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I. ОБЦИЕ ОБЩЕНИЯ ОБ ИЗДЕЛИИ Г~>дI.I. Станок радиально-сверлильный 2А554 пред¬

назначен для широкого применения в промышленности.
Благодаря своей универсальности станок нахо¬

дит применение везде, где требуется обработка от¬
верстий - от ремонтного цеха до крупносерийного
производства.

На станках можно производить сверление в
сплошном материале, рассверливание, зенкерование ,
развертывание, подрезку торцов, нарезку резьбы

метчиками и другие подобные операции.

Применение приспособлений и специального ин¬
струмента значительно повышает производительность

станков и расширяет круг возможных операций, позво¬
ляя производить на них выточку внутренних канавок,
вырезку круглых пластин из листа и т.д. Цри соот¬
ветствующей оснастке на станке можно выполнять
многие операции, характерные для расточных станков.

1.2. Вид климатического исполнения УХЛ4 и 04

по ГОСТ 15150-69
1.3. Общий вид станка 2А554 представлен на
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Рис.1. Общий вид станка
рис. I.

2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ И ХАРАКТЕРИСТИКИ

2.1. Техническая характеристика (основные

параметры и размеры по ГОСТ 1222-80)

Расстояние от торца шпинделя до
рабочей поверхности плиты,мм:

наибольшее

наименьшее
Перемещение шпинделя,мм:

наибольшее
на один оборот лимба
на одно деление лимба

Наибольшее перемещение сверлильной

головки по рукаву, мм

Наибольшее вертикальное перемеще¬

ние рукава по колонне,мм .

Наибольший угол поворота рукава вокруг
оси колонны, град .
Скорость вертикального перемещения

рукава, м/с (м/мин)

1600
450

Класс точности станка по
ГОСТ 8-82
Наибольший условный диаметр,мм:

сверления:

в стали 45 по ГОСТ 1050-74
в чугуне СЧ 20 по ГОСТ 1412-79 ..

нарезаемой резьбы:

в стали 45 по ГОСТ 1050-74
в чугуне СЧ 20 по ГОСТ 1412-79 ..

Расстояние от оси шпинделя до на¬
правляющих колонны (вылет) ,мм:

наибольшее

наименьшее
Наибольшая масса инструмента, устанав¬

ливаемого на станке, кг
Диаметр гильзы шпинделя ,мм ..........
Обозначение конца шпинделя по

ГОСТ 24644-81

Н
400

120
I50

63
1225

М52Х5
М54х4 750

360
1600
375 0,023

(1.4)
15

м/а--90+0,02 -0тв6-
От5>

Пределы частоты вращения шпинделя, мин-я 18.. .2000Морзе 5 АТ6

2 -

(499)372-31-73
sales@stanok-kpo.ru
www.stanok-kpo.ru

mailto:sales@stanok-kpo.ru
http://www.stanok-kpo.ru


Система охлаждения:
марка охлаждавдей жидкости

Трепелы подачи шпинделя, мм/об О ,045...
5,0(0,056
...2,5)*

Эмульсол

Э-2(ЭЗ)

ГОСТ 1975-75Тлело ступеней частот вращения шпинделя
Тлело ступеней рабочих подач
Наибольший крутящий момент на шпинделе,

24
24(12)* рабочее давление, МПа ...

производительность, дмя/с
(HM'VMHH)
вместимость гидробака, дм3

* Вариант исполнения
305 Если заказом-нарядом не оговариваются другие

параметры

0,03

.0,37 (22)7100м
Наибольшее усилие подачи, Н
Г рммарная мощность установленных на
:тэнке электродвигателей, кВт:

главного движения
перемещения рукава
гидрозажима колонны .
насоса охлаждения .

10020000

8,025
5,5
2,2

0,55

0,125

0,55
2.2. Основные данные

Габариты рабочего пространства, станка в
плане, эскизы шпинделя, плиты, стола и пазов сто¬
ла и плиты представлены на рис.2-7 соответственно.

"абаритные размеры станка ,мм: ,не
Г елее:

длина
ширина... .
высота

:;щая площадь станка в плане, м*% не
'елее
’Лаоса станка без съемных приспособле¬

ний, кг, не более
Характеристика цепей электрооборудования

Питающая сеть:
род тока .

2650-
ЮЗО
3430

2,74 i£==F=5T

4700

переменный,
трехфазный

50**
380**

номинальная частота тока, Гц

номинальное напряжение, В ..
Злектроцривоц станка:

род тока

0/9Е И CD
со

переменный,

трехфазный

380**

Смсо

1600max
номинальное напряжение, в ,

Цепь управления:
род тока
номинальное напряжение, В .

Хепь сигнализации:
род тока .
номинальное напряжение, В .

Хепь местного освещения:
род тока
номинальное напряжение, В .

Характеристика гидрооборудования
л'ёрка масла для гидросистем и смазки .

Ф315 375min g§ 5Ес
Е § 5?Епеременный

ПО**
CD

СоСм Со
ОмСо

СО

переменный

24**
СМ-о-

переменный

24х*
2555

2665
ИШ-18 2850
или
шии ш-403
ГОСТ 16728-78)

Рис.2. Габариты рабочего пространства
Тотема зажима и смазки колонны:

рабочее давление, МПа
производительность дмя/с
;дм3/мин)
вместимость гидробака, дм3

:г:тема цреселективного управления,

—ревления фрикционной муфтой, гидрав¬

лического зажима и смазки сверлильной

:-ловки:
рабочее давление, МПа
производительность

вместимость гидробака,

4...4,5

0,1(6)
8 $ , ч#7555Ъь Ф,№

§

1я S3&
&

со2...2,5
0,1(6)

8 Рис.З. Габарит станка в плане
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Рис.4. Эскиз шпинделя Рис.5. Эскиз плиты Рис.6. Эскиз стола Рис.7. Эскиз пазов:
а - стола; б - плиты

2.3. Механика станка

2.3.1. Механика главного движения станка приведена в табл.1. Таблица I

Ступе- Положение
органов
настройки

Частота
вращения
шпинделя,

Эффективная мощность на
шпинделе, йЗт

Наибольший допус¬
тимый крутящий
момент, Н.м

Наиболее
слабое звенони

-I допустимая
наиболее
слабым
звеном

при номиналь¬
ном использо¬
вании мощнос¬
ти электро¬
двигателя

МИН

прямо-j обрат¬
ногого

I 18 28 71001,33 Электродвигатель

То же2 22,4 28 71001,69
3 28 45 71002,08

__И__4 Требуе- 35,5 45 2,64 7100
5 71 710045 3,27мая
6 56 71 4,15 7100часто-
7 71 112 4,5 7000 фрикционная муфтата
8 11290 4,5 6256враще¬

ния ус-

танавли
вается
поворо¬

том ру¬

коятки

50779 112 180 4,5 То же

180 п_10 140 4,5 4004

II 160 250 4,5 3574
323912 180 280 4,5

13 250 2818200 4,5 —224 255414 280 4,5
tt
_

2287250 40015 4,5
_П.-

_П_

180416 315 4,5400
145917 400 630 4,5
115018 500 630 4,5
9011000 4,519 630
710800 1000 4,520

_П__5771000 160021 4,5
4551250 1600 4,522
3681600 2500 4,523
2902500 4,5200024

Коэффициент изменения частоты вращения шпинделя для обратного вращения при нарезании резьбы - 1,6 (1,25).

2.3.2. Механика подач станка приведена в табл. 2 и 3.
Таблица 2

Ступени Положение органов настройки Подача шпинделя, мм/об
I 0,045

0,063
' 2

3 Требуемая подача устанавливается
поворотом рукоятки

0,08
4 0,1
5 0,125
6 0,16
7 0,175
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Продолжение табл. 2

Ступени Положение органов настройки Подача шпинделя, мм/об

8 0,224
9 0,25
10 0,315
II 0,35
12 0,45
13 0,5
14 0,63
15 0,71
16 0,9
17 I
18 1,25
19 1.4
20 1,75
21 2
22 2,5
23 3,5

24 5

Наибольшее усилие , допускаемое механизмом подачи 20000 Н .
Таблица 3*

Подача шпинделя.мм/обСтупени Положение органов настройки

I Требуемая подача устанавливается
поворотом рукоятки

0,056

0,082
0,1123
0,164
0,224
0,315

5

6
0,457
0,638
0,909
1,2510
1,80II
2,5012

* Вариант исполнения
Наибольшее усилие, допускаемое механизмом подачи, не менее 20000 Н.

3. КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ

Обозначение Наименование Количество Примечание

Умеренный
климат

Тропический
климат

2А554 Станок в сборе

Входят в комплект и
I I

стоимость станка

Инструмент и принадлежности

2М55.00.00.430
2М55.00.00. 420

Ключ в сборе

Ключ к электрошкафу

Ключи ГОСТ 2839-80:
78П-0025НД1 Хим.окс прм.

78П-0025НД1 Кц21.хр

7811-0041ВД1 Хим.окс.прм.
7811-0041НД1 КД.21.ЯП

I I
I I

22x24 мм
22x24 мм
27x30 мм
27x30 мм

I
I

I
I
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Обозначение Наименование Количество Примечание

Умеренный
климат

Тропический
климат

I IОтвертка 2 ГОСТ 10754-80
Отвертки ГОСТ 17199-71:

7811-0324 Хим.Окс.прм

7811-0324 K4.2I.xp.
I

I
22Скоба

Болт пазовый
Шпилька М24
Шпилька М24
Якорь под шпильку

Стол коробчатый

Пробка в цоколь
Головка
Гайки ГОСТ 5927-70:

М20.6.05
М20.6.029
М24.6.05
М24.6.029

Шайбы ГОСТ I1371-78:
2-20.05.05
2-20.05.029
2-24.05.05
2-24.05.029

Втулки ГОСТ 13598-68:
6100-0142
6100-0143
6100-0146
6100-0147

Клинья ГОСТ 3025-78:
7851-0012
7851-0013
7851-0014
7851-0015

2М55.00.00.041
2М55.00.00.048
2М55.00.00.042
2М55.00.00.043
2М55.00.00.012
2М55.00.00.ОН
ДП-091

Д19-070

44
22
44

6 6
II

I I
II

4
4

6
6

4
4

6
6

II
I I
I I
I I

II
II
II

I I

Гт-
гГ-6039-0012-

I-II3-BI6 или
I6-BT8
Шприцу ГОСТ 3643-75

2-УХЛ1
2к-Т1

Манометр MT-I-60
ГОСТ 2405-80

Запасные части

ГI
I I
I

I

II

66Пластина внутренняя

Пластина внутренняя

Пластина наружная
Пружина противовеса

Кольцо

Лампа МО-24-60
ГОСТ 1182-77
Лампа КМ24-90ПЛЧ
ГОСТ 6940-74
Лампа КМ24-90Т4
ГОСТ 6940-74

2М55.50.15.061
2M55.50.I5.062
2M55.50.I5.064
2М55.50.56.020
ДП-012

44
88
22
II

33

3

3
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Обозначение Наименование Количество Примечание

Умеренный
климат

Тропический
климат

Комплекты запчастей
к гидрооборудованию

и электроаппаратам

При условии их постав¬
ки изготовителями ком¬
плектующих изделий в
соответствии с сопро¬

водительной документа¬
цией на изделия

Банка с краской вместимостью
0,5 л I I

Документация

Станок радиально-сверлильный

Руководство по эксплуатации

2А554.00.00.000РЭ и

ии

s В количестве и на языке согласно требованиям заказа-наряда.

4. УКАЗАНИЯ МЕР БЕЗОПАСНОСТИ 4.5. Меры безопасности при подготовке станка
к работе

4.1. Безопасность труда на станке обеспечи¬
вается его изготовлением в соответствии с требо¬

ваниями ГОСТ 12.2.009-80 и ГОСТ 12.2.049-80.
4.2. Требования безопасности труда при экс¬

плуатации станка устанавливаются соответствующи¬

ми разделами настоящего руководства, руководства¬

ми по эксплуатации комплектующих изделий и на¬
стоящим подразделом.

4.3. Меры безопасности для обслуживающего

4.5.1. Перед началом работы необходимо:
осмотреть состояние монтажа электрооборудова¬

ния и надежность заземления. Работа на незаземлен-
ном станке не допускается;

проверить работу систем смазки и охлаждения;
проверить работу блокирующих устройств;

включить вводной выключатель только при закры¬

тых дверях электрошкафа.

4.5.2. Не разрешается приступать к работе на
станке,не закрепленном на фундаменте

t а также:
устранять неисправности на станке без снятия

напряжения, если характер неисправности не требует

ее устранения под напряжением;
снимать и нарушать или каким-либо другим спо¬

собом деблокировать предусмотренные электросхемой

станка блокировки.

4.5.3. Не разрешается работать на станке

персонала

4.3.1. Персонал, допущенный в установлен¬

ном на предприятии порядке к работе на станке,а
также к его наладке и ремонту, обязан:

получить инструктаж по технике безопасности

в соответствии с заводскими инструкциями, разра¬

ботанными на основании руководства по эксплуата¬

ции и типовых инструкций по охране труда;

ознакомиться с общими правилами эксплуата¬

ции и ремонта станка и указаниями по безопасности
труда, которые содержатся в настоящем руководстве

и эксплуатационной документации прилагаемой к
устройствам и комплектующим изделиям, входящим
в состав станка.

4.4. Меры безопасности при транспортировке

и установке станка
4.4.1. При монтаже, демонтаже и ремонте для

надежного запаливания и безопасного перемещения

станка или его сборочных единиц следует исполь¬
зовать специальные рым-болты, отверстия и другие

устройства, предусмотренные конструкцией станка.
Грузоподъемные устройства следует выбирать с уче¬

том указаний разц.9 масс станка или его элементов
(см. рис.32; 33; 34; 35; 36).

4.4.2. При расконсервации станка следует руко¬
водствоваться требованиями безопасности по
ТОСТ 9.014-78 "Временная противокоррозионная защи¬
та изделий. Общие технические требования".

при:
неисправности заземляющих устройств;
отсутствии смазки и неисправности системы

смазки;

обнаружении поломанного или чрезмерно затуп¬

ленного режущего инструмента;
отсутствии смазочно-охлаждапцей жидкости (СОТ)

или неисправности системы охлаждения;
наличии утечек масла из гидросистем;
несоответствии давления в гидросистемах,

указанных в п.2.1.
4.6. Меры безопасности при работе станка
4.6.1. Во время обработки деталей не разреша¬

ется:
производить чистку, обтирку и регулировку меха/-

низмов станка;
производить подтягивание винтов, болтов, га¬

ек и других деталей;
производить замер обрабатываемых деталей и

контроль их точности;
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удалять стружку руками,
устранять неисправности электрооборудова-

осуществляющим автоматическое торможение после
выключения вращения. Время торможения шпинделя не
превышает 5с.

4.8.5. Все органы управления имеют четкие сим¬
волы их назначения.

4.8.6. Рукоятка управления фрикционной муф¬

той и схема автоматики обеспечивают переключение

скоростей и подач после останова вращения шпинделя.

4.8.7. Рукоятки станка снабжены надежными
фиксаторами, не допускающими самопроизвольных

перемещений органов управления.

4.8.8. Предусмотрено отключение кинематичес¬
кой цепи, связанной с рукоятками ручной подачи
шпинделя при включении механической подачи, что
исключает движение этих рукояток-при включении

ния станка.
4.6.2. При наличии сливной стружки необходимо

выводить сверло из обрабатываемого отверстия, не
допуская образования длинной стружки.

4.7. Меры безопасности при ремонтных работах

4.7.1. При ремонте вводной выключатель должен
быть обязательно отключен и заперт специальным

устройством, предусмотренным конструкцией шкафа с
электрооборудованием.

4.7.2. При проведении работ по монтажу и пер¬

воначальному пуску станка на месте его эксплуатации,

при обслуживании и ремонте станка следует руковод¬

ствоваться указаниями мер безопасности, которые

содержатся в соответствующих разделах руководства.

4.7.3. Не разрешается:

выполнять любые ремонтные работы в системе,ги¬
дропривода, находящегося под давлением;

выполнять сварочные работы на трубопроводах,

присоединенных к гидроприводу;

оставлять отсоединенными трубопроводами и не
заглушенными отверстия при прекращении ремонтных

работ по гидроприводу;
нарушать установленные режимы резания.

4.7.4. При ремонте станка на вводном автомате
должен быть вывешен плакат: "НЕ ВКЛЮЧАТЬ - РАБОТАЮТ

ЛВДИ".

Усилия на рукоятках управления и маховичке
сверлильной головки не превышают 40 Н.

4.8.9. Вводной выключатель закрывается запор¬

ным устройством в отключенном состоянии.
4.8.10. На электрошкафу, распределительной

коробке сверлильной головки и щите токосъемника
установлены знаки напряжения по ГОСТ 12.4.027-76.

Дверцы электрошкафа, окрашенные внутри красной

краской, закрываются винтом, который нельзя
отвернуть без специального инструмента.

