центра 3 и

J2
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Рис.27. Кожух
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Рис.29. Пылеотвод:
а - к пылесосу21

Рис.28. Ограждение
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Выполнение различии работ с упорной обеспечи¬
вается наличием трех сменных стальных пластин, раз¬

личных по размерам и конфигурации.
При заточке инструмента, когда не требуется

точная настройка на задний угол (переточка "по
искре"), может применяться жесткая упорна 4,более

простая и удобная.

Приспособление для линей¬

ной правки круга
Приспособление (рис.34) предназначено для ли¬

нейной правки шлифовального круга алмазным каранда¬
шом или алмазозаменителем. Приспособление устанавли¬

вается на столе станка. Правку можно производить

как продольным ходом стола, так и поперечным ходом

шлифовальной бабки. Кронштейн 2 - поворотный и может
быть закреплен винтомIв любом положении.

Приспособление для уста¬

новки центров

рукоятки 5 для оттягивания центра 3 при смене
изделия. Фиксация пиноли 2 производится рукояткой 4.
Выталкивание центра 3 из пиноли 2 производится

толкателем 7 с кнопхой 6.
Упорка универсальная

Универсальная упорка (рис.33) предназначена
для правильной установки зуба затачиваемого инстру¬
мента с прямыми и винтовыми зубьями по отношению
к шлифовальному кругу (с делением по существующим

зубьям), а также для обеспечения постоянного поло¬
жения инструмента в процессе заточки.

При заточке прямых зубьев по задней грани
угол устанавливается опусканием выверенной по центру

упоркк 2 путем вращения головкиIс нанесенными по

окружности 20 делениями. Один оборот головки соответ¬
ствует вертикальному перемещению упорки 2 наIмм, а

поворот на одно деление лимба - перемещению на
0,05 мм.

Задний угол связан с величиной опускания упор¬
ки от центра приближенной зависимостью Н = 0,085 D-oc , Приспособление (рис.35) служит для выверки

упорки или оси шпинделя шлифовальной головки по
высоте центров бабок. Шаблон может устанавливаться

на стол или на верхнюю плоскость шлифовальной го¬
ловки.

где Н - величина опускания упорки, мы;
D - диаметр, на котором установлена упорка,

\м;

Для совмещения торца шлифовального круга с
осью центров центровых бабок (при заточке инструмен¬
та по передней грани) служит центроискатеяь, который
устанавливается в отверстие пиноли задней или перед¬
ней бабки. Торец шлифовального круга доводится до
упора в срезанную часть.

о - величина заднего угла, град.

Упорка устанавливается на столе при заточке
прямозубого инструмента и на основании стола или на
шлифовальной головке при заточке спиральных зубьев.

Специальная державка 3 обеспечивает закрепление
упорки 2 в различных положениях.

2

72
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1 I

J а
/
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Рис.34. Приспособление для линейной правки
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Рис.33. Упорка универсальная Рис.35. Приспособление для установки центров
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Рис.36. Приспособление для наружного круглого шлифования

ся плитаIс приводным электродвигателем 6. Ре¬
менная передача закрыта кожухом 5. Для ограждения

поводкового устройства служит кожух 9.

Тиски

Приспособление для наруж¬

ного круглого шлифования

Приспособление (рис.36) служит для сообщения

вращения изделию при круглом шлифовании. С его по¬

мощью MOJEO осуществить круглое шлифование цилинд¬

ров и конических поверхностей в центрах или с

креплением изделий в коническом отверстии шпинделя

приводной бабки.

Приспособление монтируется на универсальной

бабке 2. На корпусе 3 универсальной бабки уста¬

навливается кронштейн 4 со шкивом 7 и натяжным
устройством 8. На кронштейне бабки устанавливает-

трехповоротные

Тиски (рис.37) предназначены для затачивания

резцов и плоских протяжек и выполнения олоскоолж-
фовалышх работ.

Тиски состоят из нижней плиты 1,двух поворот¬

ных кронштейнов 2,3, собственно тисков 5.
Для установки в горизонтальное положение ба¬

зовой плоскости 6 тисков служат неподвижный

упор 7 и регулируемый упор 8.

5 6

1
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Ф
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Рис.37. Тиски трехповоротные 2 /
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7. СИСТЕМА СМАЗКИ J

Схема смазки приведена на рис.38.
20
\ВНИМАНИЕ! В КАЧЕСТВЕ СМАЗОЧНОГО МАТЕРИАЛА,

ЗАЛИВАЕМОГО В РЕЗЕРВУАР РЕДУКТОРА ПОДЪЕМА

3W642S.25.000, ПРИМЕНЯТЬ АНТИСКАЧКОВЫЕ МАСЛА МАР¬
КИ ИНСп-20 ИЛИ ИНСп-40. В СЛУЧАЕ ОТСУТСТВИЯ вм:;и-

УКАЗАННЫХ МАСЕЛ МОЖНО ПРИМЕНЯТЬ МАСЛО ВНИИНП-403,
ГОСТ 16728-78.

г

3ЗАЛИВАЕМОЕ МАСЛО ДОЛЖНО БЫТЬ ОТФИЛЬТРОВАНО
ОТ ПОСТОРОННИХ ЧАСТИЦ С АБСОЛШШ РАЗМЕРОМ Етвв

25 мкм.
1

Смазка рабочих поверхностей производится
Чпериодически через пресс-масленки, указанные в

табл.5. 5Места смазки на станке обозначены тре¬
угольниками желтого цвета.

:

8
Уровень масла, заливаемого в колонну, прове¬

ряется в нижнем положении колонны.

Смазка подшипников шпинделей в составных час¬
тях 3E642E.3I.000, ЗВ642Е.П1.000 и 3U642S.32.000
заменяется специальной консистентной смазкой ти¬
па "Старт"только при ремонтах.

Перечень аналогов масел для смазочной систе¬
мы приведен в табл.7.