4.8.II. Устройство заземления (винты, гайки
и т.д.) покрыты смазкой ЦИАТШ-201 ГОСТ 6267-74.

4.8.12. С целью исключения работы на недо¬

зволенных режимах, которые могут привести к полом¬
ке инструмента или станка , не разрешается включе¬
ние подач 1,25...5 мм/об. и частот вращения

1600, 2000 мин-* одновременно.

4.8.13. Корректированный уровень звуковой мощ¬

ности не должен превышать 92 дБА.

4.8. Средства защиты, входящие в конструкцию

4.8.1. Предохранительные устройства от перегруз¬

ки:
предохранительная шариковая муфта на валу подъе¬

ма рукава;
фрикционная муфта, исключающая передачу крутя¬

щего момента выше допустимого;
предохранительная муфта с отключающим устройст¬

вом, срабатывающим при превышении допустимого осевого

усилия подачи;
4.8.14. На сверлильной головке установлена ар¬

матура местного освещения с лампой накаливания
мощностью 40 Вт и безопасным напряжением 24 В.

Указанное конструктивное решение обеспечивает необ¬
ходимую санитарную норму освещенности рабочего

места.

органы управления зажимом рукава и егр пере¬
мещением, сблокированные таким образом, что осво¬
бождение рукава, его перемещение и зажим осущест¬
вляются автоматически в одном цикле с одной ко¬
манды;

4.8.15. Для предупреждения поломки и повыше¬
ния стойкости сверла в случае работы с механической
подачей при сверлении сквозных отверстий диаметром

до 12 мм. рекомендуется при выходе его из отверстия

выключить подачу и досверливание производить руч¬

ной подачей, в соответствии с общемашиностроитель¬

ными нормативами режимов резания.

аварийная гайка в механизме подъема рукава,
предозданяыцая рукав от падения в случае износа
резьбы грузовой гайки.

4.8.2. Станок снабжен,противовесом, предотвра¬

щающим самопроизвольное опускание шпинделя.

4.8.3. На рукаве предусмотрены жесткие упоры
для ограничения перемещения сверлильной головки
в крайних положениях и конечные выключатели, ис¬
ключающие перебеги его за пределы допускаемых

значений.
Кроме того, на колонне цредусмотрены жесткие

упоры для останова рукава в крайних положениях в
случае несрабатывания конечных выключателей, кон¬
тролирующих крайние положения.

4.8.4. Станок снабжен тормозным устройством,
сблокированным с выключателем вращения шпинделя,

5. СОСТАВ СТАНКА

5.1. Общий виц с обозначением составных час¬
тей станка (рис.8).

5.2. Перечень составных частей станка
(табл.4).
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Рис.8. Расположение составных частей станка

Таблица 4

Позиция
на рис.8 ОбозначениеНаименование Примечание

2М55.00.10.000
2M55.00.I2.000
2М55.00.86.000
2M55.00.8I.000
2M55.00.II.000
2М55.00.23.000
2М55.00. 21.000
2М55. 00.33.000

2М55.00.14.000
2М55.00.32.000
2M55.00.3I.000
2М55.00.22.000
2А554.00.94. 000

I Плита
Агрегат охлаждения
Заземление станка
Электрооборудование колонны
Цоколь, колонна
Зажим рукава

Рукав

Гидрозажим

Токосъемник
Гидростанция

Редуктор

Механизм подъема
Электрооборудование рукава

Механизм ручного перемещения

головки
Устройство штурвальное

Шпиндель
Механизм подач
Рукоятка управления фрикционной

муфтой

Электрооборудование головки

2

3
4

5
6
7

8

9

10

II
12
13
14

2А554.50.28.000
2А554.50.26.000
2А554.50.55.000
2А554.50.25.000

15
16

17
18

2М55.50.48.000
2А554.50.95.000
2А554.50.-38.000-

2А554.50.37.000
2М55.50.36.000
2А554.50.65.000
2М55.50.68.000
2А554.50.67.000
2М55.50.66.000
2М55.50. 46.000

2А554.50.45.000

19
-20— шпинделя
21 Противовес

Зажим головки
Установка насосная
Смазка
Гидрокоммуникация

Цилиндр главный
Привод гидропреселектора

Гидропреселектор_

22
23
24
25
26
27

28

- 9 -



Пролодденле табл. 4

Позиция
на рис.8

ПримечаниеОбозначениеНаименование

2M55.50.I5.000
2А554.50.16.000
2А554.50.17.000
2А554.50.18.000
2А554.50.00.000
2А554.50. 47.000

Муфта фрикционная

Коробка скоростей

Коробка подач (24 ступени)
Коробка подач (12 ступеней)

Головка сверлильная

Гидропанель

29
30

31
Вариант исполнений32

33

34

6. УСТРОЙСТВО И РАБОТА СТАНКА И ЕГО

СОСТАВНЫХ НАСТЕЙ

узлов. Она перемещается по направляющим рукава
вручную. -В нужном положении головка фиксируется

установленным на ней механизмом зажима.
В фундаментной плите выполнен бак и закрепле¬

на насосная установка для подачи охлаждающей жид¬
кости к инструменту. На плите устанавливается стол
для обработки на нем деталей небольшого размера.

Все органы управления станком сосредоточены

на сверлильной головке. На панели цоколя размеще¬

ны только кнопки вводного выключателя, подключаю¬
щего станок к внешней электросети, и выключателя
управления насосом охлаждения. Для освещения ра>

бочей доны в нижней части сверлильной головки
установлена электроарматура.

Электроаппаратура смонтирована в нише, вы¬
полненной с обратной стороны рукава.

6.2. Общий вид с обозначением органов управле

ния (рис.9,10)

6.3. Перечень органов управления (табл.5).

6.1. Общая компоновка станка
Основанием станка является фундаментная плита,

на которой неподвижно закреплен цоколь. В цоколе на
подшипниках монтируется вращающаяся колонна, выпол¬
ненная из стальной трубы. Рукав станка со сверлиль¬

ной головкой размещен на колонне и перемещается по
ней с помощью механизма подъема, смонтированного в
корпусе на верхнем торце колонны. В этом же корпусе

расположено гидромеханическое устройство для зажи¬
ма колонны и токопроводящее устройство для питания
поворотных и подвижных частей станка. Механизм
подъема связан с рукавом ходовым винтом.

Сверлильная головка выполнена в виде отдель¬
ного силового агрегата и состоит из коробки ско¬
ростей и подач, механизмов

, шпинделя с противовесом и других

Нр

6ж 7а 8
I I 9

10

Е -Ф 5в
Щ) g's

ЙР»о о

щф (Ио
О1 н

0°

П ;]4

3
7 _/ ’Ц V2 Lit 111 1г Ф4: Ф

/w п
Рис.9. Расположение табличек с символами
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Рис.10. Расположение органов управления

Таблица 5

Позиция на рис.9,10 •Органы управления и их назначение

I Станок включен; станок выключен
Заземление
Выключатель вводной

Выключатель электронасоса охлаждения
Кран включения охлаждающей жидкости
Маховик перемещения сверлильной головки
Рукоятка ручного ускоренного подвода шпинделя и включения
механической подачи
Кнопка отжима сверлильной головки
Кнопка отжима колонны и сверлильной головки
Кнопка зажима колонны и сверлильной головки
Кнопка зажима лимба для настройки глубины сверления

Рукоятка переключения диапазона подач
Рукоятка натяжения пружин противовеса

Переключатель

Маховик тонкой ручной подачи шпинделя

Кнопка отключения шпинделя от коробки скоростей

Рукоятка предварительного набора скоростей

Кнопка пуска главного электродвигателя

Пампа сигнальная фильтра гидросистемы

Кнопка управления опусканием рукава

Рукоятка предварительного набора подач

Кнопка "Общий стоп"

Рукоятка управления пусковой реверсивной муфтой и переключения скоростей и
подач
Включатель освещения

Кнопка управления подъемом рукава

Лампа сигнальная предварительного набора скоростей, подач

2

3

4
13

14
15

16
17

18

19

20
21
22 циклов

23
24
25
26
27

28

29

30
• 31

32

33

34
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6.4. Графические символы (табл.6)
Таблица 6

Позиция на рис.9 Условные обозначения Наименование

Станок включенI

Станок выключен

Заземление
2

§13 Выключатель вводной

Выключатель электронасоса охлаждения
4

Ручное перемещение головки влево,
вправо5

О Набор подач6

О

чч Зажим станка

7
Отжим станкачч

п
Отжим сверлильной головки

t
/О Механическая подача шпинделя включена

мм

8

Механическая подача шпинделя отключена,
перемещение ручное

Натяжение пружин противовеса9

- 12 -



Продолжение габл. 6

Позиция на пис.9 Условные обозначения Наименование

'/ Нарезание резьбы

Ручное управление

Сверление

10

И Тонкая ручная подача шпинделя

Подрезка резцом

С

Подъем рукаваО
•чЗ7 Опускание рукава

Ручная тонкая подача

© Пуск главного электродвигателя

О Стоп главного электродвигателя

Отключение шпинделя от коробки

скоростей

W О Предварительный набор частоты вращения
шпинделяJjb) min

II
m m

Предварительный набор подач шпинделяо

О Обороты шпинделя

Подача шпинделяАЛЛА

Pj
Левое вращение шпинделя

12

ГА
Правое вращение шпинделя

с_©
I

- 13 -



6.5. Схема кинематическая
Кинематическая схема станка (рис. II) состоит

из следующих кинематических цепей:

вращения шпинделя;
движения подач;
вертикального перемещения рукава;
перемещения сверлильной головки по рукаву;
ускоренных перемещений шпинделя.
Шпиндель получает вращение от электродвигате¬

ля через промежуточную передачу, пусковую фрикцион¬

ную муфту и коробку скоростей с четырьмя передвиж¬

ными зубчатыми блоками. Промежуточная передача

обеспечивает определенную частоту вращения вала
фрикционной муфты в различных исполнениях станка
(например, для частоты тока 60 Гц). Фрикционная

муфта соединяется с коробкой скоростей либо
зубчатыми колесами 9-10, либо через паразитное зуб¬

чатое колесо 8 и зубчатое колесо 13. В последнем
случае коробка скоростей получает обратное враще¬

ние, т.е. шпиндель вращается против часовой
стрелки. Таким образом, каждым двум ступеням частот
вращения шпинделя в направлении по часовой стрелке

соответствует одна ступень оборотов против часовой
стрелки.

Таким образом,коробка подач обеспечивает

получение 24 ступеней подач в интервале 0,045...

5 мм/об. Предусмотрен вариант исполнения станка
с 12 подачами в интервале 0,056...2,5 мм/об.
Вал УШ коробки подач шлицевой муфтой связан с
вертикальным валом механизма подач X. несущим на
себе специальную регулируемую муфту, обеспечиваю¬

щую размыкание цепи подач при достижении пре¬

дельного усилия подачи при резании, размыкание це¬

пи тонкой ручной подачи при включении механической
подачи и включение тонкой ручной подачи при сра¬

батывании перегрузочного устройства. Зубчатая муф¬

та перегрузочного устройства соединена с червя¬

ком 47, который через червячное колесо 46 с по¬
мощью штурвального устройства соединяется с рееч¬

ным зубчатым колесом 45, находящемся в зацеплении

с рейкой 44 пинали шпинделя.
Грубая ручная подача осуществляется вращением

реечного вала с зубчатым колесом 45 с помощью

штурвальных рукояток.

УсжоРеиНое Перемещение ШШТНДОЛЯ ООуЩвОТВДЯ—

зубчатые колеса 69,-68

Передвижные блоки коробки скоростей (три

двойных и один тройной) обеспечивают получение

24 ступеней частоты вращения шпинделя, в интерва¬

ле 18...2000 мин-1.

Перемещение головки по рукаву осуществляется

с помощью маховика, сидящего на валу, проходящем

через отверстие реечного вала подачи. На другом

конце вала имеется зубчатое колесо 48, которое
через накидное зубчатое колесо 49 соединяется

с рейкой 62, неподвижно укрепленной на рукаве.
Вертикальное перемещение рукава производится

от отдельного электродвигателя через редуктор 57,

56, 59, 58, укрепленный на верхней части колонны,

винт подъема 60 и гайку 61, расположенную в рука-

Двойной блок на гильзе шпинделя имеет также
третье положение, когда оба зубчатых колеса выве¬
дены из зацепления. При этом шпиндель легко про¬
ворачивается от руки.

Коробка подач получает вращение от шпинделя
через зубчатые колеса 25-26. Один тройной и два
двойных блока обеспечивают получение 12 ступеней

подач в интервале 0,056.. .2,5 мм/об. Еще 12 ступе¬

ней подач получаются включением переборного зуб¬

чатого колеса 42.

ве.
Изменение направления перемещения рукава

производится реверсированием электродвигателя.

В табл.7 указан перечень зубчатых колес к
кинематической схеме.

Таблица 7

Куда входит Позиция
и
рис. II

Число зубьев зуб¬
чатых колес или
заходов червяков,
ходовых винтов

Модуль Ширина
обода
зубчатого
колеса ,мм

Показатели
свойств материаловМатериална или

ЩсЗЦММ

2Фрикционная муфта 24 2,5 13 Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 20Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71

Зубья hi,2...2,0

HRC3 42...47
Зубья h 1,2...2,0

НКСэ 53...57
Зубья ц 1,2...2,0

НКСэ 52...55
Зубья h 1,2...2,0
НКСэ 52...55
Зубья ц 1,2...2,0

НКСэ 52...55
Зубья h 0,8...1,2

НВСэ 59...63
Зубья ь 1,2...2,0
НКСэ 52

То же 33 143 2,5

24 2,5 14
3* 29 2,5 14

25 2,5 14
39 2,54 10

4* 41 2,5 10

29 2,5 10
_

ГТ_ 5

33 2,5 106

55•••

1* -



Продолжевие табл. 7

Модуль I Ширина обо-
или шаг, | да зубча¬

того коле¬
са, мм

Число зубьев зуб¬
чатых колес или
заходов червяков,
ходовых винтов

Позиция

рис.II

Куда входит Показатели
свойств материа-на Материал

мм лов

7 34 2,5 ! 9 Зубья h 1,2...2,0

НКСэ 52. ..55
Зубья h 0,8...1,2

НКСэ 50...53
Зубья h 0,8...1,2

НКСэ 50...53
Зубья h 0,9...1,2

НКСэ 50...53
Зубья h 0,8...1,2

НКСэ 50...53
Зубья h 0,9...1,2

1ШСэ 50...53
Зубья li 0,9...1,2

НКСэ 50...53
Зубья h 0,9...1,2

НКСэ 50...53
Зубья h 0,9...1,2

НКСэ 50...53
Зубья 1г 0,9...1,2

НГОз 50...53
Зубья h 0,9...1,2

НКСэ 50...53
Зубья h 0,8...1,2

НКСэ 53...55
Зубья h 0,9...1,2

НКСэ 50...53

Зубья h 1,2...2,0
НКСэ 52...55
Зубья h 0,8...1,2

НКСЭ 60...63
Зубья h 0,9...1,2

НШэ 50...53
Зубья h 0,9...1,2

НКСэ 50...53
Зубья h 0,8...1,2

НКСэ 50...53

Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 45

ГОСТ 1050-74
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 45

ГОСТ 1050-74
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 20Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Труба 102x22-

Коробка скоростей 8 26 2,5 II

То же 9 39 2,5 10

35~М«* 2,510 10

2,5 II-И_- 16II

2,512 22 II

29 2,5 II13

2,537 II14

2,544—" 15 II

50 2,5 II16

37 3 II17»1

1716 318

1534819п

'.оробка скоростей 20 28 3 II

21 12же 3 24

22 66 3 20

23 30 3 15

24 30 3 9

-45

ГОСТ 8732-78
Труба 95x24-25 35 2,5 12 НКСэ 50...53
-40Х
ГОСТ 8732-78
Сталь 45

ГОСТ 1050-74
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 45
ГОСТ 1050-74

' пробка подач 26 53 2,5 10 НКСэ 42... 47

то же 27 20 2 9 НКСэ 52...55_
28 30 2 9 НКСэ 52...55

29 25 2 9 НКСэ 52...55

30 40 2 9 НКСэ 42... 47

И-т* 31 30 2 9 HRC3 42...47

222 II32—,Т_ НКСэ 42... 47

35 2 9 НКСэ 42... 4733
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Продолжение табл. 7

Число зубьев зуб¬
чатых колес ш
заходов червяков,
ходовых винтов

Модуль Ширина
обода
зубчатого
колеса ,мм

Куда входит Позиция Показатели свойств
материаловМатериална шш

рис.П шаг,мм

НКСэ 42... 47Сталь 45

ГОСТ 1050-74
Сталь 45

ГОСТ 1050-74

Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 40Х

ГОСТ 4543-71
Сталь 45

ГОСТ 1050-74
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 45

ГОСТ 1050-74
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 45

ГОСТ 1050-74
Труба 95x24-

924934

НКСэ 42...47917 235
_

П
_

НКСэ 52...55922836

НКСэ 52...55924437
__

И_

НКСэ 42...47821838

НКСэ 52...55625039__гт
_

НКСэ 52...55623040

НКСэ 52...55621841

НКСэ 52...55622442-.П—

НКСэ 52...55623643

Зубья азотировать

ЬО,35...0,45

НКСэ 65.. .68

609,4244Шпиндель
-2ОХ

ГОСТ 8732-78

Механизм включе¬
ния подач Зубья ь 1,2...2

НКСэ 52...55
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Чугун МСЧ
32-52
ГОСТ 1412-79
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 45

ГОСТ 1050-74
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71

7731345

2,55846То же

НКСэ 26...32502,5I47_М—.