10
11

12
13
14
15
16
17
18
19Рис.38. Схема смазки

Таблица 5

Позиция на
рис.38

ПримечаниеКоличествоНаименованиеОбозначение

I3U642S.25.000 Резервуар
Маслоуказатель 14 0СТ2 C5I-I-77
Заливное отверстие

Масленки 3.2.2.Ц6.Г0СТ 19853-74

1
S к 30 мм

D у - 17 IM

ЗЕ642Е.20.000
ЗЕ642Е.40.000
33642Е..13.000
см.табл.6

33642E.30.000

I2
I33642B.30.0003
74...10

IМасленка 1.2.Ц6.Г0СТ 19853-74

Точки смазки
Заливное отверстие

И

12...19
I20

Таблица 6

Наименование и обозначение
составных частей изделия,
которым принадлежит
смазываемая точка

Периодичность
смазки

Доза (подача)
смазочного
материала,
подаваемого
в точку

Наименование
смазочного ма¬
териала

Наименование точек
смазки

Позиция
на рис.38

Няпрдажяплир

станины и каретки 3 сМ3 Каретка с колонной

33642В.20.000
Масло И-20А,

ГОСТ 20799-75
Iраз з смену12,13

Винт-гайка механизма

поперечной подачи 3 см3 Масло И-20А,
ГОСТ 20799-75
Масло И-20А,
ГОСТ 20799-75

Масло И-20А,

ГОСТ 20799-75

Каретка с колонной

3S642B,20.00С

Стол 3E642S.40.000

Iраз в смену14

3 см3 Iраз в смену15...18Направляющие стола

3 см3 Бабка задняя

ЗВ642Е.ПЗ
Iраз в смену19ПинОЛЬ

- зо -



Продолжение табл. 6

Доза (подача)
смазочного
материала,
подаваемого
в точку

Позиция
на рис.38

Периодичность
смазки

Наименование
смазочного пи¬
теоиала

Наименование и обозначение
составных чаете! изделия;
которым принадлежит
смазываемая точка

Наименование точек
смазки

Винт-гайка вертикаль¬
ного перемещения,

колонна, червячная
пара, подшипники ас НепрерывнаяПо маслоука-

зателю
Масло ИНСп-20
или ИНСп-40

Редуктор подъема

ЗМ642Е.25.000

Таблица 7

Марка применяемого маслаСтрана, фирма

И-40А*,
ГОСТ 20799-75

И-20А*,
ГОСТ 20799-75

ВЮИНП-403,

ГОСТ 16728-78
Hydro 36-20
Hydro 236-20
0Т-Т4С

ШАТИМ-201,

ГОСТ 6267-74

Wolslogerfett

WZ?*K3
т-янз
Rul 145

СССР

R50*R20*гдр

0L-J2*
ТВ 5003я

0L-J5*
01 106

ЧХР
Н5СРР

01 405

Vitree oil 33*Vitrea oil 27*Shell Shell Albania

Tellue 29

DTE Medium*
DTE 25
Tereaso 47*
East11 50
Energol

Hydraulic 80

Eett H3

Mobilux 3Mobil Vacuoline
Light

Теlure 43*
Coroy 45*
Energol CS 65*

Vacuoline
Heary medium*
Coray 50*
Coray 53*
Energol

CS 125*

Beacon 3Ееaso

Britiah

Petroleum

*Ыасла для стран с тропическим климатом.

сдвинуть стол в одну сторону, осторожно приподни¬
мая стол, извлечь деревянные прокладки и устано¬
вить роликовые направляющие.

8.1.2. При распаковке сначала следует сни¬
мать крышку, а затем боковые щиты упаковочного
ящика. Необходимо следить за тем, чтобы не повре¬
дить станок распаковочным инструментом.

8.1.3. После распаковки станка надо проверить
наружное состояние составных частей, деталей, при¬
ставного оборудования, наличие принадлежностей

и других материалов.

8.1.4. Для транспортирования распакованного
станка используются стальные штанги диаметром не
менее 30 до. Одна штанга пропускается через от¬
верстия станины, расположенные в карманах, под
фундаментные болты в передней ее части. Вторая

- через отверстия станины сзади (рис.39).

Для транспортирования гидростанции и частот¬
ного привода используются тросы, которые соответ¬
ственно набрасывают на выступающие пальцы и крюки
(рис.40,41).

При захвате станка, гидростанции и частотного
привода канатами необходимо следить за тем, чтобы

не повредить выступайте части и поверхности сос¬

тавных частей. Для этой цели в соответствующих мес-

8. ПОРЯДОК УСТАНОВКИ

8.1. Распаковка и транспортирование станка

8.1.I. Транспортирование станка до меота
его установки осуществляется в упаковочном ящике.

При погрузке и выгрузке краном упаковочного

ящика со станком не допускается большой наклон в
стороны, удары дном или боковыми щитами ящика,

сильные сотрясения и рывки.

В случае погрузки и выгрузки упаковочного

ялика со станком по наклонной плоскости и на ка¬

тках угол наклона не должен превышать 5°, при

атом не допускается подкладывать под ящик катки
диаметром более 60...70 мм, а также ставить ящик

на ребро, кантовать и сильно наклонять.
ВНИМАНИЕ! На время транспортирования стан¬

ка* вместо роликовых направляющих стола установ¬

лены деревянные прокладки, а роликовые направ¬
ляющие упакованы в деревянный пенал, который за¬
креплен на крышке ящика с приспособлениями.

Для установки роликовых направляющих необ¬

ходимо снять защитную крышку с торца стола,

» Только для экспорта

- Л
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Рис.39. Схема
транспортирования
распакованно¬

го станка
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Рис.41. Схема транспортирования
частотного привода

Рис.40. Схема
транспортирования

гидростанции

Точность работы станка зависит от правильности
его установки.

8.3.3. Станок устанавливается на фундамент и
выверяется в двух взаимно перпендикулярных плоскостях
при помощи уровня, установленного на рабочую поверх¬
ность стола.

Допустимое отклонение не должно превышать
0,02 мм на длинеIм в обеих плоскостях.

После установки станка на фундамент открепляют¬
ся каретки с колонной от станины, стол - от основания
стола.

тах под канаты подложить деревянные прокладки, на¬

деть на канаты резиновые трубки и т.п. Для транс¬

портирования рекомендуется применять пеньковые ка¬
наты, по прочности обеспечивающие поднятие станка

с силой, указанной на рте. 39-41.

8.2. Расконсервация станка

Расконсервация должна производиться в соответст¬
вии с требованиями ГОСТ 9.014-78, по варианту вре¬

менной зашиты B3-I. Очистку от пыли и антикоррозийных

покрытий, нанесенных на открытые поверхности, надо

производить деревянными лопатками, а затем чистыми

салфетками, смоченными скипидаром или керосином.

8.3. Монтаж
8.4. Подготовка к первоначальному

пуску

8.3.1. Схема установки станка ЗЕ642Е приведена

на рте.42. Схема установки станка 3S642 - на

рис.43.

8.4.1. Баки гидропривода и охлаждения залить

рабочими жидкостями, руководствуясь приложением 3

3E&423.00.000 РЭ2 и подразделом 14.4 данного руко¬

водства. Уровень проверить по указателям.

Перед заливкой полости баков должны быть тща¬

тельно промыты.

8.4.2. Заполнить смазкой все точки смазки, ру¬
ководствуясь разделом 7.

8.4.3. Подключить ’станок и приставное оборудо¬

вание к общей цеховой системе заземления.
8.4.4. Подключить станок к электросети, прове¬

рив соответствие напряжения сети и электрооборудо¬

вания станка.

Монта* электрооборудования см. в документе

3E642E.00.000 РЭ1.
8.3.2. Станок устанавливают на бетонной подушке

или фундаменте. Глубина залегания фундамента зависит
от грунта, но должна быть не менее 300 мм. Станок
крепится к фундаменту тремя фундаментными болтами

диаметром 20 мм. Гидростанция и частотный преобразова¬

тель также крепятся к фундаменту рядом со станком и
подсоединяются к станку. Охлаждение устанавливается

сзади станка.
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8.4.5. Соединить все штепсельные разъемы для

подключения рядом стоящего приставного оборудова¬

ния и освещения.

8.5. Первоначальный пуск

8.5.1. Первоначальный пуск станка производят

при работе его на холостом ходу,выполнив все ука¬

зания, изложенные выше.

8.5.2. Вводным переключателем подают напряже¬

ние на станок и производят проверку:
I) вращения шпинделя шлифовальной головки;
2) перемещения шлифовальной бабки вверх -

вниз;
3) перемещения стола влево - вправо;
4) работы приставного оборудования.

Во время первоначального пуска необходимо

тщательно проверить работу всех составных частей.

В случае выявления каких-либо неисправностей их
следует устранить.

Убедившись в нормальной работе всех механиз¬

мов и составных частей станка, можно приступить к
работе на станке. В первый период времени после
пуска в эксплуатацию станка следует работать на"

заниженных режимах 3...5 месяцев для полной прира¬

ботки механизмов и составных частей.

9. ПОРЯДОК РАБОТЫ

шлифовального крута выбирается по номограмме

(рис.44,45).

Работа с частотным приводом кругами диаметром

более 100 мы обеспечивается на чистовых режимах

при нормальных глубинах резания.

При выполнении грубых обдирочных операций

рекомендуется работать в режиме ступенчатого регу¬

лирования частоты вращения шлифовального круга.
Для этого необходимо переключатель 23 (см.рис.8)

установить в положение 2 "Ступенчатое регулирова¬

ние".
Для получения четырех ступеней частоты враще¬

ния шлифовального круга в режиме ступенчатого ре¬
гулирования предусмотрены четырехступенчатые шки¬
вы.

9.1.2. Для станка со ступенчатым регуяирова-
нием частоты вращения шлифовального шпинделя необ¬
ходимая частота вращения шлифовального круга уста¬
навливается с помощью двухступенчатых шкивов и пе¬
реключателя на пульте и выбирается в зависимости
от скорости резания и диаметра шлифовального кру¬
га по номограмме (рис.46).

9.2. Установка шлифовального круга

9.2.1. Предварительно испытанный шлифовальный
круг следует закрепить на оправке, соответствующей

размеру круга. Между абразивным кругом и опорными
торцами оправки должны быть установлены картонные
прокладки.

9.2.2. Шлифовальные круги диаметром более
100 мм предварительно отбалансировать.

Для этого закрепленный на оправке круг вста¬
вить в балансировочную оправку и вместе с ней на
горизонтальные ножи балансировочной подставки. С
помощью грузов,расположенных на оправке, произвес¬
ти балансировку круга.

9.1. Настройка частоты вращения шлифовально¬

го круга

9.I.I. Необходимая частота вращения шлифоваль¬

ного круга для станка с бесступенчатым регулирова¬
нием частоты вращения устанавливается по показанию
миллиамперметра переключателем 5 (см. рис.7).

Миллиамперметр расположен на частотном приводе и

имеет шкалу от 0 до 200 делений.

Необходимая частота вращения шлифовального

круга в зависимости от скорости резания и диаметра

чг )*р =200мм ИКр=150мм Дф=125мм
7 V1

Вкр=100мм
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Рис.44. Номограмма определения частоты вращения шлифовального круга
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Рис.46. Номограмма определения частоты врешения
шлифовального круга и диаметров шкивов при
ступенчатом регулировании частоты вращения

исправностей и их устранения необходимо тумблер

23 (см. рис.8) установить в положениеI"Ступен¬

чатое регулирование" и продолжать работать на
обеспечиваемых в этом случае режимах.

9.4.2. Регулировка натяжения ременной передачи

Ременная передача от электродвигателя приво¬
да шлифовальной головки размещается на шлифоваль¬

ной бабке. При ослаблении натяжения ремня вслед¬
ствие его вытяжки необходимо:

освободить винт клеимового зажима кронштей¬

на электродвигателя;
отпустить контргайку болта натяжения;
болтом натяжения натянуть ремень;

законтрить болт;
затянуть винт клеммового зажима.
9.4.3. Регулировка зазора в зацеплениях шес¬

терен рукояток перемещения стола с рейкой стола
Зазоры в зацеплениях шестерен рукояток пере¬

мещения стола с рейкой стола выбираются поворо¬
том эксцентрической втулки 12 (см. рис.II) с
последующей фиксацией ее.

9.4.4. При перемещении колонны с помощью

электродвигателя редуктора подъема маховичок
ручного перемещения колонны должен оставаться
неподвижным. В случае вращения маховичка необхо¬
димо:

9.2.3. Предварительно отбалансированный абра¬

зивный круг с оправкой вынуть из балансировочной

оправки, закрепить на шпинделе шлифовальной

головки и произвести предварительную правку.

9.2.4. Вынуть оправку с кругом из шпинделя и

окончательно отбалансировать.

9.2.5. Закрепить оправку с кругом в шпинделе.

9.2.6. Закрепление оправки с кругом в шпинде¬

ле и съем ее осуществляется с помощью шомпола.