1521648

1722449

Зубья hi,2...2,0

НКСэ 50...53

ЗУбья д 1,2...2,0

1922850Зажим головки

186,2851То же

Привод гидропре¬
селектора Сталь 45

ГОСТ 1050-74
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 45

ГОСТ 1050-74
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 40Х

ГОСТ 4543-71
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 20Х
ГОСТ 4543-71

824652

824653То же

824654Гидропреселектор

824655То же

НКСэ 47...521224556Механизм подъема

НКСэ 52...551422257То же

НКСэ 50...53202,54858—
Зубья ii 0,6...0,8

НКСэ 59...63
222,51659
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Позиция 1на схеме не дана

Рис.11. Схема кинематическая
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Продолгзаие табл. 7

Куда входит Позиция Число зубьев зуб- ] Модуль
чатых колес или
заходов червяков, мм
ходовых винтов

Ширина обо¬
да зубча¬
того коле¬
са ,мм

Показатели
свойств
материало'-'

Материална I или шаг,
рис.II

Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Чугун СЧ 20

ГОСТ 1412-79
Сталь 45

ГОСТ 1050-74

40660м__

40661

146,2862Рукав и зажим

Механизм гидроза¬

жима Зубья h 1,2...2,0

НРСэ 52...55
Ста,ль 40Х
ГОСТ 4543-71
Сталь 45
ГОСТ 1050-74
Бронза Бр 05-
-Ц5-С5

ГОСТ 613-75
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71

376,281763

356,285064То же

601265— М—.

НРСэ 25...30601266

67 18 2' - Сталь-45
<геет-яе5е=74
0таяь-45
геет-ю5я75

I Сталь 45 !•

ГОСТ 1050-74 1 НРеа-42я4?

&

-68- -40 2 8~

i -8-2-69- го
1

I

* Для исполнения с частотой 60 пер/с

6.6. Плита, цоколь, колонна
Цоколь и колонна представлены на рис.12. Фун¬

даментная плита I выполнена в виде жесткой отливки,
усиленной продольными и поперечными ребрами. Вдоль

рабочей поверхности плиты расположены Т-образные

пазы для крепления стола, обрабатываемых изделий

или специальных приспособлений.

На плите неподвижно укреплен болтами 14 цо¬

коль 5, в котором на роликовых подшипниках 3 и 10
установлена колонна 6. Эта наиболее нагруженная

деталь станка выполнена из стальной трубы и имеет
закаленную, чисто обработанную рабочую поверхность,

по которой перемещается рукав. Подшипник 10 не
имеет внутреннего кольца , беговая дорожка для ро¬

ликов выполнена непосредственно на колонне.
Подшипник 3 смонтирован на конической шейке

фланца 2 и затягивается гайкой 4.
Конусное кольцо II прочно насажено на трубу

и предназначено для зажима колонны. При затягива¬
нии винтовой пары 8 механизма зажима (описание

см. ниже) конусное кольцо вместе с колонной пере¬

мещается вертикально вниз относительно стойки 9

и плотно прижимается к конусному гнезду цоколя.

В результате происходит зажим колонны и предотвра¬

щается ее поворот.

Стойка 9 прочно соединена с цоколем 5 с по¬
мощью фланца 2. В верхней части я стойве 9 прива¬

рен стержень 7, который проходит внутри винтовой

пары 8 механизма зажима и соединяется с ним гайкой.
Таким образом, стойка 9 со стержнем 7 соединяет

87

9б

W
5

11
Ч

S-J
12

Шк 132
А
А

141
ъ Л с!

Рис.12. Цоколь и колонна
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узел механизма зажима колонны с цоколем и воспри¬

нимает- массу поворотных частей станка при освобож¬
дении зажима колонны (колонна 6 с конусным коль¬
цом II приподнимается относительно цоколя)'* а пли
зажиме - воспринимает продольное усилие, развивае¬

мое механизмом зажима.
Перед транспортировкой станка в цоколь ввора¬

чивается стопорный болт 12, который конусным концом
входит в отверстие колонны и предотвращает случай¬

ный поворот подвижных частей станка относительно
плиты.

/а
7/К. 2 XУа9 t

X; .я11
12

8 К %
7 -

iillSSi6 ж 13

: \о5
*ч К \Ш'О/ Й| /
\

А, IN /

/

J - \Н'ГУА\ЯМ
аШ?. ЩчПосле установки станка болт 12 удаляется, от¬

верстие закрывается крышкой 13.

6.7. Система охлаждения

Система охлаждения представлено на рис.13. В
фундаментной плите расположен резервуар для охлаждакъ
щей жидкости, которая заливается через отверстия,
закрытые крышками I,

Жидкость подается к сверлильной головке по¬

груженным электронасосом 2 по шлангу 3, подсоеди¬
ненному к тройнику 4 с поворотным соединением 8

и наконечником 7.
Положение наконечника по высоте можно регули¬

ровать, переметая штангу 6, закрепляемую в нужном

месте винтом 5.

После включения электронасоса пуск охлаждающей
жидкости р регулирование потока осуществляются пово¬
ротом наконечника 7,

Охлаждающая жидкость возвращается в резервуар

по каналам плиты через отверстия, защищенные сетка¬
ми 9.

\\

щмЯШ*2 >
V, :

\I IS-И
Р

ш
т щ

‘"Щ;-15
-----_1...Ж -г

/6
А- А\

Ч

С (

Г1 г шш.. „
18

\ \4;!

‘ТЖ /i а

iRk- Т

II ?б
I

•TS 1+ 31В — 8

5-6

|JJN\V— 5
I'И \ /
i3 -f IsKsК
KJ:

N2 7\ j. "19Ч /.

2;8 у1
20'/I АА Рис.14. Механизм зажима колонны\

tzxzz£

лении закреплен на стойке 15 гайкой II через упорные
подшипники 12. Резьбовая часть винта 8 связана с
биметаллической гайкой-шестерней 5, Зубчатый венец
этой детали выполнен из стали, резьбовая часть - из
бронзы. Гайка-шестерня 5 установлена в корпусе 14 на
конических роликоподшипниках 3. Регулировка натяга
в подшипниках производится с помощью крышки 6, вин¬
тов 7 и отжимных винтов 13.

В зацеплении с зубчатым венцом гайки-шестерни 5
находятся: рабочий плунжер 17 и вспомогэтельный плун-

Рис.13. Система охлаждения

6.8. Механизм зажима колонны
Механизм зажима колонны (рис.14) расположен

в корпусе 2. редуктора механизма подъема рукава.

Корпус 2 соединен с колонной I. Стойка 15 соединена

с цоколем (ом. п.6.6). Полый винт 8 в осевом направ-
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жер 18. Весь механизм смонтирован в корпусе 14, ко-
торнй соединен с корпусом 2 винтами 4. Полый винт Я
вверху имеет зубчатый венец, который связан с вну¬
тренним зубчатым венцом фланйа 9. Последний винта¬
ми 10 связан с крышкой 6, а через нее с корпусом 14,

Таким образом, полый винт 8 не может провернуть¬
ся относительно корпуса 14 во время работы механиз-

Г

I
гт

I жма.
I

т-
Рабочий плунжер 17 перемещается в цилиндре

при подаче масла под давлением через отверстия в
крышках 16.

На плунжере 17 нарезана зубчатая рейка, кото¬
рая при перемещении плунжера вращает гайку-шес¬

терню 5. При повороте гайки-шестерни в направлении

по часовой стрелке происходит зажим колонны, по¬
ворот против часовой стрелки вызывает освобождение

колонны.

зуду,:

т,
aja—JbiBJ

h -!! .j

% Л'\ -- 5/sX\
yT'ÿÿPV'"v' 'X/'4

яШт
•;у 6m "Г/ЬШгг-

. ibrii
;

• ч*чЦ
/

При зажиме колонны в механизме происходят сле¬
дующие перемещения: шестерня-гайка 5 поворачивает¬

ся по часовой стрелке, поскольку винт 8 удерживает¬

ся от поворота фланцем 9 и закреплен в осевом на¬
правлении, шестерня-гайка 5 стремится переместить¬

ся вниз по резьбе винта, при этом она увлекает за

собой через корпус 14 и корпус 2 колонну I. В ре¬

зультате конусное кольцо колонны сопрягается с

конусной расточкой цоколя и надежно тормозит каясь-

1L—И?

?Ис.18. Редуктор

Рукав охватывает колонну и перемещается по
ней в вертикальном направлении. По направляющим
рукава в радиальном направлении перемещается свер¬

лильная головка. Специальная шпонка, входящая ь
лаз колонны, препятствует повороту рукава вокруг
колонны. Во всех случаях, когда рукав не перемещает¬

ся по колонне, он зажат на ней, что разгружает
шпонку от усилий, возникающих при сверлении ,уи
обеспечивает безопасность работы на станке.

Перемещение рукава по колонне производится
при помощи механизма подъема (рис.16). Механизм
зажима рукава (рис.17) сблокирован с механизмом
подъема таким образом, что освобождение рукава, его
перемещение и зажим осуществляются автоматически
в одном цикле от одной команды.

6-Б (рис. 17)

ну.
При срабатывании механизма зажима в обратную

сторону (против часовой стрелки) шестерня-гайка 5

приподнимает колонну и освобождает конусное кольцо

колонны.
Утечки масла, скапливающиеся в полости С, от¬

качиваются в гидробак, расположенный рядом в кор¬

пусе 2, вспомогательным плунжером 18. Для этого- ,
чтобы плунжер 18 работал как откачивающий насос
при повороте гайки-шестерни 5, в корпусе 14 смон¬
тированы всасывающий клапан 19, связанный с полостью
С, и нагнетательный клапан 21, устаноаленный перед

штуцепом 20 трубки, идущей в гидробак.

6.9. Редуктор перемещения рукава

На верхнем торце колонны закреплен редуктор

привода механизма подъема. Редуктор (рис.15) приво¬

дится во вращение электродвигателем I, установлен¬

ным на крышке 2. Управление включением электродви¬

гателя производится с пульта управления, располо¬

женного на сверлильной головке. Направление вращения

электродвигателя задается в зависимости от требуе¬

мого направления перемещения рукава (подъем либо

опускание) , а также изменяется в процессе выполне¬
ния цикла (см. разд. 6.10).

Вращение от электродвигателя через две понижаю¬
щие передачи (зубчатые колеса 3,4, 7 и 5) передает¬

ся на винт 6.

На промежуточном валу находится специальная
шариковая предохранительная муфта , защищающая дета¬
ли механизма подъема и привод от .поломки при пере¬

грузках. Конструкция муфты обеспечивает ее срабаты¬

вание при подъеме и при опускании рукава.

6.10. Рукав, его зажим на колонне и механизм

8 -4-1 гтгпш I7 -
\ А

I
6

О D
V Л5 4?

лО О
2V

чХУл
ЖN

чЧя
з -~. %

Ш
Жш2

б1 /_

ш/

t

iiIL.l

подъема. Рис.16. Механизм подъема
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Основными элементами механизма подъема (рис.16)

являются винт 4, приводимый во вращение редукто¬
ром » и грузовая 5. Грузовая гайка имеет
съемный фланец 6, который на двух упорных подшип¬

никах заперт во втулке 7 с помощью гайки 8, Нали¬
чие съемного фланца , с которым гайка 5 связана
торцовыми зубьями , позволяет частично компенсиро¬

вать ошибки, связанные с перекосами винта относи¬
тельно оси втулки 7.

В начале вращения винта 4 грузовая гайка 5
ничем не удерживается от проворота к начинает
вращаться вместе с винтом. Вспомогательная гай¬
ка I в это время передвигается по винту, так как
закрепленная на ней шпонка 2 входит в паз неподвиж¬
ной втулки 7, чем удерживает гайку 1 от вращения.

Перемещаясь по винту, гайка I поворачивает ры¬

чаг 5 (рис.17) , вал 4 и кулак 3, который освобождает

ролик 2, в результате чего разгружаются болты 8.

Расточенная часть рукава I, прорезанная по всей дли¬
не, вследствие своей упругости разжимается до упора

в головки болтов 9 и гайки 10. При этом рукав рас¬

тормаживается относительно колонны.
В момент, когда рукав полностью освобождается

от зажима, шпонка 2 (рис.16) своим выступом (верх¬

ним или нижним - в зависимости от направления враще¬

ния винта, т.е. от направления перемещения рукава)

подходит к выступу 3 грузовой гайки 5 и останавли¬
вает ее вращение. Так как гайка застопорена, а винт
4 вращается, начинается перемещение рукава.

После окончания перемещения винт 4 не останавли¬
вается, а автоматически реверсируется. При этом
перемещение рукава немедленно прекращается, так как

выступы шпонки 2 и гайки 5 отходят друг от друга,
вследствие чего грузовая гайка 5 начинает вращаться
вместе о винтом. Вспомогательная гайка I при этом
перемещается по винту в обратном направлении, пово¬
рачивая рычаг 5 (рис.17) , вал 4 и кулак 3. Под да¬
влением выступа кулака 3 на ролик 2 рычаги 7 и 13
поворачиваются вокруг осей Г4 и затягивают болты 8.
Рукав с большой силой стягивается между головками
болтов 9 и гайками на болтах 8, осуществляя жест¬
кий зажим рукава на колонне.

Гайки на болтах 8 отрегулированы так, чтобы
обеспечить необходимую жесткость зажима. В этом по¬
ложении они заштифтованы. Величина зазора между
рукавом и- колонной, определяемая затяжкой гаек ТО,

должна иметь определенную величину для того, чтобы
перемещение происходило плавно, без рывков и не
вызывало перегрузку привода механизма подъема. Ука¬
зания по регулировке зажима рукава см. в разд.10.2.

Управление циклом обеспечивается двумя конеч¬
ными выключателями 19, на которые воздействуют

кулачки 20,насаженные на вал зажима 4.

Более подробно действие конечных выключателей
по обеспечению цикла отжим - перемещение - зажим
рукава описано в руководстве по эксплуатации на
Электрооборудование.

В крайних положениях рукава на колонне (верх¬

нем или нижнем) штанги 21 воздействуют на конечные
выключатели 17, которые разрывают цепь питания
электродвигателя редуктора.

Износ резьбы грузовой гайки 5 (рис.16) не
приводит к падению рукава, так как при аварийном

опускании рукава на несколько миллиметров кулак 3
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•jufc.17) новорачивается и своим дополнительным
выступом звтоматичесiс: зажимает рука? на колонне -

СМазкз механизма подъема производится с по¬

мощью пресс-масленки, установленной в гайке В

(вис,16) .

застоя на двух роликах. Трение между боковыми
нанравляотими не затрудняет перемещения, так как
центр тяжести головки располагается примерло в
плоскости этих направляющих.

Ролики I и 4 установлены с помощью шарикопод¬
шипников 13 на эксцентриковых соях 12, что позво¬
ляет легко регулировать их.

Регулировка зазора между боковыми направляю¬
щими осуществляется поворотом эксцентриковых

Смазка колонны осуществляется о помощью плун¬

жерного насоса 12 (рисЛ7) , который подает масло

в кольцевую трубку, расположенную под уплотнением

б верхней части бочки рукава. Насос подает порцию

масла в трубку при повороте кулака 3, который ре¬

гулировочным винтом II нажимает на плунжер насоса.
Несколько выше располагается пластмассовый резер¬

вуар 6 для масла.
Во избежание попадания частиц грязи между

трущимися частями рукава и колонны на бочке рукава
сверху и снизу укреплены сальниковые .уплотнения те.

6. II. Сверлильная головка
Сверлильная головка является самостоятельным

силовым агрегатом, состоящим из нескольких сбороч¬

ных единиц, монтирующихся в общем корпусе головки.
Наименование этих сборочных единиц приведено в
пазд.5.2. Механизм зажима сверлильной головки пред¬

ставлен на рис.18.
Сверлильная головка размещена на направляющих

рукава , по которым легко перемещается в радиальном

направлении.Легкое перемещение сверлильной головки
обеспечивается применением комбинированных направ¬

ляющих качения - скольжения. В отжатом положении
между нижними направляющими скольжения головки и

рукава имеется зазор 0,03 - 0,05 мм, а по верхней

направляющей рукава сверлильная головка перекаты-

осей 17.
При зажиме сверлильная головка поднимается

вверх до выборки люфта между нижними направляющими
рукава и головки. Зажим осуществляется с помощью
эксцентрикового механизма. При повороте вала 2
поворачивается соединенная с ним шпонкой 7 экс¬
центриковая втулка 9, вращающаяся в эксцентриковой

втулке 8 на иголках. При повороте вала 2 благодаря

эксцентриситету втулки 9 нажимной элемент в
через пяту 5 упирается в верхнюю направляющую ру¬
кава, заставляя головку приподниматься вверх.