9.2.7. Эльборные и алмазные круги устанавли¬

ваются на оправке без картонных прокладок и балан¬

сируются один раз.
Примечание. Дробные значения на рис.45,46 ука¬

зывают соотношение диаметров шкивов ременной пе¬

редачи. В числителе - диаметр шкива на валу элек¬

тродвигателя, в знаменателе - диаметр шкива на

шлифовальном шпинделе.

9.3. Установка кожуха шлифовального

круга

9.3.1. Размеры кожуха должны соответствовать
размерам шлифовального круга.

9.3.2. Кожух должен быть надежно закреплен на

выступающей части шлифовальной головки с помощью

хоцута.

9.4. Регулировка осевого зазора в подшипнико-

открепить верхний хомут гармошки защиты ко¬
лонны и опустить гармошку, обеспечив доступ к
пробкам 2 (см. рис.15);

вращением пробок отрегулировать тормозное
усилие, обеспечивасщее неподвижность маховичка;

закрепить гармошку.

вых узлах млдфсвальксй гслсвжи

Для устранения осевого зазора необходимо:

вынуть шлифовальную головку из корпуса

шлифовальной бабки;

произвести натяжение подшипников при помощи

винта 5 (см. рис.20);

вставить шлифовальную головку в корпус шли¬
фовальной бабки и закрепить ее.

9.4.1. При выходе из строя частотного приво¬

да вращения шлифовального круга до выяснения не-

9.5. Поворот шлифовальной бабки в
горизонтальной плоскости

Шлифовальная бабка может быть повернута в го¬
ризонтальной плоскости относительно промеиуточной
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9.9. Вертикальное перемещение шлифовальнойплиты и вместе с ней относительно колонны. Дня

поворота бабки необходимо отпустить соответствую¬
щие винты, повернуть бабку на нужный угол, после
чего закрепить ее.

бабки

Вертикальное перемещение шлифовальной бабки

осуществляется электродвигателем - включением его
переключателями, расположенными на пультах, или

маховичком вручную.

9.10. Поперечное перемещение шлифовальной

9.6. Поворот шлифовальной бабки

в вертикальной плоскости

Для этого необходимо отпустить три винта с
внутренним шестигранником на передней стенке баб¬

ки, повернуть бабку и закрепить ее.

бабки

Поперечное перемещение шлифовальной бабки

осуществляется маховичками, расположенными спере¬
ди станка, а также с правой и с левой стороны
каретки. На переднем механизме подачи имеется ма¬
ховичок тонкой подачи, включаемый или отключае¬
мый поворотом рукоятки.

9.П. Продольное перемещение стола

Продольное перемещение стола осуществляется

гидроприводом или вручную. Для перемещения <

стола вручную штоки гидроцилиндра могут бн*ь от¬
соединены от стола. Для этого необходимо отпуо-

тнть гайки на штоках и приподнять рычаги на тор¬
цах стола. Перемещение вручную осуществляется

маховичками.

9.12. Многопроходная заточка

9.7. Поворот шлифовальной бабки в вертикаль¬

ной плоскости на 180°

Для поворота бабки необходимо:

снять кодух ременной передачи;

снять приводной ремень;

освободить винты крепления корпуса шлифоваль¬

ной бабки, расположенные на передней части;

перемещая корпус шлифовальной бабки на себя,

вывести штифт, установленный э корпусе, из зацепле¬

ния с пазом во фланце, повернуть корпус на 180° и
ввести в зацепление штифт корпуса со вторым диа¬

метрально расположенным пазом;

закрепить корпус винтами.

После этого, в зависимости от вида выполняемой

работы, необходимо повернуть кронштейн с электродви¬

гателем на 180° или .переустановить шлифовальную

головку.

9.12.1. Многопроходная заточка с подачей на
оборот изделия осуществляется обычным способом.

9.12.2. Многопроходная заточка со съемом щи-
пуска с каждого зуба полностью осуществляется сле¬
дующим образом:

отключить механизм тонкой подачи;

осуществляя подачу на каждый двойной ход,

снять полностью припуск с одного зуба;

выдвинуть из корпуса упор 5 (см. рис.13);

отпустить лимб 3 (см.рис.17);

лимб вращать по часовой стрелке, пока он не
упрется упором 4 (см. рис.17) в упор 5 (см.

рис.13);

9.8. Поворот кронштейна с электродвигателем

на 180° и переустановка шлифовальной головки

Для поворота кронштейна с электродвигателем
необходимо: -освободить винт клемыового зажима кронштейна;

вращать гайку по часовой стрелке до появления
возможности поворота кронштейна с электродвигате¬
лем вокруг горизонтальной оси;

повернуть кронштейн с электродвигателем ориенти¬
ровочно на 180°;

отвернуть гайку против часовой стрелки;
слегка покачивая кронштейн о электродвигателем

для совпадения направляшего штифта с пазом в крон¬
штейне, переместить кронштейн с электродвигателем

в переднее положение.
Для переустановки шлифовальной головки необхо-

вращением винта 2 (см. рис.17) жестко закре¬

пить лимб 3 с маховичком I;
маховичкомIотвести шлифовальный круг;

произвести деление;
подвести шлифозальный круг до касания о изде¬

лием;
осуществить подачу на двойной ход до встречи

упора на лимбе маховичха с неподвижным упором на

корпусе (припуск снять);

отвести маховичкомIшлифовальный круг, осу¬

ществить деление и повторить цикл.днмо:

освободить два винта крепления шлифовальной го¬
ловки в корпусе;

вынуть шлифовальную головку из отверстия в
корпусе (при необходимости разжать разрезной кор¬
пус шлифовальной бабки с помощью двух установочных
винтов, которые после установки шлифовальной го¬
ловки в нужное положение необходимо вывернуть);

вставить шлифовальную головку в корпус рабочим
концом шпинделя в нужном направлении;

зажать винты крепления шлифовальной головки;
установить натянуть приводной ремень;
установить кожух ременной передачи.

9.13. Заточка многолезвийного инструмента

по задней поверхности

Заточка по задней поверхности может произ¬

водиться с непосредственной установкой заднего

угла путем поворота шлифовального круга в верти¬

кальной плоскости и с установкой заднего угла с
помощью упорки.

В последнем случае установка упорки произво¬
дится по схеме (рис.47).

Величину Н опускания упорки в зависимости от
диаметра инструмента и заднего упора определяют по
табл.8.
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Продолжение габл. Б

Диа¬
метр,

Высота установки Н (ым) при аадних углахг
им 3° 4° 5° 6° 7°

V,
170 4,45 7,41 8,885,93 10,36

10,97

11,58

12,19

180 4.71 6,28 7,85 9.41а:
190 4,97 8,28 9,936,63

200 8,72 10,455,23 6,98

9.14. Заточка цилиндрических Фрез

Доя заточки фрез необходимо:

закрепить шлифовальный круг (коническую чашку)

с оправкой на шлифовальном шпинделе;
повернуть шлифовальную головку на 1-2° в го¬
ризонтальной плоскости;

установить упорку на шлифовальной бабке
(при заточке фрез со спиральным зубом) или на
столе (при заточке прямозубых фрез). Опорная
пластина упорки должна находиться перед рабочим
краем шлифовального крута;

установить на верхнюю поверхность шлифоваль¬

ной бабки центровой шаблон (приспособление для
установки центров) и, опуская или поднимая голов¬
ку, установить ось головки на уровень оси центро¬
вых бабок;

Рис.47. Установка упорки

Расчет в табл.8 произведен по приближенной

зависимости Н = 0,085 D * ct, ,
где Н - величина опускания упорки, мм;

D - диаметр, на котором установлена
упорка, мм;

oL— величина заднего угла, град.
Таблица 8

Высота установки Н (мм) при задних углахДиа¬
метр,

7°5° 6°4°?.а.« 3° установить рабочую поверхность пластины упор¬
ки на уровень центров (подвести под шаблон);

закрепить на столе переднюю и заднюю центро¬
вые бабки в определенном положении в зависимости

от длины оправки;
надеть фрезу на оправку, поставить оправку

0,31 0,370,16 0,21 0,286

0.490,35 0,420,21 0,238
0,52 0,610,26 0,35 0,4410

0,730,630,42 0,520,3112

0,73 0.850,610,490,3714
на центры;0,70 0,84 0,980,560,4216

повернуть фрезу до соприкосновения зуба с1.Ю0,940,780,47 0,6318
упорной;1,05 1,220,870,700,5220

опустить упорку со шлифовальной головкой для
установки заднего угла, прижать фрезу к упорке;

поворачивая фрезу после каждого прохода,
следить, чтобы передняя грань зуба постоянно бы¬
ла прижата к пластине упорки.

Для заточки цилиндрических фрез желательно
применять чашечный круг, так как он дает плоскую
фаску. Дисковый круг при работе периферией дает

вогнутую фаску, что ухудшает работу фрезы.

1,15 1.340,77 0,9622 0,58
1,31 1,520,87 1,090,6525

1,711,22 1,480,73 0,9828

1,57 1,830,78 1,3130 1,05
2,131,58 1,831,2235 0,92

1.40 1,74 2,02 2,441,0540
2,742,351,961,571,1845
3,052,10 2,611,31 1,7550

2,87 3,351,92 2,2355 1,44
3,40 3,962,831,57 2,0960

3,663,14 9.15. Заточка хвостовых или насадных2,27 2,6265 1,70
4,273,66 тошевых фрез70 2,44 3,051,83
4,573,923,2775 2,621,96 Затачивание хвостовых или насадных торце¬

вых фрез производится таким же образом, как и

обыкновенных цилиндрических, с той лишь разницей,

что фреза устанавливается не в центрах, а в гнезде

универсальной бабки, а задний угол устанавливает¬

ся по шкале на шпинделе универсальной байки.
Сказанное относится к зубьям, расположенным

на периферии.
Для затачивания зубьев на торце необходимо

произвести следующее:

повернуть универсальную бабку вместе с

фрезой в горизонтальной плоскости на 90°;

4,18 4,8880 2,00 2,79 3,49
5,183,07 3,71 4,44

4,70
4,96

85 2,22
5,493,922,35 3,4490

6.794,1495 2,48 3,32

6.104,36 5,232,62100 3,49
6,705,754,892,88 3,84НО
7,316,275,233,14 4,19120

6,79 7,925,674,543,40130
7,84 9,146,544,89140 3,66

8,537,326,103,92 5,24150
9,758,366,98160 4,18 5,68
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установить на шкале поворота бабки в верти¬

кальной плоскости нужный задний угол;

поставить на шлифовальную бабку центровой

шаблон и установить по нему горизонтально ре¬
жущую кромку затачиваемого зуба поворотом
шпинделя универсальной бабки;

закрепить шпиндель универсальной бабки,
удалить центровой шаблон и на столе укрепить
универсальную упорку, подводя ее под боновой зуб;

опускать шлифовальную головку до тех пор,

пока крут будет проходить, не задевая смежный зуб;

прижимая фрезу рукой к упорке, произвести

затачивание.
Сказанное вше относится к праворежущим тор¬

цевым фрезам.
При затачивании леворежущих торцевых фрез ус¬

тановки остаются те же, но ввиду того, что ревущая

. кромка у леворежущей фрезы будет обращена кверху,

необходимо произвести следующее:

при установке режущей кромки горизонталь¬

но по центровому шаблону отпустить винт на рабочем

конце шаблона и повернуть планку на 180°;
универсальную упорху закрепить не на столе,

а на верхнем платике бабки, конец упорки должен

быть обращен вниз.
При затачивании промежуточных лезвий, состав¬

ляющих угол о торцом фрезы, необходима та же тща¬

тельность в получении заднего угла, в противном

случае лезвия быстро затупятся.

Для заточки фрезы следует:

I. Повернуть бабку с фрезой на угол в горизон¬

тальной плоскости.
2. Установить шкалу поворота в вертикальной

плоскости на нулевое деление.
3. По центрирующему шаблону установить лезвие

на одной высоте с центром фрезы, закрепить шпиндель

в п.7 - не опустить, а поднять шлифовальную

головку настолько, чтобы шлифовальный крут не заде¬

вал зуба, смежного с затачиваемым, и произвести за¬
точку промежуточных лезвий.

9.16. Заточка разверток

Заточка разверток производится торцом чашеч¬

ного круга. Кроме того, если допускается вогнутая

поверхность затылка зуба, то заточку можно произ¬

водить периферией плоского круга.

При использовании чашечного круга упорка

опускается ниже линии центров на величину Н в за¬

висимости от диаметра разверток (см. табл.8).

Опускать упорку можно, пользуясь ее микрометричео-

ким винтом, или при установке упорки на шлифоваль¬

ной бабке - опусканием последней.