Поворот вала 2 осуществляется гидроцилиндром
10 через рейку, нарезанную на штоке поршня II ,
и зубчатое колесо 3.

Смещение оси вала зажима относительно верти¬

кальной плоскости направляющих и конструкция на¬
жимной пяты 5 создают в момент зажима головки
горизонтальную составляющую усилия зажима , обес¬
печивающую постоянный прижим головки к боковым
направляющим рукава.

Такая конструкция обеспечивает стабильное
положение оси шпинделя в поперечной плоскости
станка.
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Между ведущими дисками размещаются ведомые,
имеющие специальные выступы, которыми они захо¬
дят в пазы ведомых чашек 12 и 18. Ведомые дис¬
ки, также как и ведущие, выполнены из закаленной
легированной стали и шлифованы. Верхняя ведомая
чашка 12 несет на cede зубчатые колеса 8 и 9, а
нижняя ведомая чашка 18, являющаяся одновремен¬
но тормозным барабаном, неподвижно связана с
зубчатым колесом обратного вращения 19.

На валу 20 перемещается нажимной элемент
с чашками 13 и 14. При движении нажимного элемен¬
та вверх ведущие и ведомые диски сжимаются между
чашками II и 13, вследствие чего ведомая чашка
с зубчатыми колесами 8 и 9 начинает вращаться
со скоростью ведущего элемента. При движении на¬
жимного элемента вниз сжимаются диски между чаш¬
ками 14 и 16 - зубчатое колесо 19 получает враще¬

ние со скоростью ведущего элемента.
Нажимной элемент приводится в движение вил¬

кой гидроцилиндра (см. рис.23).

Чашку 18 (рис.19) охватывает разрезное тор¬

мозное кольцо 17 с капроновым вкладышем. Эффект
торможения достигается за счет пружины 28, стя¬
гивающей тормозное кольцо. Растормаживание

происходит гидравлически при поступлении масла
в полость цилиндра тормоза. Управление тормозом

и муфтой сблокировано таким образом, что в
нейтральном положении муфты чашка 18 затормажи¬

вается, а в рабочем (включена верхняя или ниж¬
няя муфта) чашка 18 расторможена.

Под фрикционной муфтой размещен гидрона¬

сос 22 сверлильной головки, получающий враще¬

ние от вала 20 через муфту 21.

6.13. Коробка скоростей

Коробка скоростей (рис.19) расположена в
верхней части сверлильной головки и предназначе¬

на для сообщения шпинделю 24-х ступеней частоты
вращения. Различные скорости сообщаются шпинделю

за счет включения соответствующих подвижных
вдоль оси валов зубчатых блоков. На первом вая
лу коробки скоростей смонтирована фрикционная

муфта, служащая для замыкания кинематической це¬

пи между приводным электродвигателем и шпинде¬
лем.

Команда на зажим подается нажатием кнопки,
расположенной на пульте в центре маховика ручного
перемещения головки. На этом пульте имеются три
кнопки, с помощью которых можно осуществлять раздель¬

ный зажим и отжим головки при зажатой колонне, либо
совместный отжим и зажим колонны и головки. При нера¬
ботающей гидравлике зажим головки можно осуществить
вручную. Для этого на свободном конце вала зажима
профрезерован квадрат под ключ.

Ручной зажим и отжим производят при отключенном
электродвигателе главного привода, т.е. когда давле¬
ние в гидросистеме головки отсутствует.

На передней лицевой стороне сверлильной голов¬
ки рядом с рукоятками штурвального устройства рас¬

положен электрический пульт управления станком.
Вперед выведена и рукоятка управления фрикционной

муфтой.

Коробки скоростей и подач расположены в верх¬

ней части головки. К задней плоскости сверлильной

головки прикреплена панель управления гидросистемой.

Подробное устройство сборочных единиц сверлильной

головки см. ниже.
Головка снабжена электрогидравлическими меха¬

низмами прещнабора (преселекции) скоростей враще¬

ния и подач. При помощи механизма управления (пре¬

селектора) производится набор следующего по техно¬
логии режима обработки еще до окончания предыдущего,

чем исключаются непроизводительные затраты времени

на набор режимов.

Во время обработки оператор набирает на пуль¬

те управления режимами необходимый ему для следую¬

щего этапа обработки режим скорости вращения и по¬
дач. Однако переключения не происходит, и преселек¬

тор лишь подготавливает механизмы переключения, не
прерывая текущей обработки.

Новые режимы включаются при повторном повороте

рукоятки управления.

6.12. Муфта фрикционная и тормоз

В цепи привода шпинделя между главным электро¬

двигателем и коробкой скоростей расположена фрик¬

ционная муфта (рис.19), которая предназначена для

включения вращения и реверсирования шпинделя, а

также для предохранения элементов привода от пере¬

грузки. Муфта является, кроме того, важным звеном
системы преселективного управления переключением

частоты вращения и подач. Узел фрикционной муфты

состоит из двух муфт - верхней, обеспечивающей

прямое вращение шпинделя, и нижней - для вращения

шпинделя в обратном направлении. Обе муфты собра¬

ны на одном валу 20.
Вращение от электродвигателя через зубчатую

муфту сообщается зубчатому колесу 5. Зубчатое ко¬
лесо 5,размещенное в корпусе 7, находится в по¬

стоянном зацеплении с зубчатым колесом 6, сидящем

на валу 20 фрикционной муфты.

На шлицах вала 20 укреплены упорные шайбы II

и 16 и ведущие элементы муфты 10 и 15, которые не¬
сут на себе ведущие диски. Особая конструкция эле¬
ментов 10 й 15, а также ведущих дисков позволяет
выдерживать в нейтральном положении муфты га¬
рантированный зазор между каждой парой дисков.

С верхней муфтой коробка скоростей соединя¬
ется подвижным блоком зубчатых колес 3 и 4. С

нижней муфтой коробка скоростей связана зубча¬

тым колесом 24, закрепленным на валу 10 на шпон¬
ке, через паразитное зубчатое колесо 23.

Нижние опоры валов П,Ш,1У,У смонтированы непо¬
средственно в расточках корпуса 25 сверлильной го¬
ловки. Осевое положение этих опор определяется сто¬
порными кольцами. Верхние опоры всех валов разме¬

щены в специальных стаканах, расположенных в расточ¬

ках крышки 2 сверлильной головки.

Вал У представляет собой полую чугунную гильзу,
во внутреннее шлицевое отверстие которой входит
хвостовик шпинделя.

В нижней части гильзы установлен отражатель 26,
предотвращающий вытекание масла из картера коробки

- 23 -
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Реечный вал 23 входит в зацепление с зубьями, вы¬
полненными непосредственно на стакане шпинделя 18.

скоростей. На гильзе закреплено зубчатое колесо I ,
служащее для передачи вращения валам коробки подач.

Все зубчатые колеса изготовлены из качественных
сталей, их зубья закалены до высокой твердости и шли¬
фованы, что обеспечивает бесшумную работу и передачу

высоких нагрузок.

6.14. Коробка подач
коробка подач (рис.20) расположена между шпин¬

делем и механизмом подачи и получает вращение от
шпинделя через зубчатое колесо I, сквозь шлицевое
отверстие которой пропущен вал 71. Нижними опорами

валов У1 и УП служат гнезда, расположенные в проме¬

жуточной плите 4. Нижняя опора вала УШ расположена

в расточке зубчатого колеса 2. Верхние опоры валов
расположены в гнездах, установленных в отверстиях

крышки сверлильной головки. На валу УП расположено

переборное зубчатое колесо 3. В зоне механизма по¬
дачи (под коробкой подач (см. рис.21) располагает¬

ся дополнительная переборная группа. Все зубчатые

колеса коробки подач изготовлены из качественной
стали, а их зубчатые венцы термически обработаны.

6.15. Механизм подачи

Механизмы подачи и включения подачи представле¬

ны на рис.21, 22.

Механизм подачи состоит из двух узлов: вертикаль¬

ного червячного вала (рис.21) и горизонтального вала
подачи (рис. 22).

Вал I (рис.21) связан с последним зубчатым ко¬
лесом коробки подач и передает вращение червяку 7

через соединительные муфты 5,6,8, имевшие зубья

треугольного профиля. Муфта служит для предохране¬

ния цепи подачи от перегрузки и отключения механи¬
ческой подачи при достижении заданной глубины свер¬

ления.
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Предохранительная муфта механизма подачи отрегу¬

лирована заводом-изготовителем на передачу шпинде¬

лем максимального осевого усилия 20000 Н. Муфта

обеспечивает нормальную работу станка, поэтому

регулировать ее пружину потребителем целесообразно

только в случае ремонта.

Муфта 5 через рычажный механизм управляется

гидроцилиндром 12, поршень которого воздействует

на зубчатый рычаг 10. Последнийвзаимодействуя с
рейкой 9, переключает зубчатую муфту 5.

Для осуществления быстрых- перемещений нри-нс-

Рис.20. Коробка подач

На шлицевую часть реечного вала 23 насажена
втулка 3, имеющая два торцевых паза, з которых на¬
ходятся ползушки 26. Зубья ползушек 26 тлеют спе¬
циальный треугольный профиль, согласованный с про¬
филем зубьев муфты 2. Внутри ползушек имеются пру¬
жины 28, под действием которых ползушки 26 всегда
стремятся выйти из зацепления с внутренними зубьями

муфты 2.
На подшипниках реечного вала смонтирована го¬

ловка переключения 9, имеющая два паза, в которых

на осях II закреплены рычаги чгурвала 16. Зубчатые

секторы штурвальных рычагоЕ 16 входят в зацепление
с реечной частью толкателя 8, находящегося в расточ¬

ке реечного вала 23.
В положении штурвала "от себя" толкатель 8

выдвинут вперед. При этом левая часть толкателя 8
воздействует на ползушки 26 через ролики 27, за¬
ставляя ползушки своими зубьями войти во впадины
зубьев муфты 2. Шпинделю сообщается механическая
подача. Если перевести штурвал в положение "на се¬
бя", толкатель 8 уходит назад, и против роликов 27
оказываются углубления, куда ролики заталкиваются
под воздействием пружин 28. При этом зубья ползу-

и цилиндром 12 сблокировано таким образом, что
происхо-

и
включеппых муфтах 13-и -14.

Червяк I (рис.22) находится в зацеплении с
червячным колесом 25, свободно вращающимся на под¬
шипниках, размещенных на неподвижно укрепленной

ступице 19.

Сквозь ступицу 19 проходит полый реечный вал-
шестерня 23. Задней опорой вала-шестерни служит
игольчатый подшипник, расположенный в гнезде 24.
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тек выходят из зацепления с зубьями муфты 2. В та¬
ком положении при повороте штурвала 16 вращается

реечный вал 23, сообщая шпинделю ручное перемеще¬

ние (грубая ручная подача),

На втулке 5 свободно посажен лимб 6. После
настройки глубины сверления он стопорится гайкой 7.
На лимбе 6 укреплен кулачок 15, который воздейству¬

ет на микропереключатель 17. Последний выключает
механическую подачу при достижении заданной глуби-

/7 22/

ТЕ
л Яш ;

I I

*4 2
Оч I

| V. тны.

% л>В пазах втулки 13 перемещаются ползушки 14,
которые служат для соединения головки переключения 9

с реечным валом. Пазы толкателя 8 выполнены таким
образом, что в положении штурвала 16 ”от себя”
замыкается муфта 2,и одновременно размыкается

муфта 4, а в положении штурвала 16 "на себя", нао¬
борот, муфта 2 размыкается, а муфта 4 замыкается.

ШШШ/

3

жб

У /УТаким образом,при механической подаче и уско¬
ренном возврате шпинделя (муфта 2 разомкнута) исклю¬
чена опасность травмирования оператора штурвальны¬
ми рукоятками 16.

Совместно с механизмом подачи выполнен меха¬
низм ручного перемещения сверлильной головки, со¬
стоящий из маховика 10, пологе вала - шестерни 22
и паразитного зубчатого колеса 20. Последняя нахо¬
дится в зацеплении с рейкой, закрепленной на рукаве.

Сквозь вал-шестерню проходит кабельная труб¬

ка 21, на переднем конце которой закреплена кнопоч¬
ная станция II с кнопками зажима и отжима сверлиль¬

ной головки и колонны.
6Л6. Цилиндр управления фрикционной муфтой

В корпусе цилиндра управления фрикционной

муфтой (рис.23) находятся два поршня основной 7 и
дополнительный 3. Диаметр дополнительного больше

основного.

и 3гй Sill 5

— 6\ УI

а 7
S

1§ь
Ф 81А

Г
/"

Рис.23. Цилиндр управления фрикционной муфтой

Сверлильная головка снабжена электрогидрав-
лическим механизмом преселективного управления
коробкой скоростей и подач. Принцип работы это¬
го механизма описан в разя. 8 и руководстве по
эксплуатации на электрооборудование. Гидропресе-

Давление может поступать в полости А, В и С.
Нейтральное положение фрикционная муфта занимает
при поступлении давления одновременно в полости
А и В. При этом поршень 7 под давлением масла стре¬

мится двигаться вверх, но в нейтральном положении
вилку 5 удерживает поршень 3, являющийся гидроупо¬

ром. Его нижнее положение определяется втулкой 4.

Диски верхней муфты сжимаются при поступлении мас¬
ла только в полость А. Полости В и С при этом сое¬
диняются на слив, и ничто не, препятствует движе¬
нию вилки 5 вверх до полного сжатия дисков. При

поступлении масла в полость С давление в полости А

снимается, поршень 7 движется вниз, увлекая вилку 5

до полного сжатия дисков нижней муфты.

Для удержания вилки 5 в нейтральном положении
при неработающей гидравлике (главный электродвига¬

тель отключен) в направляющей свече 6 имеется паз,

куда заскакивает фиксатор 8, поджимаемый пружиной.

В этом же корпусе расположен плунжер I с вил-
• кой управления зубчатым блоком вала П коробки ско¬

ростей. Крайние положения плунжера определяются

-фиксатором 2, который после окончания переключения

зубчатых блоков запирается давлением масла.
6.17. Управление переключением скоростей и

лектор и привод гицропресалектора представлены

на рис.24,25. Ниже следует лишь описание конструк¬
ции механизма.

Переключение зубчатых колес осуществляется

исполнительным органом-гидропреселектором, раз¬

мещенным в верхнем картере сверлильной головки
и являющимся автономным агрегатом. Корпус гидро¬

преселектора 6 (рис.24) представляет собой чугун¬

ную отливку, в центральную расточку которой за¬
прессована гильза 5. На поверхности гильзы
профрезерованы каналы и выполнены сверления для
пропуска масла в заданном направлении. Эти каналы
совпадают с соответствующими фрезеровками верх¬

ней крышки 4 и основания II, которые прикреплены

к корпусу 6 винтами.
Вокруг центральной расточки в корпусе 6

выполнены отверстия, являющиеся гидравлическими
цилиндрами. На поршнях 10 надеты и заштифтованы
чугунные вилки переключения 9, щечки которых захо¬
дят в пазы соответствующих зубчатых колес коробки

скоростей и подач. В зависимости от направления

потоков масла поршни ТО занимают верхнее или
низшее положение. Как известно из описания кинема-подач
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тической схемы, в коробке скоростей и коробке

подач имеются тройные блоки зубчатых колес, кото¬
рые.кроме крайних, должны иметь среднее фиксирован¬

ное положение. Для получения среднего положения
служат дополнительные поршни 12, диаметр которых

больше диаметра поршней 10. При подаче давления
одновременно в полость поршня 12 и в противопо¬

ложную полость поршня 10 обеспечивается останов
блока зубчатых колес в среднем положении.

Для отключения шпинделя от коробки скоростей

служат поршни 13, которые под воздействием давле¬
ния выталкивают шпиндельный блок в среднее поло¬
жение. При этом настройка всех остальных вилок
остается неизменной, так как масло в цилиндры

поршней 13 подается не через краны, а от отдель¬
ной магистрали.

Для установки шпиндельного блока в рабочее

положение достаточно подать масло в гидропресе-

давление масла в гидропреселекторе во время работы

станка отсутствует и включается кратковременно

лишь при производстве переключений. Поэтому для
удержания блоков в выбранном положении на поршнях

10 имеются фиксаторные канавки, куда заходят
шарики I фиксаторов Г подпираемых пружинами 3.
Эти пружины рассчитаны на небольшое усилие, что¬
бы не препятствовать движению поршней 10 при пе¬
ремещении блоков. При работе станка, когда кроме

массы блока зубчатых колес, поршней 10 и вилок,
на фиксаторы действуют динамические нагрузки,

вызываемые вибрапиями и рядом других причин,

усилие пружин 3 может оказаться недостаточным для
удержания блоков зубчатых колес в выбранном поло¬
жении. Поэтому под Фиксаторы 2 через спе1дхальные

сверления подводится давление, снимаемое только
на период переключения.

В центральном отверстии гидропреселектора раз¬
мещено два поворотных крана - избиратель скоростей 8
и избиратель подач 7. Выполненные на их поверхности
фрезеровки, проточки и сверления .обеспечивают поступ-

лектор.

Для создания возможности предварительного

выбора необходимой скорости и подачи (преселекции)
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Рис.25. Привод гидропреселектораA

ми 29 и 25 (см. рис.10) , каждый из которых может
занимать фиксированные положения (по числу ступеней

скоростей и подач). На окружности маховичков 29 и
25 (рис.10) нанесены цифры частоты вращения и подач.

Электрическое управление, обеспечивающее пово¬
рот кранов-избирателей 7 и 8 (рис. 24) в заданное по¬
ложение, излагается в руководстве по эксплуатации

ленив масла через отверстия и каналы гильзы 5, крыш¬
ки 4 и основания II в цилиндры переключения.

Для установки необходимой частоты вращения и
подачи необходимо повернуть избиратели 7 и 8 в за¬
данную позицию. Поворот осуществляется специальными
электродвигателями I (рис.25) со встроенным редукто¬
ром с помощью муфт 2, сидяших на выходных валах ре¬
дукторов, валиков 3 зубчатых колес 4,5,6,7. Выбор
частот вращения и подач осуществляется маховичка-

на Электрооборудование.

Циклограмма работы гидропреселектора приведена в
табл.8.

Таблица 8

Зубчатые
блоки

Зубчатые
блоки

Ступени
частот вра¬
щения при
положении Зн
блока 2,

Подача, мм/обЦилиндры .Цилиндры

Зср I ЗвЗнЗв 5 бср5 12 24 ступени 8в 8н 8в 8н6в
отГ"-I немин

В ' Н в н вн в н н нв в н нв

0,045/0,1
0,063/0,16
0,08/0,224
0,125/0,315
0,175/0,45
0,25/0,63
0,35/0,9
0,5/1,25
0,71/1,75
1,0/2 ,5

1,4/3,5
2,0/5,0

18 22,4 НВ с д с с д 0,056 С д с дВ д С В н в с с Д

28 36 Ср в н сд Д с д Д С 0,08 н д с дН В С С С д
д45 56 Н н с с св Д Д 0 0,112 Ср н Д С Д Д с С Дв

с71 90 Н н с с дв д с д с 0,16 в с с с дв в д д
112 140 Ср Д С д д с 0,224

0,315

Д дн н Д с Ср в Д С дВ С С

200 В С С С С160 в в с в н II с д "4 Д с дВ Д д
180 224 О С д о д 0,45 С С дН Н Н д с н н д С д сн

д250 315 Ср С 0,63 н н н с с д С св д д С с д дв д
400 500 н с Д Д Сн в в Д С с с с 0,9 Ср н д с дД д

800 1,25 Н С с 0 д Д С630 в н с Д с Д с с в в дв д
с д1250 Н Д д д д 1,8 н н д с С д с1000 Ср в с с с в

с л п1600 2000 д Ср н Д Сн н с п Д С с Д 2,5 В Д дв

Примечания: I. Обозначение зубчатых блоков:
2 - блок 2-го вала;
Зв- верхний блок 3-го вала;
Зн - нижний блок 3-го вала;
5 - блок 5-го вала;
6 - блок 6-го вала;

- верхний блок 8-го вала;
8н - нижний блок 8-го вала.

2. Обозначение цилиндров:

2 - цилиндр переключения блока зубчатых колес
2-го вала;

Зв - цилиндр переключения верхнего блока зубчатых

колес 3-го вала;
Зор - цилиндр обеспечения среднего положения верхне¬

го положения верхнего блока зубчатых колес
3-го вала;

Зн - цилиндр переключения нижнего блока зубчатых

колес 3-го вала;
5 - цилиндр переключения блока зубчатых колес

5-го вала;

6 - цилиндр переключения блока зубчатых колес
6-го вала;
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бор - цилиндр обесценения среднего положения
верхнего блока зубчатых колес 6-го вала;

8в - цилиндр переключения верхнего блока зубчатых

колес 8-го вала;

8н - цилиндр переключения нижнего блока зубчатых

колес 8-го вала.
3. Остальные обозначения:

В - верхнее положение блока;

.4 - нижнее положение блока;

Ср - среднее положение блока;

Д - давление;
С - олив;

в - верхняя полость цилиндра;

н - нижняя полость цилиндра.

Б-Б

т1 XX.ш

1

2

г- S5I
6.18. Команцоаппарат

В правой нижней части сверлильной головки под
электрическим пультом находится командоаппарат

(рис.26) , который служит для управления вращением

шпинделя при работе на станке. Командоаппарат содер¬

жит три микропереключателя, от которых электрические

команды подаются на электромагниты гидрораспредели¬

телей Р2 , Р4 и Р5 (с-м. описание гидравлической и
электрической схем).

Рукоятка 2, расположенная в поворотном корпу¬

се I, имеет четыре положения:
нейтральное, фиксируемое пазом;
нейтральное с подъемом рукоятки 2 вверх. При

этом происходит нажим пуговки микропереключателя ,
обеспечивающего включение электромагнита гицрорас-

пределителя Р2, (см. рис.29);

повернутое по часовой стрелке. При этом сраба¬

тывает микропереключатель, обеспечивающий включение
электромагнита гидрораспределителя Р5 (см. рис. 29),

что соответствует прямому вращению шпинделя;
повернутое против часовой стрелки. При этом

происходит срабатывание микропереключателя, обеспе¬

чивающего одновременное включение электромагнитов

гидрораспрецелителей Р4 и Р5, что соответствует об¬

ратному вращению шпинделя.
Если изменения режимов не происходило и шпин¬

дель не отключался от коробки скоростей (см.

разд.8.2 ) , то поднимать рукоятку вверх в нейтраль¬

ном положении не обязательно. В этом случае вклю¬

чение вращения шпинделя производится поворотом

рукоятки 2 в требуемом направлении.

6.19. Шпиндель

Шпиндель I (рис.27) станка размещен в выдвижной

пиноли 5. В передней (нижней) опоре кроме двух

радиальных подшипников 2 установлен упорный под¬

шипник 3, воспринимающий осевую нагрузку при свер¬

лении. Задняя (верхняя) опора состоит из радиаль¬

ного подшипника 7 и упорного подшипника 6. Послед¬

ний служит для восприятия осевых нагрузок при

обратных подрезках и других аналогичных операциях.

Посадочные поверхности под подшипники выполне¬
ны с высокой точностью. Затяжка упорных подшипни¬

ков производится через опорную шайбу 8 специальной

гайкой 9.

т
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Рис.26. Команцоаппарат

Передача крутящего момента от коробки скорос¬
тей на шпиндель осуществляется через хвостовую
часть его, которая своими шлицами сопрягается с
гильзой У коробки скоростей (см. рис.19). Нижняя
утолщенная часть шпинделя имеет конусное отверстие
(Морзе № 5) для установки инструмента.

На пиноли 7 (рис.27) шпинделя нарезана
рейка для передачи движения подачи. Ограничение

хода шпинделя обеспечивается специальной шпон¬
кой 12, конец которой заходит в паз пиноли.

В нижней части пиноли запрессована масленка 4
для смазки нижних опор шпинделя, а в районе верхней
опоры имеется специальное отверстие для подачи мас¬
ла.

В нижнем торце корпуса сверлильной головки
имеется отверстие "В", в которое вставляется штифт
для предохранения от выпадания шпинделя при демонта¬
же реечного вала.

Для остановки шпинделя в крайних положениях
служит штырь II, который воздействует на микропере-
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Рис.27. Шпиндель

На втулке 4 вращается корпус 7 спиральных пру¬
жин. Своим внешним витком пружины крепятся к кор¬
пусу 7, внутренний конец пружины входит в втул¬
ки 13 и 14, установленные на оси 9.

Червячное колесо 8 закреплено на втулке 13 и
находится в постоянном зацеплении с регулировочным
червяком 3.

Стопорные винты 10,12 и II используются при
регулировке пружин, при демонтаже узла, при демон¬
таже реечного вала и шпинделя. Назначение и функция
винтов приведены в табл.9.

Регулирование пружин, уравновешивающих шпин¬
дель с инструментом, осуществляется в нижнем поло¬
жении шпинделя поворотом червяка 3 против часовой
стрелки.

ключатель 10, размыкающий цепь питания электродвига¬

теля главного движения.

6.20. Противовес

Пружинный противовес (рис.28) смонтирован в
средней части сверлильной головки и служит для
уравновешивания всего шпиндельного узла.

Усилие натяжения дружины можно регулировать,
благодаря чему достигается уравновешивание шпиндель¬

ного узла при работе тяжелым инструментом.
Уравновешивающее усилие создается двумя спи¬

ральными ленточными пружинами 6 и 5. Постоянство
этого усилия по длине хода шпинделя обеспечивается

специальным профилем поверхности барабана 16, на
которую ложится роликовая цепь 2. Конец роликовой

цепи закреплен на штыре 15.
Второй конец цепи наматывается на барабан I,

выполненный заодно с зубчатым колесом, зацепляющем¬
ся с реечным валом.

Наибольшая масса инструмента, уравновешивае¬
мая противовесом при наибольшей допустимой затяжке
пружин, равна 15 кг.

Таблица 9

Монтажные винты (на рис. 28)Регулировка пружины
Примечание

10 II 12

Можно демонтировать узелУзел застопорен

Регулировка пружин I и П
Застопорено червячное колесо
Регулировка пружины П

+ + +

+
Можно демонтировать червяк++

+

7. ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ 8. ЩЦРАВЛИЧЕСКАЯ И СМАЗОЧНАЯ СИСТЕМЫ

8.1. Принципиальная гидравлическая схема данаМатериалы по электрооборудованию станка изда¬

ны отдельным руководством. на рис.29.
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Рис.28. Противовес

Циклограмма работы гидрораспределителей и пе¬
речень элементов гидравлической схемы приведены

в табл.10 и II соответственно.
8.2. Описание работы

Станок управляется двумя самостоятельными
гидросистемами. Гидростанция станочной части,
управляющая тицрозажимом колонны, расположена в
корпусе редуктора перемещения рукава , там же разме¬

щены гидробак вместимостью 10 л, управляющая гидро¬

панель с гидрораспределителем и клапаном давления

КП2,настроенным на давление 4,0...4,5 МПа. В нагне¬
тающей магистрали насоса установлен фильтр тонкой

.очистки масла с электровизуальной сигнализацией

Насос Н2 вращается от индивидуального электро¬

двигателя.
Зажим колонны производится механизмом, который

приводится в действие цилиндром Щ2. От насоса Н2
масло в цилиндр Ц12 поступает через гидрораспреде¬

литель Р7. Трубопроводы соединены таким образом,

что при обесточенном электромагните гидрораспреде¬

лителя Р7 давление поступает в полость зажима ци¬
линдра Ц12. При отжиме одновременно с электродвига¬

телем включается электромагнит гидрораспределите¬
ля Р7, благодаря чему меняется направление потока
масла. Управление производится с кнопочного пуль¬
та, расположенного в ступице маховика 18; 17; 16
(см. рис.10). Время работы насоса определяется

длительностью нажатия на кнопку.
Гидравлическая система сверлильной головки

питается от постоянно работающего насоса HI, при¬

водимого во вращение валом фрикционной муфты.

Ф2.
Подключение манометра в процессе настройки

давления производится к специально выведенному шту¬

церу демпфера ДМН2, расположенному на верхней

крышке гидростанции.

~ 32 -



б/ п-W._ Р8

ц,
U6 Х~]

Ц7
J АJL 45 43а

I5 ¥4ii1 1J f.ш л "44з|; до4® ИВе*5 П434-7 Ж ]

/Л 35 «?ЭГя3J J73355 36 39 47
J5а

Ы57Р7 /л /лу

Р9
РЗ SKLÿZ аа а,Р5 sг38

43Р4 39 Р632 34 4/4337
55

Р=Ь,0..Л.5МРа

_
I J_I 1—1 PHГ?JTУ ДМН2

&т РП1<яj иззы
"К. U11U)

I

55 Р=2... 2.5 МРа Ц1

) (АМН160 КП1 На смазну
Ф2 ЧЧФЗ

<$>нг
М зо

М Н1

Ф1
а

Цилиндр дбухстороннееодеистдия с открытой _
средней частью
Схема соотбетстбиет среднему положению
Фрикционной муфты

5

Рис.29. Схема гидравлическая принципиальная

а - гидросистема станочной части;
6 - гидросистема сверлильной юловки



На всасывающей магистрали стоит сетчатый фильтр

грубой очистки Ф1. Б нагнетательной ветви насоса
установлен фильтр тонкой очистки с электровизуаль-
ной сигнализацией ФЗ. Гидросистема настраивается

"вялый"- проворот валов, при котором зубчатые коле¬
са, оказавшиеся в промежуточном положении, занимают
свое место . Шпиндель начинает вращаться по часовой
стрелке с заданной частотой вращения,

Электромагнит гидрораопределителя Р2 включен
в цепь через реле времени и остается в таком поло¬
жении только на период, определяемый настройкой ре¬

ле времени. По окончании выдержки времени электро¬

магнит обесточивается.возвращая плунжер гидрорас¬

пределителя Р2 в исходное положение, в полости
фиксаторов Ц10 и Ц6 подается давление, а краны

гидропреселектора Р8 и PI0 соединяются на слив,
чем обеспечивается возможность предварительного на¬
бора последующих режимов.

В случае, если включают вращение шпинделя без

изменения режимов (см. описание работы командоаппа-
рата - разд, 6.18}питание гидрораспределителя Р4
идет по магистрали 33 через обратный клапан КО.
При этом диски фрикционной муфты сжимаются быстро

(без "вялого' вращения"). То же самое происходит
при реверсе вращения шпинделя, осуществляемого пе¬
реключением распределителя Р4, когда давление пода¬

ется в полость С, а полость В соединяется на слив.
Для отключения шпинделя от коробки 'скоростей

команда от кнопки 24 (см. рис.10) на пульте управле¬

ния вызывает включение электромагнита тадвораопре¬

делителя ?! (рис.29). Давление подается одновремен¬

но в цилиндры Ц7, Ц8, благодаря чему шпиндельный

блок выходит из зацепления с зубчатыми колесами
коробки скоростей, независимо от занимаемого в
этот момент положения. Команда на отключение шпин¬
деля от кнопки 24 (см. рис.10) проходит только
дри нейтральном положении рукоятки I командоаппара-

та (см. рис.26). Набранные режимы при этом запоми¬
наются и будут возобновлены, если перед включением
вращения шпинделя рукоятка будет поднята вверх

(см. описание работы командоапларата - разд.6.18).

Питание включения и выключения
механической подачи Ц11 (рис. 29), осуществляемое
гидрораспределителем Р9,обеспечивается при работе

насоса HI независимо от работы системы переключе¬

ния режимов.
Гидроцилиндр зажима головки питается через

распределитель Р6, магнит которого получает коман¬
ды с кнопочного поста 16,17,18 (см. рис.Ю), рас¬

положенного в ступице маховика перемещения сверлиль¬

ной головки,

8.3. Схема точек смазки показана на рис.31

и в табл.12. В табл.13 указан перечень элементов
системы смазки.

8.4. Станок снабжен комбинированной системой
смазки. Смазка трущейся пары колонны-рукав осу¬
ществляется автоматически при помощи плунжерного
насоса II (см. рис*17), который при каждом сраба¬
тывании механизма отжима рукава подает порцию
масла к трущимся поверхностям.

Механизмы, расположенные внутри сверлильной
головки, смазываются автоматически от общей гидро¬
системы сверлильной головки. Остальные трущиеся
элементы станка смазываются вручную.

предохранительным клапаном КП1, настроенным на
давление 2,0...2,5 Ша. Избыток масла поступает
из клапана в коллектор, откуда расходуется на
смазку опор валов, охлаждение и смазку фрикцион¬

ной муфты. От насоса через фильтр масло поступает
к панели управления (рис.30), на которой расположе¬

ны семь электроуправляемых гидрораспределителей,

обеспечивающих подачу давления в блок цилиндрое уп¬
равления фрикционной муфтой И, гидропреселектор
набора скоростей и подач Б1, цилиндр управления
муфтой подачи ЦП, цилиндр зажима сверлильной го¬
ловки на направляющих рукава Щ и тормозной ци¬
линдр Ц2.