При затачивании дисковым кругом упорка, за¬
тееплетшая на столе, устанавливается на высоте
центров, а ось шпинделя шлифовального круга подни¬

мается выше на величину Н в зависимости от диамет¬

ра разверток (см. табл.8). Опускать упорку можно,

пользуясь ее микрометрическим винтом, или при ус¬

тановке упорки на шлифовальной бабке - опуска¬

нием последней.

При затачивании дисковым кругом упорка, за¬

крепленная на столе, устанавливается на высоте
центров,а ось шпинделя шлифовального круга подни¬

мается выше на величину Н в зависимости от диа¬

метра круга.

Заточка производится после фрезерования, тер¬

мической обработки и шлифования развертки на кру¬

глошлифовальном станке. Процесс заточки можно раз¬

делить на две операции:
заточка ленточки или первичного заднего угла,

заточка вторичного заднего угла. »

Развертки для стали, у которых ширина ленточ¬
ки должна быть от 0,15 до 0,2 мм, затачиваются на
круглошлифовальных станках.

На развертках для чугуна или бронзы, у кото¬
рых ширина ленточки должна быть от 0,5 до 0,6 мм,

затачивать ленточку по способу круглого шлифования

на заборном конусе нельзя. Ее необходимо затачи¬

вать на каждом зубе отдельно по тому же способу,

что и вторичный задний угол (описание способа за¬

точки вторичного заднего угла приводится ниже).

После заточки первичного угла диаметр и ци-

ливдричность развертки проверяются микрометром, за¬

тем затачивается вторичный задний угол.

Для заточки вторичного заднего угла необхо-

и установить шкалу поворота его на нулезое деление.

4. Отпустить винт, закрепляющий шпиндель, по¬
вернуть шпиндель вправо на угол = )jn sinIf,

где - желаемый задний угол, и снова

закрепить шпиндель.

5. Повернуть в вертикальной плоскости шпиндель

вниз на угол у0 = К
где п - желаемый задний угол.

6. Подвести под зуб универсальную упорку,

закрепить ее на столе и отпустить винт, закреплявдий

шпиндель.

V.л сов

7. Опустить шлифовальную головку так, чтобы

шлифовальный круг не задевал зуба, смежного с

затачиваемым, и произвести затачивание промежуточных

лезвий.

димо:

I. Закрепить упорку для зуба на шлифовальной

бабке так, чтобы пластина располагалась непосред¬

ственно перед ободом круга и как можно ближе к не-
Все вышесказанное относится к праворежущим фре¬

зам. Для леворежущих фрез в пункты 4,5,6,7 необходи¬

мо внести следующие изменения:
в п.4 - шпиндель повернуть не вправо, а

влево на- угол ур
в п.5 .- шпиндель повернуть в вертикальной

плоскости не вниз, а вверх на угол flo=|ÿ-coeÿi
в п.6 - универсальную упорку закрепить на

верхнем пазу универсальной бабки концом вниз и упереть

ее сверху в зуб;

му.

2. Установить на шлифовальную бабку центровой

шаблон и отрегулировать по нему высоту упорки.

у Установить на стол центровой шаблон и по

упорке выверить шлифовальную головку. В таком по¬

ложении край упорки должен находиться в плоскости,

проходящей через центр шлифовального круга и цент¬

ры центровых бабок.
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4. Установить развертку между центрами и упе¬

реть режущую кромку одного из зубьев в упорку.

5. Опустить шлифовальную бабку вместе с уста¬

новленной на ней упоркой на величину Н, которая

зависит от диаметра развертки и затачиваемого зад¬

него угла. Величина Н определяется по табл.8. При

работе дисковым шлифовальным кругом упорка уста¬

навливается по шаблону на столе, а шлифовальная го¬

ловка поднимается на величину Н.
6. Повернуть развертку, снова упереть зуб в

упорку и заточить цилиндрическую часть развертки,
повернуть стол и заточить скачала лезвие передне¬

го, а затем заднего конусов развертки (при этом не¬

обходимо следить за тем, чтобы ленточка развертки

имела заданную ширину).

Заточка конической развертки производится

так же, как и цилиндрической, с той лишь разницей,

что стол при этом дополнительно поворачивается на
угол конусности затачиваемой развертки.

9.17. Заточка фасонных затылованных фрез

Угол наклона оси шлифовального круга в гори¬

зонтальной плоскости определяется по формуле:

г - Фъ ~ <я4 '
где tg б, = tgS •elnf)

10. ВОЗМОЖНЫЕ Н31СПРАВН0СШ И МЕТОДЫ

их устранэия

Вероятная
причина

Метод
устраненияНеисправность

Отбалансиро¬

вать круг,

проверить
крепление
приспособле¬

ния для

правки круга

и произвести

правку круга
Применить

крупнозернис¬

тые более
мягкие, с по¬
вышенной по¬
ристостью
круги, чаше
править круг,

уменьшить по¬
перечную по¬
дачу, отрегу¬
лировать по¬

дачу С01

Уменьшить
продольную

подачу сто¬

ла и приме¬

нить круги

с малкой

зернистостью

Дисбаланс кру¬

га, ослабилось

крепление при¬

способлений
для правки
круга

Волнистость на

обработанной

поверхности

Прихоги на

обработанной

поверхности

Завышенная

твердость, по¬
ниженная по¬
ристость круга,

засаливание
круга при повы¬
шенных режимах
заточки мелко¬

зернистыми кру¬

гами, недоста¬

точная подача

СОЖ в зону об¬

работки

Большая про¬
дольная пода¬

ча и заточка
крупнозернис¬

тыми кругами

с винтовыми стружечными канавками

9.I7.I. Установка углов поворота образушей

шлифовального круга при заточке инструментов с

передним углом = 0, например,червячных фрез

Как известно, при заточке червячных фрез с

винтовыми стружечными канавками конической поверх¬
ности шлифовального круга, на передней поверхнос¬

ти режущих зубьев появляется выпуклость, что вызы¬

вает отклонение профилей зубьев колес, нарезаемых

фрезой, от эвольвенты. При заточке червячной

фрезы съем по наружному и внутреннему диаметру

больше, чем по среднему диаметру. Следовательно, при
заточке фрез с равворогом шлифовального круга на
угол наклона стружечной канавки по среднему диаметру

фрезы происходит подрезание фрезы по наружному и
внутреннему диаметру и образуется выпуклость.