В изображенном на схеме положении электромагни¬

ты гидрораспределителей обесточены, что обеспечи¬
вает:

давление в полостях А и В блока цилиндров
ЦЗ, Ц4 - нейтральное положение вилки включения
фрикционной муфты;

слив в полости тормозного цилиндра Ц2 - шпин¬
дель заторможен;

слив в кранах Р8 (PI0) гидропреселектора Б1.
На схеме для простоты чтения изображен только

гидрораспределитель (кран) скоростей Р8.
Переключение зубчатых колес коробки скоростей

и коробки подач от команд на включение электромаг¬

нитов гидрораспределителей, выдаваемых командоаппа-
ратом (см. рис.26), происходит в следующем порядке:

Включается электромагнит гидрораопределителя Р2
При этом снимается давление в полостях фиксаторов
Ц10 и Ц6,и масло в зависимости от положения гидро¬

распределителей (кранов) Р8 и ПО подается в со¬
ответствующие полости хдшшдров Ц9, вызывая пере¬

мещение блоков зубчатых колес в заданном направле¬

нии. Если на пути блока нет препятствий, то он
займет требуемое положение. Если оказалось пре¬

пятствие (попадание зубчатых колес зубом на зуб) ,
Олок зубчатых колес остановится в промежуточном
положении.

Параллельно с гидропреселектором через гидро¬

распределитель РЗ запитан цилиндр Ц5, управляющий

переключением блока зубчатых колес 2-го вала ко¬
робки скоростей одновременно с остальными блока¬

ми зубчатых колес, управляемых гидропреселекто¬

ром.

При включении вращения шпинделя рукояткой ко-
мандоаппарата 31 (см. рис.Ю) и 2 (см. рис. 26 )

срабатывает электромагнит гидрораспределителя Р5
(рис.29). Это вызывает поступление масла в тормоз¬

ной цилиндр Ц2 (муфта растормаживается) и соедине-
•ние на слив полости А цилиндра ЦЗ. Под воздействи¬

ем давления в полости В начинается сжатие дисков
верхней муфты (прямого вращения шпинделя).

На магистрали распределителя П4 находится
дроссель РЩ, вследствие чего сжатие дисков фрик¬

ционной муфты растянуто по времени. Происходит
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Смазка шпиндельных подшипников производится
при помощи шприца , прилагаемого к станку. Смазка

нижних подшипников возможна при выдвинутом шпинце-

отверстие в корпусе. Для этого необходимо предва¬
рительно снять передний щиток сверлильной головки.

По окончании смены смазывать тонким слоем
масла все наружные обработанные неокрашенные по¬
верхности станка.

ле.

Смазка верхних подшипников производится
шприц-масленкой со специальным наконечником через

При эксплуатации станка необходимо проводить
смазку узлов в сроки, указанные в табл.12.

Таблица 10

Направление потока в гидрораспределителях по схеме рис. 29Позиция

Р7 Р9PI Р4 Р5 Р6Р2

Колонна зажата
Колонна отжата
Головка зажата К.
Головка отжата
Включение рабочей подачи

Рабочая подача
Включение ускоренного

отвода шпинделя и
тонкой ручной подачи

X

Шпиндель не вращается

(муфта в нейтрали,

заторможена) XX
Прямое вращение

шпинделя XX
Обратное вращение

шпинделя (реверс) X
Шпиндель отключен от
коробки скоростей

Переключение блоков

зубчатых колес

Положение электрогидрораспределителя РЗ, а также гидрораопределителей Р8 и РЮ при переключении
режимов зависит от выбранной ступени частот вращения и подачи.

- 35 -
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Таблица II

Обозначение
рис.29, 30

Количество ПримечаниеНаименование

ДНМ1 Демпфер 2А554.50.47.000
Клапан обратный 2А554.50.47.000
Клапан предохранительный ПБГ54-32М

I Оригинальный

Оригинальный

Р = 6,3 МПа
Q = 0,53 дмЗ/с
Р = 98 МПа

9 = 1,3 дгР/с
Р = 32 Ша

О = 0,25 WVc
Оригинальный

Оригинальный

Р = 6,3 МПа

9 = 0,41 цм3/с

КО I
шп т

HI; Н2 Насос пластинчатый ET-I2-4IA 2

PI...P7 Гидрораспределитель с электроуправлением
BE6.574A.3l/BII0.50H
Дроссель 2А554.50. 47.000
Фильтр сетчатый 2А554.50.47.000
Фильтр тонкой очистки I2-25K, УХЛЧ

7

РП1 I
Ф1 I
Ф2 ФЗ 2

Ц1 Цилиндр зажима сверлильной головки
2М55.50.36.000 в = 30 мм

оригинальный

D =18 мм
оригинальный

Оригинальный

Оригинальный

D = 25 мм;
оригинальные

D = 18 мм
оригинальные

в = 12 мм
оригинальные-

Оригинальный
в = 42 мм
оригинальный
в = 30 мм
в = 18 мм
оригинальный

в = 12 мм
оригинальный

Оригинальный

Р = 6,3 Ша
Q = 0,53 дм3/с
32 Ша ,

9 = 0,25 дыР/с
в = 50 мм
оригинальный

I

Ц2 Цилиндр тормоза 2М55.50.15.000 I

Ы Гидропреселектор 2А554.50. 45.000
Кран гидропреселектора

Цилиндры отключения шпинделя

I
Р8; РЮ
Ц7, Ц8

2
2

Цилиндры гидропреселектора 6Ц9

6Цилиндры фиксаторовЦЮ

IГлавный цилиндр 2М55.50.66.000
Цилиндр среднего положения
фрикционной муфты

Цилиндр реверса фрикционной муфты

Цилиндр управления блока 2-го вала

П
IЦЗ

IЦ4

IЦ5

IЦилиндр фиксатораЦ6

IДемпфер 2М55.00.32.000

Клапан предохранительный ПБГ54-32М
ДМН2

IКЯ2

Гидрораспределитель с электроуправлением BE6.34.3l/BII0.50H IР9

IЦилиндр зажима колонны 2М55.00.33.000Ц12

Цилиндр управления муфтой подачи

2А554.50.25.000
Щ1

в = 50 мм
оригинальный

Линии связи

Всасывания, напора, слива гидросистемы сверлильной

головки
Всасывания, напора, слива гидросистемы

станочной части

30...46

55 ..60

От степени загрязнения масла зависит четкость
и безопасность работы всех гидрбаппаратов системы
и насосов. В связи с этим рекомендуется периодичес¬

ки, но не реже одного раза в 3 месяца проверить

состояние масла в гидробаке. Для слива масла из
картера коробки скоростей необходимо отвернуть

пробку 2 (см. рис.30).

8.5. Указания по монтажу и эксплуатации

8.5.1. Гидрооборудование

Схема смазки приведена на рис.31. В сверлиль¬

ную головку масло заливается через два заливных
отверстия; 12 (в коробку скоростей) и 16 (механизм

подач) (рис.31).
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При подключении электродвигателя насоса гидро¬
системы зажима колонны следует учитывать, что насос
работает при вращении ротора против часовой стрел¬

ки (если смотреть со стороны электродвигателя).
Отсутствие давления в системе свидетельствует
о неправильном подключении электродвигателя. Б
этом случае необходимо сменить фазу. Для нормаль¬

ной работы гидросистемы необходимо следить за за¬
соренностью фильтра 3 (см. рис.30) и своевременно
заменять фильтрующий элемент.

А

12а
7

1J
6

/4

5-
8,5.2. Система смазки
Систематическая и своевременная смазка меха¬

низмов, применение масел надлежащего качества и
постоянное соблюдение правил функционирования

смазочных устройств обеспечивает длительную сох¬
ранность станка.

Для создания нормальных условий смазки наруж¬
ной колонны следует при первоначальном пуске обес¬
печить наличие масла в нагнетательном трубопроводе
путем нагнетания его плунжерным насосом.

До первоначальной заливки масла необходимо
промыть все масляные емкости и заполнять их соот¬
ветствующим маслом.

Контроль уровня масла в резервуаре гидросис¬

темы станочной части и в бачке смазки рукава
производится щупами. Перед заливкой масло должно
быть предварительно профильтровано.

Смену масла рекомендуется производить через

каждые 3 месяца. Войлочный фильц, смазывающий по¬
верхность наружной колонны, рекомендуется один
раз в месяц снимать и промывать. После промывки

и перед установкой на станок войлок необходимо

пропитать маслом. После слива масла, при его за¬
мене, необходимо тщательно промыть масляные
емкости.

15
О4

19 17
J 184*

2

1

А

20

Рис.31. Схема смазки

ВНИМАНИЕ! ЗАЛИВКУ МАСЛА ПРОИЗВОДИТЬ ПРИ

ОТКЛЮЧЕННОМ ОТ ЭЛЕКТРОСЕТИ СТАНКЕ.
На станке предусмотрена регулировка и кон¬

троль давления. В сверлильной головке регулировка
осуществляется настройкой пружин предохранительно¬

го клапана КП1 на давление 2...2,5 МПа. Давление

контролируется по манометру I (рис.30) , для под¬
ключения которого необходимо вывернуть резьбовую

пробку на гидропанели. Для замера давления в гидро¬

зажиме колонны на станке имеется переходной штуцер

к манометру.
Давление в гидросистеме колонны регулируется

настройкой пружины предохранительного клапана
КП2 до 4...4,5 МПа.

Для регулировки предохранительных клапанов
необходимо ключом открутить контргайку регулиро¬

вочного винта извращая винт, установить необходи¬

мое давление. Поворот винта по часовой стрелке по¬
вышает величину регулируемого давления. После это¬
го регулировочный винт необходимо надежно законт¬
рить, а манометр I вывернуть и установить пробку 2.

Периодически во время работы следует наблюдать

за нормальной работой системы смазки. Если в про¬

цессе эксплуатации станка лопастной насос сверлиль¬

ной головки перестанет подавать масло, то наибо¬
лее вероятной причиной этого будет низкий уровень

масла в сверлильной головке. В этом случае необ¬

ходимо долить масло, контролируя уровень по масло-
указателю.

Смазку к нижним подшипникам шпинделя подают
через пресс-масленку в пиноли. Для смазки верх¬

них подшипников необходимо снять переднюю крышку

головки и совместить смазочное отверстие пиноли
с отверстием в передней части корпуса головки.

Таблица 12

Периодичность
смазки

Позиция
на рис.31

Расход смазоч¬
ного материала,кг Смазочный материалСмазываемая точка Куда входит

РукавI Рейка перемещения

сверлильной головки
Ось рожка

0,1 I раз в неделю

Смазка ВДАТИМ-201

ГОСТ 6267-74
Смазка ИГП-18
(или масло И-20А,

ГОСТ 20799-75)

I раз в месяц Механизм за¬
жима рукава

Рукав

3 0,05

I раз в день Направляющие рукава0,054
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Продолжение табл. 12
Периодичность

смазки
Расход смазоч¬
ного материала,

Позиция ,
на рис.31 Смазываемая точка Куда входит Смазочный мате¬

риалкг

0,05 I раз в неделю Винт механизма поцъе-6
Механизм
подъема

Головка
сверлильная

ма
То же

Смазка ЦИАТИМ-201

ГОСТ 6267-74

0,1 I раз в 6 месяцев Верхние подшипники
шпинделя , зубчатые

венцы цепи подачи

14

Смазка ИГП-18
(или масло И-20А,

ГОСТ 20799-75)

Смазка ЦИАТИМ-2Ш

ГОСТ 6267-74

ШпиндельI раз в день Поверхность стакана
шпинделя

18

ШпиндельI раз в 6 месяцев Нижние подшипники
шпинделя

0,0519

Таблица 13

Позиция
на рис.31

Коли¬
чество

Марка смазоч¬
ного материала

Количество масла
заливаемого в
резервуар, л

Периодичность
заполнения
резервуара

Наименование

2 Насос плунжерный

ГОСТ 22918-78
Резервуар для масла
в рукаве
Резервуар для масла

I
0,55 I Масло И-40А

ГОСТ 20799-75
Смазка ИГП-18
(или масло И-20А
ГОСТ 20799-75)

По мере

надобности

Полная смена
I раз в
3 месяца

77 I

9 Щуп для контроля

уровня масла
Резервуар для масла
в коробке скоростей

и подач
Маслоуказатель

MHI76-63 контроля

уровня масла в картере

головки
Резервуар для масла
в механизме подачи

IIПолная смена
I раз в
3 месяца

I Смазка ИГП-18
(или масло И-20А

ГОСТ 20799-75)

12

13

I
2-2,5Полная смена

I раз в
3 месяца

Смазка ИГП-18
(или масло И-20А

ГОСТ 20799-75)

I16

Маслоуказатель MHI76-63
контроля уровня

масла в механизме
подачи
Коллектор

17

I

I20

Перечень применяемых смазочных материалов и их аналогов указан в табл.14, показатели смазочно¬

го материала приведены в табл.15, 16.
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Таблица 14
Продолжение табл.14

Страна ,
фирма

Страна ,
фирма

Марка смазочного материалаМарка смазочного материала

.
Масло ИЗОА; | Смазка

ГОСТ 20799-75 | ЦИАТШ-201

ГОСТ 6267-
-74

СССР Смазка ИГО-18
(или масло И-20А
ГОСТ 20799-75)

Shell Turbo

oil 29
Shell Tonna
oil 29

MIL-G 3278A

T-20
DfflSZ

527747-63
5-20 Tail1871

T-30
i«fflSZ

527747-63
P-32 TGLII87I

1 Snell Vitrea

oil 29
Shell Vitrea

t
oil 31

j Shell Tellus

oil 29

ВНР

Texaco now
Temperature

Texas

oil Co
USA

ГДР

Aerosnell

Grease 1 DTD-866
Aeroshell Grease
4DTD-625A
Aeroshell Grease
DTD-825A

Shell Shell /itrea

She1.1 Grease 1890-
KCX-169
Gargoyle
Grease AA

Vacuum
Co Socony

USA

.
SheLj I’ellus

oil 21 !

Таблица 15

Физико-химические показатели смазочного
материала

Марка смазочного материала

ИГП-18 И-40А

Вязкость при температуре 50° С:

кинематическая, сСт
условная, град.

Коксуемость, %, не более

Кислотное число, мт
КОН на I г масла, не более

Зольность,я, не более
Содержание механических примесей, не более
Температура вспышки, опеределяемая в открытом

тигле, °С, не ниже
Температура застывания, °С, не выше

17... 23
2,60... 3,31

38. ..52
5,24...7,07
0,15

0,14 0,05

0,005

Отсутствует

0,007
Отсутствует

170 200
минус 20 минус 15

Таблица 16

Физико-химические показатели смазочного
материала

Смазка 1ЩТИМ-201

Внешний вид Однородная мазь без комков от светло-желтого
до светло-коричневого цвета

Вязкость эффективная при температуре минус

50° С и среднем градиенте скорости деформации

10 с**1, П, не более
Предел прочности при температуре 50° С, гс/смя,
не менее
Температура каплепадения, °С, не ниже
Пенетрация при температуре 25° С

Испытания на коррозию

Химическая стабильность при температуре 100° С
•и давлении 0,8 МПа в течение 100 ч:

снижение давления, МПа, не более

кислотное число после окисления, мг
КОН на I г смазки, не более

Коллоидная- стабильность , % выделенного масла,
не более

11000

2,5

175
270...320
Выдерживает

0,03

1.0

30
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Продолжение табл. 16

Физико-химические показатели смазочного
материала Смазка 1ЩТИМ-201

Содержание свободной щелочи в пересчете на

ВДН, %, не более

Содержание воды
Содержание механических примесей

Испаряемость в чашечках - испарителях при температуре

120° в течение I ч, %, не более

0,1
Отсутствует

Отсутствует

25

9. ПОРЯДОК УСТАНОВКИ

*
9.1. Распаковка
Станок отправляется потребителю в собранном

виде, упакованным вместе с принадлежностями в дере¬

вянный ящик. При упаковке сверлильная головка закреп¬

ляется упорами, исключающими ее перемещение по рука¬
ву, а под рукав устанавливается стойка, исключающая
его качание в процессе транспортировки.

К месту установки станок доставляют в нераспа¬

кованном вице, пользуясь транспортными указаниями

на ящике.

0и
+
ШШ

пЧ,
; оРаспаковку следует начинать с верхних досок,

а затем удалять боковые. При пользовании ломом нель¬
зя опирать его о детали станка во избежание пов¬
реждений. После распаковки необходимо удалить
транспортные упоры сверлильной головки.

- Ю О€
I

о' о о
о о
о о

от НИ3

9.2. Транспортировка

Транспортировка станка производится согласно
схеме транспортировки (рис.32).

Обвязывать станок необходимо пеньковым канатом
диаметром не менее 30 мм, без повреждений.

Скобы для крепления каната к фундаментной пли¬
те и пазовые болты отгружаются со станком (см.

комплектовочную ведомость).

При обвязке следите, чтобы канат не касался
рукояток и других малопрочных деталей станка, а в

местах соприкосновения каната с окрашенными поверх¬

ностями необходимо вкладывать прокладки во избежа¬

ние порчи окраски.