Для уменьшения отклонения от радиальности необ¬
ходимо рабочую образующую конического шлифовального

круга повернуть вокруг оси, перпендикулярной винто¬
вой линии, лежащей на среднем диаметре фрезы. Ввиду

того, что разворот в таком направлении не предусмо¬

трен конструкцией шлифовальной бабки, достижение

требуемого положения шлифовального круга производится
поворотом его в горизонтальной и вертикальной плос¬

костях.

Повышенная
шероховатость
обработанной

поверхности

И. ОСОБЕННОСТИ РАЗБОРКИ И СБОРКИ
ПРИ РНМОНТЕ

В случае разборки необходимо:

отключить станок от сети вводным автомати¬
ческим переключателем:

отсоединить от составных частей все токове¬
дущие провода ж шланги гидропривода.

Требуемый угол поворота шлифовального круга

можно определить по формуле:
(JI4-U ).V*«( Т

»(D„.D6)-ein&
12. СВДЬТЕЯЬСТВО О ПРИЕМКЕгде рк - диаметр шлифовального круга, мм;

(J - углы наклона стружечной канаь-
N’ кж соответственно по наружному и

среднему диаметру, град;

- диаметры фрезы, соответственно,
наружный и средний, мм;

б - угол профиля шлифовального круга,град.

Угол наклона оси шлифовального круга в вер¬

тикальной плоскости определяется по формуле:

eln'<f * ein6. coeji.

модель

заводской номер
VD6 П

класс точности
12.I. Результаты испытаний

12.1,1. Испытание станка на соответствие нор¬
мам точности по ГОСТ 1584-#? (табл.9).
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Продолжение табл. 9Таблица 9

Допуск, Фактичес¬
кое от¬
клонение,

Наименование
проверок

Номер
проверки

Наименование
проверок

Допуск, Фактичес¬
кое от¬
клонение,

Номер
проверкиыкм мкм

мкм мкм

I. Проверка точности поверхности стола при
повороте шлифовальное

головки вокруг верти¬

кальное оси
Радиальное биение ко¬
нического отверстия

шпинделя универсаль¬

ной бабки:

у торца

на расстоянии

200 ш
Осевое биение шпин¬
деля универсальной

бабки
Параллельность от¬
верстия оси пинолн
шпинделя универсаль¬

ной бабки направ¬

лению продольного пе¬

ремещения стола:

в вертикальной

плоскости
в горизонтальной

плоскости

станка

20I.I Плоскостность рабо¬

чей поверхности
стола

/fi¬le
(выпук-

I.II
лость
не до¬

пуска¬
ется) ъ5

*
101.2. Прямолинейность

продольного пере¬
мещения стола в
вертикальной и го¬
ризонтальной плос¬
костях
Перекос рабочей
поверхности стола
при его продольном
перемещении

Параллельность ра¬

бочей поверхности

стола:
продольному пе¬
ремещению стола
поперечному пе¬
ремещению шлифо¬

вальной головки
Прямолинейность на¬
правляющей боковой
стороны паза стола
Перпендикулярность

поперечного переме¬
щения шлифовальной

головки продольному
перемещению стола
Радиальное биение ко¬
нического отверстия
шлифовального

шпинделя:

у торца шпинделя

на расстоянии 20С ы 8
Осевое биение шли¬
фовального шпинделя

Перпендикулярность
вертикального пере¬
мещения шлифоваль¬

ной головки к рабо¬

чей поверхности
стола в направле¬
нии продольного и
поперечного перемеще¬
ния стола
Одновысотность рас¬
положения оси шли¬
фовального шпинделя

относительно рабочей

€8

1.12

2»4

I.I3
1.3. 30

1.4.

10

912 ч6
(на

Q длине

150 мм)
8

1.5.
1.14. Параллельность

оси, проходящей че¬

рез центры передней

(универсальной) и
задней бабок, направ¬

лению продольного пе¬

ремещения стола в
вертикальной и гори¬
зонтальной плоскос-

4012
1.6.

а16

1.7.

[О12тях
Точность малых пере¬
мещений ручными и
импульсными механиз¬
мами подач шлифо¬

вальной головки:
в поперечном на¬

правлении
в вертикальном

направлении

I.I5

5

G
1.8.

34

1.9.
/2

Lз

2. Проверка станка
в работе

2.1 Точность наружной ци¬

линдрической поверх¬

ности образца:

постоянство диа¬

метра в продоль¬

ном сечении
постоянство яиа-

itrIc
1.10

к6
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Продолжение табл. 9 Продолжение табл. 9

Допуск, Фактичес¬
кое от-

Дспуск, Фактичес¬
кое от¬
клонение,

Номер
проверю;

Наименование
проверок

Наименование
проверок

Номер
проверки мкмшш

клонение,
МКМмкм

2.3 Шероховатость обра¬

ботанной поверхнос¬

ти образцов:

шлифование абра¬

зивным кругом

метра в попереч¬

ном сечении
Плоскостность поверх¬

ности образца, обра¬

ботанной торцом круга

4 5
2.2

ч6 не более

Ra 0,63 О, (hO(выпук¬

лость
не до¬

пускается)

(
шлифование ал¬
мазным кругом не более

иа 0,16

12.1.2. Нормы шума

Условия приемки ПримечаниеЧто проверяется Метод проверки
фактическиедопускаемые

В соответствии с

0СТ2 Н89-40-75
"Октавные уровни зву¬
ковой мощности не
должны превышать
следуотих значений

I. Октавные уровни

звуковой мощности

Ьр. дБ

Уровень
звуковой
мощности
Lp .ДБ

Частота,
Гц

7763

W
\ >

125 79
'У*250 81

500 82

1000 83
2000 79
40С0 76
80С0 75
А2. Корректированный

уровень звуковой

мощности Lp А, дБ

79

То же

12.1.3. Уровень вибрации

Что проверяется Метод проверки Условия приемки Примечание

фактическиедопускаемые

В соответствии
с ГОСТ 12.2.009-

Уровень вибрации, воз¬
никающей на рабочем

месте при работе стан¬
ка в эксплуатационном

режиме

В соответствии
с ГОСТ 13731-68

прибором для
измерения низко¬
частотной виб¬
рации HBA-I

-80

Электрошкаф (панель)

Порядковый номер

12.1.4. Свидетельство о выходном контроле
электрооборудования

Модель
станка

Электрооборудо¬
вание. Свиде¬
тельство й

по системе нумера-Товарный знал
грпт

Питающая сеть: напряжениеЗДяВ. род тока
Цепи управления: напряженийОВ. род тока А-Наименование

Порядковый номер

по системе ну¬

мерации

напряжениея/В.род тока

Местное освещение: напряжение jff
Номинальный ток: /О. i А

В

/

- М



Номинальный ток плавких вставок предохранителей

питающей силовой цепи или уставки тока срабатыва-

Электрооборудование выполнено по:

принципиальной схеме
ЗЕ642Е.80.000 33

3S6422.80.000 - 0133*

схеме соединений

ЗЕ642Е.80.000 34

ЗЕ642Е.80.000-0134*,\1А1«ния. вводного автоматического выключателя: Характеристика электродвигателей приведена

в табл.10.