При транспортировке к месту установки и опуска¬

нии на фундамент станок не должен подвергаться силь¬

ным толчкам.

А

1
G = А 7000N еа

Рис.32. Транспортировка станка

Транспортировка отдельных узлов станка произво¬

дится общепринятыми способами (см. рис.33; 34; 35;

36).

G = 8000N

Необходимо иметь в виду, что для большей безо¬

пасности транспортировки станка, в его цоколе под

вводной панелью имеется стопорный винт А. Перец

транспортировкой следует проверить стопорение вин-
• том поворотной части, а после заливки фундамента

(см. разц.9.1) перед пуском станка винт следует за¬

менить крышкой.

9.3. Установка станка на фундамент

Г

I /П Сопровождает
стропальщик

2015

фундамент должен быть подготовлен до установки

станка по размерам, представленным на рис.37. Плуби- Рис.ЗЗ. Транспортировка рукава
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О -WOQN плиты. В этом слепое фундамент становится частью
системы, воспринимающей усилия сверления, и должен

быть запроектирован с учетом этого фактора. До¬

полнительные плиты следует устанавливать перпендику¬
лярно к шпинделю. Для этого сверлильную головку

устанавливают в среднем положении на рукаве , а
рукав в среднем положении по высоте. Выверку произ¬

водят коленчатой оправкой, как показано на рис.38.
фундаментные болты специальной конструкции

в виде якорей (рис.39) и шпилек 2М55.00.00.042 и
043 (см. разд.З) поставляются вместе со станком,

При изготовлении фундамента, в местах установ¬

ки фундаментных болтов, должны быть сделаны пира¬

мидальные колодцы.
После того, как фундамент достаточно окрепнет,

на него устанавливают станок с предварительно на¬
вешенными фундаментными шпильками и якорями.

Подъем и транспортировка станка производятся при

помощи скоб, прилагаемых к станку.

Установленный на фундаменте станок выверяет¬

ся грубо по уровню с помощью восьми стальных
клиньев шириной 60 мм, толщиной 15 мм с уклоном не
боле*' 5°, после чего фундаментные болты в колодцах

заливаются жидким цементным раствором.

При заливке колодцев необходимо следить, что¬
бы не нарушалось вертикальное положение фундамент¬

ных якорей, что может привести к их поломке при

затяжке болтов.
После затвердевания раствора в колодцах гай¬

ки фундаментных болтов слегка подтягивают, удаляют

стопорный винт А (см. рис.32), отверстие закрыва¬

ют прилагаемой пробкой, подключают станок к сети,

&

W•ЦТ

2555

Рис.34. Транспортировка плиты
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Рис.Ж. Трав спортитовка
сверлильной золовки

Рис,35. Транспортировка

колонны
ГI

!

2800
2555

на заложения фундамента К применяется г зависимос¬
ти от грунта, но должна быть не менее 300 мм.

НЕ РАЗРЕШАЕТСЯ ДО УСТАНОВКИ СТАНКА ИА ФУцДА -
МЕНТ И ЗАПИВКИ ШЩАМЕЕЙШХ БОЛТОВ ОТВОРАЧИВАТЬ
СТОПОРНЫЙ ВИНТ А (ЗИС.32).

Установка станка представлена на рис.38. Ста¬

нок допускает обработку деталей, установленных вне

U-)

цМ3
шт\ ft 52 its э

«о и1680 55ш таиТР
jg

Рис.37. Фундамент станка
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удаляют антикоррозийное покрытие и приступают к
окончательной выверке станка.

Для этого с помощью клиньев 4, 5, б (рио.ЗЯ'»

болтов 3 и 2 устанавливают поверхность плиты в
горизонтальной плоскости, а затем с помощью клинь¬
ев 7 и болтов I обеспечивают установку станка в
соответствии с нормами точности (см. разя. 14;.

По окончании выверки станка
вается жидким цементным раствором. Когда раствор
затвердевает, станок готов к пуску.

9.4. Указание по удалению антикоррозийного

а
у9 ЕЭ—о&

т*т подошЕа позли-

по-
кпытия

0<=а При упаковке станка все наружные обработанные
поверхности предохраняются от коррозии в у-г/ киров гм
или лаковым покрытием.

АНТИКОРРОЗИЙНОЕ ПОКРЫТИЕ НЕ СЛЕДУЕТ УДАЯЯ'я
ДО УСТАНОВКИ СТАНКА НА ШЩДОЕНТ

Удаление антикоррозийного покрытия производит¬
ся чистой ветошью. Применение для чел;:-

ческих скребков не разрешается.

После полной очистки станка от антикопрозий?;ых

покрытий и пыли весь станок протирается насухо
работанныо поверхности протираются ветошью. слпгк-»
смоченной в машинном масле.

В связи с тем, что очистка стыков подвижных сое¬
динений затруднительна , ее следует повторить в этих
местах после подключения станка к электросети и сме¬
щения подвижных частей со своих мест.

9.5. Подготовка к первоначальному пуску

9.5.1. После установки станка на фундамент необ¬
ходимо освободить закрепленные для транспортирования

рукав, сверлильную головку ? колонну.

9.5.2. Тосте очистки антикоррозийного покрытия

установленный на фундамент станок подключается к
электросети. При этом обязательно заземление станка
по действующим нормам техники безопасности.

9.5.3. Правильность фазировки проверяется вклю¬
чением одной из кнопок вертикального перемещения

рукава. Если направление перемещения не соответ¬
ствует стрелкам, следует поменять местами два под¬

водящих провода на вводной клемме цоколя. После под¬

ключения станка заполняют маслом резервуары и произ¬

водят смазку трущихся частей (согласно разя.8).

9.5.4. Основные требования, связанные с первона¬

чальным пуском*изложены в разд.8 и руководства по
эксплуатации на электрооборудование.

Кроме того, необходимо соблюдать следующий по-

2 Э
1 ~гт д А4

а 41 1777

////// /271/

6 5

//'У'7777/ /7/7/ 7/Л

47 галлл •

Рис.38. Установка станка
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&40 I. Рукояткой вводного выключателя 2 (см. рис, 9)

станок включается в сеть.
2. Проверяют действие механизмов зажима.
Для управления этими механизмами имеется стан¬

ция управления в ступице маховика перемещения голов¬
ки. Нажатием на кнопки проверяется совместная и
раздельная работа зажимов. В отжатом положении ру¬

кав с колонной должны легко вращаться относительно
цоколя, а сверлильная головка должна легко переме¬

щаться вдоль рукава маховиком перемещения.

3. При нажатии на кнопки вертикального переме¬

щения рукава направление перемещения должно ссответ-

т

/я/

Рис.39. Якорь

а - 3 отв. 0 25
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ствовать стрелке. При первых нескольких оборотах

винта происходит отжим рукава, а затем начинается
перемещение рукава в соответствующем направлении.

При нажатии на кнопку "Вверх" начинается перемеще¬

ние рукава вверх. Перемещение рукава вниз проис¬
ходит при нажатии на кнопку "Вниз". Цри прекра¬
щении воздействия на кнопку перемещение должно
прекращаться, а винт реверсируется и совершает

несколько оборотов дня зажима рукава, после
чего останавливается.

4. При нажатии на кнопку "Пуск”шпинделя
включается главный электродвигатель сверлильной

головки и маслонасос начинает подавать масло в
гидросистему. При переводе рукоятки 31 (рис.10)

в одно из крайних положений шпиндель начинает
вращаться в направлении поворота рукоятки.

5. Производят проверку механизмов преселек-

тивного набора частоты вращения и подачи. Для

этого, не выключая вращения шпинделя, устанавли¬

вают выбранную частоту вращения и подачу. Затем
переводят рукоятку управления фрикционной муфтой

в среднее положение. При этом шпиндель должен

останавливаться (автоматически срабатывает тор¬
моз).

ВНИМАНИЕ! ВКЛЮЧАТЬ МЕХАНИЧЕХЖУВ ПОДАТ/ РАЗРЕША¬
ЕТСЯ ТОЛЬКО ПОСЛЕ ЗАШЛА ГОЛОВКИ, НЕСОБЯЩЕШЕ ЭТОГО
ТРЕБОВАНИЯ МОЖЕТ ПРИВЕСТИ К АВАРИИ И ТРАВМЕ СВЕРЛОВ¬
ЩИКА.

ВНИМАНИЕ! НЕ ДОПУСКАЕТСЯ ВКЛЮЧАТЬ БОЛЬШИЕ МЕХА¬
НИЧЕСКИЕ ПОДАЧИ В СОЧЕТАНИИ С БОЛЬШОЙ ЧАСТОТОЙ ВРА¬
ЩЕНИЯ. ЭТО МОЖЕТ ПРИВЕСТИ К ПОЛОМКЕ СТАНКА.

10. ПОРЯДОК РАБОТЫ

ЮЛ. Настройка и наладка станка
ХОЛЛ. Обрабатываемая деталь, в зависимости от

ее габаритных размеров, крепится на плите или на
столе станка. Крепление детали должно быть надежным,
так как во время сверления деталь может провернуться
и вызвать травму рабочего и повреждение станка.

В соответствии с выполняемой на станке операцией

подбирается и устанавливается в шпиндель вспомогатель¬
ный .и режущий инструменты. При последовательной рабо¬

те несколькими инструментами пользуются быстросменным

патроном. В случае нарезания резьбы обязательно уста¬

навливают предохранительный патрон.
При работе тяжелым инструментом следует отрегу¬

лировать пружину противовеса. Регулировка противове¬

са производится в нижнем положении шпинделя.
Рукав устанавливают на такой высоте, чтобы обра¬

ботка велась при минимально выдвинутой пинсли шпинде¬
ля.*

При подъеме рукоятки вверх и повороте ее по
часовой стрелке шпиндель будет вращаться вправо

с набранной частотой вращения.

Включение набранного режима следует произво¬

дить при разрешающем зеленом свете сигнальной
лампы на пульте управления, который указывает

йа окончание поворота кранов и подготовку гидро-

цреселектора к переключению. Время поворота кра¬

нов не должно превышать 6 с.
Рекомендуется опробовать включение несколь¬

ких чисел оборотов и подач, а затем на 2 ч включить
станок для проверки нагрева масла. Температура

допустимого нагрева масла не более 55° С.

9.5.5. Если при соблюдении всех правил

все же наблюдаются сбои в наборе режимов, то есть,

неправильное включение скоростей и подач, это
может быть следствием следующих, легко устраняе-

Выбор режимов, превосходящих допустимые парамет¬

ры, не приведет к разрушению деталей станка, так
как его силовые узлы снабжены предохранительными ус¬
тройствами, защищающими механизм станка от перегруз¬

ки. При срабатывании предохранителей нужно снизить
режимы.

10.1.2. Набор скоростей и подач производят сле¬
дующим образом:

Случай I - шпиндель не вращается, рукоятка уп¬
равления фригащонной муфтой находится в среднем по¬
ложении. Поворачивают рукоятку набора скоростей или
подач до совмещения нужной цифры на рукоятке с ука¬

зательной стрелкой. После появления разрешающего

сигнала зеленого цвета на пульте включают вращение

шпинделя рукояткой (подъемом ее вверх и поворотом

по часовой стрелке).
Случай 2 - шпиндель вращается, рукоятка уп¬

равления фрикционной муфтой находится в одном из
крайних положений. Поворачивают рукоятку набора

мых причин:

I. Упало давление в системе. Необходимо от¬
регулировать давление масла в соответствии с
указаниями настоящего руководства, приведенными

в описании гидравлической схемы.
2. Недостаточен уровень масла в картере свер¬

лильной головки, что приводит к вспениванию мае¬
та и к попаданию воздуха в гидросистему. Следует

полить масло (примерно до половины смотрового
".текла).

в нужное положение, затем рукоятку переводят в сред¬

нее положение и снова включают ее, как описано в
случае I.

3. Разрегулировалось реле времени. Необходи¬

мо отрегулировать выдержку времени примерно до

;,5...2 с., а также убедиться в том, что контак¬
ты микропереключателя этого реле работают в соот-

I0.I.3. Механическая подача шпинделя включает¬
ся нажимом штурвальных рычагов "от себя" (см.

разц. 6.15).

В случае срабатывания перегрузочной муфты она
автоматически включается при установке ручки коман-
цоаппарата в нейтральное положение. Если после это¬
го в положении штурвальных рукояток "от себя" при
вращающемся шпинделе механическая подача не проис¬
ходит, необходимо ручку комзнцоапларата вернуть в
нейтраль и снова включить вращение шпинделя.

зетствии с описанием электросхемы.

9.5.6. Проверку работы всех механизмов стан¬
ка необходимо проводить на холостом ходу.

9.5.7. Убедившись в нормальной работе всех
механизмов станка, можно приступить к настройке

станка для работы.
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При нарезании резьбы метчиками должна быть
установлена механическая подача, равная шагу резьбы

(даже если нарезание резьбы выполняется вручную).
Настройка на автоматическое отключение подачи

на заданной глубине (см. рис. 22):

I) Подводят вручную сверло до упора в поверх¬

ность обрабатываемой детали.
2) Рычаги штурвала 16 (см. рис.22) перемещают

"от себя", что соответствует механической подаче.
3) Гайкой 7 освобождают лимб 6 и поворачивают

его до совпадения писки шкалы лимба, соответствую¬

щей заданной глубине сверления с нулевой риской

нониуса, затем гайкой 7 зажимают лимб.

Автоматическое выключение подачи произойдет

при совпадении нулевой риски шкалы лимба с нулевой

риской нониуса. Если требуется более высокая точ¬
ность размера на глубине,пользуются корректором.

ЮЛ.4. При настройке глубины обработки по
нониусу (см. рис.22) необходимо запомнить следующее:

I. Цена целения шкалы лимба соответствует пе¬
ремещению шпинделя на I юл.

2. На шкале нониуса, справа от риски 0, нане¬
сены нониусные деления, пользоваться которыми нуж¬

но так же,как и аналогичной шкалой штангенциркуля.

3. Риска лимба настраивается на получение за¬
данной глубины по нулевой риске конуса при подрезке

торцов, т.е. когда минутная подача не превышает

100 мм/мин. При необходимости получить точное от¬
ключение на заданной глубине на операциях с более

высокими минутными подачами, следует давать
упреждение, т.е. настраивать глубину не по нулевой

риске нониуса, а по одной из рисок, находящихся
слева от нулевой писки.

10.2. Регулировка станка
10.2.1. Регулировка станка осуществляется по

мере необходимости при его эксплуатации, а также
при проведении плановых ремонтов.

10.2.2. Конструкция станка предусматривает

возможность регулирования отдельных механизмов,

детали которых изнашиваются во время эксплуатации.

Ниже даются указания по регулированию основных меха¬
низмов станка.

10.2.3. Регулировка отжиме и зажима колонны
станка осуществляется путем поворота винта 8 от¬

носительно гайки 5 (см. рис.14).

Для регулировки необходимо:

установить давление в системе в пределах

4. ..4,5 МПа;
подать масло под давлением в полость Г;
отвернуть винты 10, крепящие фланец 9;
поворотом фланца 9 произвести отжим (установив

осевой ход колонны в пределах 0,4 - 0,5 мм);
вывести фланец 9 из зацепления с винтом 8, сов¬

местить по крепежным отверстиям и закрепить винтами 10.
Регулировку производить таким образом, чтобы при

' выполнении зажима колонны плунжер 17 не доходил до
крышки 16. В противном случае не будет достигнуто

полное усилие зажима.
Цри нормально отрегулированном зажиме поворотные

части станка не должны поворачиваться от усилия менее
2500 Н, приложенного на конце рукава в горизонталь¬

ной плоскости. При отжиме поворот должен осуществлять¬
ся усилием не более 50 Н.

10.2.4. Регулирование зажима рукава на колонне
производится подкладыванием компенсационных шайб 16
(см. рис.17) под гайки 15 болтов 8. Такой способ
позволяет избежать повторного засверливания гаек
и болтов. Затяжка гаек производится при неподвижном
рукаве.

Зажим считается достаточным, если между колонной
и рукавом сверху на стороне, противоположной разрезу,
не проходит щуп 0,03 мм.

10.2.5. Регулирование плавного перемещения рука¬
ва по колонне осуществляется гайками болтов 9 (см.

рис.17). Перемещение рукава вниз должно происходить

без рывков.

10.2.6: Зажим сверлильной головки на направляю¬

щих рукава можно отрегулировать поворотом эксцентри¬

ковой втулки 8 (см. рис.18). В отрегулированном

положении втулка стопорится специальным фиксатором.

Закрепление головки считается достаточным, ес¬
ли ее нельзя сдвинуть с места маховиком ручного пе¬
ремещения- при приложении усилия 250 Н.