Таблица 10

Обозначение
электродви¬
гателя

Ток, АМощность, Момент, Номинальный
Н.м ток, АНазначение Тип кВт

холостой ход нагрузка

I 2

щщ VA ГАИР.80А4/2
АИР80В2*

тм-гз

1.1Д.5 7,43/5,14 2,9/3,56
7,33* 4,7*
0.41 0,3

MI Шлифовальный круг

2,2*
2.V 4 40,1*М2 Охлаждение

L О. \г<0,4М4 Приспособление
Колонна
Гидронасос

ДПТ-П-21-4

АИР56В4
АИР80А4

0,27 1,84 0,83
1,24 0,5
7,39 2,76

о.еМб 0,18 Ot гМ7 1,1

№ 'Zv 6
I- при ненагруженном
2 - при максимальной нагрузке

*При бесступенчатом регулировании.

**Для экспорте.

У1к кими документами и техническими условиями

ТУ2-024.
Испытание повышенным напряжением

промышленной частоты проведено.

Сопротивление изоляции проводов относитель- г.Дата консервации

Срок защиты без перекок¬

сервацки -7 {
но земли:
силовые цепи:

Электрическое сопротивление между нинтом заземле¬

ния в металлическими частями, которые могут ока¬

заться под напряжением свыше 42 В,не превышает

0,1 0м.

ВЫВОД. Электродвигатели, аппараты, монтаж элек¬

трооборудования и его испытания соо1

общим техническим требованиям к эле:

ванию станков (механизмов). ii

Испытание провел _
12.1.5. Общее заключение по/спытаншо стан-

II МОм.МОм, цепи управления:
по ГОСТ 9.014-78.

Вариант временной зашиты B3-I
Вариант внутренней упаковки _
Категория условий хранения

Консервацию произвел -—
Изделие после консеррагм.тствуют

юоборудо- &
принял

13.2. Св

Станок универсальнояЗаточной модели

ённым требованиям.

об упаковкеU

аисЯлён
VI 19

упакован согласно уст

Дата упаковки _
Упаковку произвел _
Изделие после

А
*

упаковки приндд\\\~*
14. УКАЗАНИЯ ПО

ка.
На основании осмотра и проведенных испыта¬

ний станок признан годным к эксплуатации и для по¬

ставки на экспорт. Станок соответствует требова¬

ниям ГОСТ 7599-82,ГОСТ 12.2.009-80, СТ СЭВ 499-77,

СЭВ 538-77, СТ СЭВ.539-77

т
наскоку ОБСЛУЖИВАНИЮ,

А И РЕМОНТУ

14.I. Регулирование ременной передачи приво¬

да шлифовальной головки:

ттехническим условиям. ЭКСЩУАяVL
(дата выпуска) •> /3Л-Подлись лиц,

ответственных
за приемку _

\Шс{о5аКПСС|
\ г. ВитЛек j

\ ЬВР 15

отпустить контргайку болта натяжения;

отпустить винт клеиювого зажима, фнксирую-

!Г0 кронштейн с электродвигателем;
вручиую и болтом натяжения отрегулировать

ременную передачу;
законтрить болт;

затянуть винт клеммового зажима.

14.2. Рекомендации по выбору режимов резания

13. СВЕДЕНИЯ О КОНСЕРВАЦИИ И
УПАКОВКЕ

13.I. Свидетельство о консервации

(оСтанок универсально¬

заточной (модель) (заводской номер)

подвергнут консервации согласно требованиям,

предусмотренным действующими нормативно—техничес—
14.2.1. Скорость резания выбирается по номо¬

грамме (рио.44,45).
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14.2.2. Режимы резания при заточке, доводке,
правке абразивных кругов выбираются по справоч¬
ной литературе.

14.3. Возможные дефекты при заточке к методы
их устранения указаны в разделе 10.

14.4. Указания по эксплуатации устройства

подачи и оиистки смазочно-охлаждающей жидкости

(СОД) и рекомендация по выбору СОД

Нельзя применять жиросодержащие синтетичес¬

кие СОД и эмульсии большой концентрации, так как
они способствуют засаливанию шлифовального круга.

14.4.3. При применении углеводородных СОЖ
происходит частичное их сгорание под действием

теплоты, выделяющейся при шлифовании, с выделе¬

нием дыма и запаха, что создает ненормальные

гигиенические условия для работы.

14.4.4. Замену СОД в баке при трехсменной

работе с полной загрузкой станка производить не

реже четырех раз а месяц.

14.5. Указания по шлифованию даны в разделе
9 настоящего руководства.

14.6. Расход электроэнергии за смену -

14.4.1. Эксплуатация устройства сводится к
очистке приемного бачка по мере заполнения шламом,
а также периодической очистке и промывке бака СОД.

Регулирование подачи СОЖ осуществляется пово¬
ротом сопла.

Заливка СОЖ в бак осуществляется сверху че¬
рез сливное окно.

20 кВт.
14.7. Ремонт станков на заводе-потребителе

осуществляют в соответствии с "Юдиной системой

планово-предупредительного ремонта и эксплуа¬

тации технологического оборудования машинострои¬

тельных предприятий".

14.8. Удельная суммарная оперативная трудо¬

емкость ремонта и технического обслуживания на

1000 часов оперативного времени работы станка,

час:

14.4.2. В качестве охлаждающей жидкости ре¬
комендуется применять синтетическую СОЖ (водный

раствор) следующего состава: 0,5-1,5 % триэтано¬

ламина, 0,25-0,6 % нитрата натрия (или мылонафта),

до 0,6 % глицерина.
Можно применять эмульсии из эмульсолов типа

НГ1-205 - концентрация 10 % или Унринол 12, 14 -
концентрация 2 - 3 %, а также углеводородную
СОЖ - ОСМЗ.

механической части - 140;
электрической части - 30.
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