10.2.7. При необходимости уменьшить зазор между

нижней направляющей корпуса головки и рукава следует

снять щитки, освободить стопор 15 (см. рис.18)

эксцентриковых осей 12 и поворотом червяка 16 уста¬

новить одинаковый с обеих сторон зазор не более

0,05 ш, Цри этом легкость перемещения головки по
рукаву не должна нарушиться. При необходимости

уменьшить зазор между передней направляющей рукава

и корпусом головки, следует освободить стопор 14 и
эксцентриковыми осями 17 установить одинаковый с
обеих сторон зазор 0,03 мм. После окончания регули¬
ровки затянуть стопорные винты 14 и 15. Несоблюде¬

ние указэнных правил ведет к повышенному "уводу"

шпинделя.
10.2.8. Повышенный осевой люфт шпинделя устра¬

няется подтяжкой гайки 9 (см. рис.27).

10.2.9. Регулирование пружин противовеса, урав¬

новешивающих шпиндель с инструментом, осуществляет¬

ся в нижнем положении (шпинделя1 поворотом червяка 3
(см. рис.28).

10.2.10. Для регулирования пружины тормоза не¬
обходимо открыть боковое окно на левой стороне крыш¬

ки головки. Расконтрить гайку 27 (см. рис.19), вы¬

вернув стопорный винт 29, затем вращением гайки 27
произвести необходимое натяжение пружины 28.

Цри вращении шпинделя с частотой вращения

1000 мин-1 он должен остановиться в течение
3...5 с.

10.2.II. Регулирование усилия подачи осущест¬

вляется вращением винта II (см. рис.21).

Если цри работе под нагрузкой перестает вра¬

щаться шпиндель или выключается подача вследствие

срабатывания предохранительных устройств, необхо¬

димо проверить состояние инструмента (затупление,

заедание в кондукторной втулке и т.д.) либо сни¬

зить режимы обработки.

10.2.12. Цри сверлении в сплошном материале

отверстий 6 30 - 50 мм переключатель автоматическое
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-го- цикла устанавливать в позицию "Подрезка тор¬

ца".
И. ХАРАКТЕРНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ

ИХ УСТРАНЕНИЯ
10.2.13. Указания о мерах устранения возможных

нарушений нормальной работы, относящихся к системе
электрооборудования и гидрооборудования, приведены

в соответствующих подразделах настоящего "Руковод¬

ства".

II.I. Перечень характерных и наиболее часто
встречающихся или возможных неисправностей с ука¬

занием вероятных причин, методов наиболее быстрого

и простого выявления и устранения этих неисправ¬

ностей приведен в табл.17.

II.2. Указания о мерах устранения возможных
нарушений нормальной работы электрооборудования,

гидравлической и смазочной системы даны в соответ¬
ствующих разделах на эти изделия.

Таблица 17

Возможная неисправность Вероятная причина Метод устранения

При нажатии кнопок не
включаются механизмы

При нажатии кнопки "отжим"
(на кнопочной станции, распо¬

ложенной в маховике перемеще¬

ния сверлильной головки)

колонна не отжимается вовсе
или отжимается недостаточно
(тугое вращение колонны)

При нажатии кнопки
"отжим" головка перемещается

туго

Сработало автоматическое выклю¬
чение
В картере механизма нет масла
Упало давление в системе
Разрегулировался механизм зажима

Вызовите электрика

Залейте масло
Отрегулируйте давление в системе
Отрегулируйте зажим в соответствии
с п.10.2.3
Вызовите электрикаНеисправности в электросхеме

Разрегулировано давление в гидро¬

системе головки
Разрегулирован эксцентриковый

зажим
Разрегулированы ролики, перемещаю¬

щиеся по боковой направляющей

рукава

Упало давление масла в гидросис¬

теме
Разрегулировано реле времени

Отрегулируйте давление (см.разд.8)

Проведите регулировку в соответствии
с указаниями разд.10.2.

Проведите регулировку в соответствии
с указаниями разд.10.2.

При зажиме происходит
увод шпинделя больше нормы

Цри наборе частоты вращения

или подачи скорость или подача
набирается неверно

Установите манометр и отрегулируйте

давление (см. разд.8)

Вызовите электрика и отрегулируйте

реле времени на 1,5...2 с
Долейте масло в верхнюю часть
корпуса головки до середины уровня

Наличие воздуха в трубопроводе

гидросистемы из-за низкого уровня

масла
Сбито положение кранов преселектора

относительно панельных переключа¬

телей
Недостаточное усилие пружины

на тормозном кольце

Отрегулируйте положение кранов

в соответствии с описанием (см.

разд.6.17)
Откройте правый боковой люк в
крышке головки и подтяните гайку
регулировки пружины тормоза

Систематическая ошибка
(все скорости или все подачи
набираются неверно)

Большой выбег шпинделя после
остановки рукоятки
.гправления фрикционной муф¬

той в среднее положение
При включении рукоятки

фрикционной муфты шпиндель не
вращается

Дри сверлении или другой

силовой операции отключается
подача или пробуксовывает шпин¬
дель (срабатывают предох¬

ранительные устройства)

Течь масла из-под
фланцев гидрозажима колонны
В процессе работы происходит

остановка шпинделя

Отрегулируйте давление
(см. разд. 8)

Налейте масло
Заточите инструмент

Понизьте режимы резания

Упало давление в гидросистеме

В коробке нет масла
Затуплен инструмент

Режимы выбраны с перегрузкой

Установите новую прокладкуПробита прокладка

Замените пружину усилием 60НВыпадает шпиндельный блок,

ослабла дружина фиксатора
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извлекается штурвальное устройство. Рычаги штур¬
вала должны быть в положении "на себя".

12.4. Перед демонтажом шпинделя необходимо

застопорить узел противовеса (см. п.12.3), вы¬
двинуть шпиндель и подпереть снизу. Вытянуть

винт 12 (см. рис.27), помещенный на боковой стен¬
ке головки. После извлечения штурвального устрой¬

ства шпиндель выводят вниз.
12.5. Перед демонтажом противовеса руковод¬

ствоваться указаниями табл.9.
12.6. Перед демонтажом корпуса механизма

зажима сверлильной головки (см. рис.18) головку

обязательно подвесить тросом на стане
Отсоединив корпуса 18 и 19 (рис.18), снимают

сверлильную головку с рукава.

12.7. При сборке колонны, обратить особое

внимание на регулировку механизма зажима колонны
(способ регулировки описан в п.10.2.3).

12.8. Если при ремонтных работах были сняты
электродвигатели вращения кранов I (см. рис.25),

то при их установке необходимо обеспечить соответ¬
ствие конкретных величин частоты вращения и подач
шпинделя табличным значениям.

В этой целью в зубчатых колесах 5 и 6 (см.

рис.25) выполнены специальные отверстия. Эти отвер¬

стия необходимо совместить с лункой в крышке 4, как
показано на рис.24, что будет соответствовать уста¬

новке крано-избирателей в положение, при котором

коробка скоростей переключается на частоту враще¬

ния 18 мин- , а коробка подач - на подачу 0,45 мм/об.

12. ОСОБЕННОСТИ РАЗБОРКИ И СБОРКИ
ПРИ РЕМОНТЕ

12.I. При разборке механизмов станка для ре¬

монта помимо общих правил разборки металлорежущих
станков необходимо иметь в виду перечисленные ни¬
же специфические особенности, характерные для
данного станка.

12.2. Снятие крышки головки возможно после
демонтажа главного электродвигателя, приводов
гидропреселектора, клеммной коробки и всех дру¬
гих электрических коммуникаций.

Сначала следует демонтировать поцмоторную
крышку. Далее для снятия крышки головки необхо¬
димо отвернуть гайку на валу фрикционной муфты,

снять все гнезда опор валов, снять маслорвспре-
делитель. Через левое боковое окно отсоединить
трубку подвода масла к маслораспрецелителю, вы¬
вернуть винты крепления крышки к корпусу голов¬
ки, снять все верхние гнезда опор вала. После
этого можно снимать крышку.

ВНИМАНИЕ! ПРИ ОТСОЕДИНЕНИИ ЦЕПИ ПРОТИВОВЕ¬
СА И ПРИ ДЕМОНТАЖЕ ШТУРВАЛЬНОГО УСТРОЙСТВА
ШПИНДЕЛЬ ПОДНЯТЬ В КРАЙНЕЕ ВЕРХНЕЕ ПОЛОЖЕНИЕ И

УСТАНОВИТЬ ШТИФТ В ОТВЕРСТИЕ В (см. рис.27).

12.3. При разборке штурвального устройства

необходимо предварительно снять переднюю крышку

головки и застопорить винты 10, II, 12 противо¬

веса (см. рис.28 согласно табл.9).

Предварительно отсоединить провода в клем¬
мной коробке, находящейся под направляющими го¬
ловки. Там имеется стопорный винт крепления ка¬
бельной трубки, который следует вывернуть, после
чего кнопочную станцию извлекают вместе с кабель¬

ной трубкой и проводами.

Далее отворачивается гайка внутри ступицы

маховика, затем снимается маховик, после чего

13. МАТЕРИАЛЫ ПО ЗАПАСНЫМ ЧАСТЯМ

13.I. Схема расположения подшипников качения
приведена на рис.40.

13.2. Перечень подшипников качения дан в
табл.18.

Таблица 18

Позиция
на рис. 40

Куда входитКласс
точности

Наименование Количество

220Головка сверлильнаяПодшипник 101
ГОСТ 8338-75
Подшипник 104 ГОСТ 8338-75

То же

457Коробка подач
Механизм ручного перемещения

головки
ускоренного отвода

шинделя
Муфта фрикционная

Коробка подач
Коробка скоростей

Механизм подач
Коробка подач

Механизм подач
Муфта фрикционная

Коробка подач

Шпиндель
Шпиндель

Токосъемник

Механизм подач

I40

234
4IIПодшипник 105 ГОСТ 8338-75

То же I56
215
224- U— 252Подшипник 106 ГОСТ 8338-75

То же
Подшипник 107 ГОСТ 8338-75
То же
Подшипник НО ГОСТ 8338-75
1. о же

I29
I9
22
I476
2375
I63и

28и
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Продолжение табл. 18
Наименование Класс

точности
Позиция
на рис. 40

Куда входит Количество

Подшипник III ГОСТ 8338-75
Подшипник 112 ГОСТ 8338-75
То же
Подшипник ИЗ ГОСТ 8338-75
Подшипник II6 ГОСТ 8338-75
Подшипник 201 ГОСТ 8338-75
Подшипник 202 ГОСТ 8338-75
То же

Противовес

Зажим рукава

Коробка скоростей

Коробка скоростей

Механизм включения подачи
Привод гидропреселектора
Коробка подач
Механизм ручного перемещения

головки
Редуктор

Муфта фрикционная

Редуктор

Коробка скоростей

Муфта фрикционная
Коробка скоростей

Головка сверлильная

Муфта фрикционная

Шпиндель
Механизм подъема
Муфта фрикционная

Механизм подъема
Механизм подач

Механизм гидрозажима

Шпиндель
Коробка скоростей

Коробка скоростей

Коробка подач
Цоколь и колонна
Механизм гидрозажима

Механизм включения подачи
Цоколь и колонна
Механизм ручного перемещения

головки
Коробка подач
Механизм подач
Механизм ручного перемещения

головки
Механизм включения подачи

21 2
68 I
3 I
58 4
43 I
31 4
54 4

39 I
Подшипник 204 ГОСТ 8338-75
Подшипник 205 ГОСТ 8338-75
Подшипник 206 ГОСТ 8338-75
Подшипник 207 ГОСТ 8338-75
Подшипник 209 ГОСТ 8338-75
Подшипник 305 ГОСТ 8338-75
Подшипник 1205 ГОСТ 5720-75
Подшипник 8107 ГОСТ 6874-75
Подшипник 8110 ГОСТ 6874-75
Подшипник 8112 ГОСТ 6874-75
Подшипник 8205 ГОСТ 6874-75
Подшипник 8207 ГОСТ 6874-75
Подшипник 8206 ГОСТ 6874-75
Подшипник 8208 ГОСТ 6874-75
Подшипник 8210 ГОСТ 6874-75

Подшипник 50305 ГОСТ 2893-75

Подшипник 50306 ГОСТ 2893-75
Подшипник 60205 ГОСТ 7242-70
Подшипник 952763
Подшипник 2007II6 ГОСТ 333-79

Подшипник 2007917 ГОСТ 333-79
Подшипник 3I82I34 ГОСТ 7634-75
Подшипник 7000106' ГОСТ 8338-75

60 2
16 I
59 I

4 I
13 I

8 2
19 2
10 I

6 48 I
45 2
17 I
61 :
30 2
65 2
38 I
18 2

I12
I53
I70

66 2
242

36 I

46 2
55 Iто же

Подшипник 7000107 ГОСТ 8338-75
Подшипник 7000108 ГОСТ 8338-75

27 I

244

33 IПодшипник. 7000Ю9Л
ГОСТ 8338-75
Подшипник 7000110 ГОСТ 8338-75
Подшипник 70001II ГОСТ 8338-75
Подшипник 941/25 ГОСТ 4060-78
Подшипник 941/25 ГОСТ 4060-78
Подшипник 942/20 ГОСТ 4060-78

Подшипник 942/30 ГОСТ 4060-78
Подшипник 943/25 ГОСТ 4060-78
Подшипник 943/45 ГОСТ 4060-78

26 IМеханизм подач
Муфта фрикционная

Механизм подач
Коробка подач
Механизм ускоренного отвода

Механизм включения подачи
Противовес

Зажим рукава

I6
225
I71
I35
I41
I23
I69
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Рис.40. Схема расположения подшипников

Чертежи быстроизнашивапдихся деталей приведе¬
ны на рис.41-50.

13.3. Перечень быотроизнашивагацихся деталей

приведен в табл.19.

Таблица 19

Коли¬
чество МатериалКуда входитНаименованиеОбозначение

Сталь 45 ГОСТ 1050-74
Бронза

Бр.05-Ц5С5 ГОСТ 613-79
Лента 65Г-В-С-1,2x110

ГОСТ 2283-79

То же
То же
Сталь 35Л-Ш ГОСТ 977-75
Сталь 40Х ГОСТ 4543-71
Бронза

БР.05-Ц5С5 ГОСТ 613-79

I Механизм подъема
То же

Гайка биметаллическая

Камень
2М55.00.22.010СБ
2M55.00.22.08I I

Муфта фрикционная6Пластина внутренняя2М55.50.15.061

То же
То же
То же
Вал червяка

Механизм подач

4То же
Пластина наружная

Кольцо тормозное

Червяк

Колесо червячное

2М55.50.15.062
2M55.50.I5.064
2М55.50.15.043
2А554.50.25.031
2А554.50.26. 082

8

I
I
I
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Продолжение табл. 19

Обозначение Наименование Коли¬
чество Куца входит Материал

Лента 60С2А-7-С-1,75x35
ГОСТ 2283-79

L = 3750 мм
Сплав ПА6 120/320
0СТ6-06-О9-76

2 ПротивовесПружина спиральная2М55.50.56. 020СБ

Муфта фрикционнаяIКольцоДП-012
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Рис.41. Гайка биметаллическая 2М55.00.22.010СБ
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V

I. 44...50 НРСэ
2. Заусенцы не допускаются

3. Масса 0,045 кг

Рис.43. Пластина внутренняя 2M55.50.I5.06IРис.42. Камень 2М55. 00.22.081
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4. Масса 0,06 кг

Рис. 45. Пластина наружная 2М55.50.15.064
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Модуль осевой
Число зубьев

2J5mS
Zz 58
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7. Масса 1,6 кг
Рис.49. Пружина спиральная 2М55.50.56. 020СБ

2
3. Материал: сплав ПА6 120/320

3750 мм
420 мм

Рис.50. Кольцо ДП-012

кальную плоскость, проходящую через ось шпинделя
параллельно пазам фундаментной плиты.

2. Поперечной плоскостью станка считают верти¬

кальную плоскость, проходящую через ось шпинделя
перпендикулярно продольной плоскости.

3. Установка станка по уровню при проверке

норм точности и жесткости:
колонна:

в продольной плоскости
в поперечной плоскости

14. СВИДЕТЕЛЬСТВО 0 ПРИЕМКЕ

Станок радиально-сверлильный 2А554 класс точ¬

ности Н, заводской номер
_

. - .

РЕЗУЛЬТАТЫ ИСПЫТАНИЙ

14.I. Испытание станка на соответствие нормам

точности и жесткости по ГОСТ 3-82, ГОСТ 98-83,

ГОСТ 7035-75.
Способы измерений соответствуют ГОСТ 22267-76.
Примечание:

I. Продольной плоскостью станка считают верти-

Проверка точности станка:
Проверка № I (1.3.I)* (табл.20)

плита:
в продольной плоскости
в поперечной плоскости

ЦП

I
1

т ию
* Номер проверки по ГОСТ 98-83. Таблица 20гооо

Что проверяется Метод проверки Допуск ,мкм Фактическое откло¬
нение, мкм

Плоскостность рабочей

поверхности фундаментной

плиты

Рукав устанавливают в среднее положение
по высоте на колонне. Сверлильную
головку устанавливают в среднее положе¬
ние на рукаве.

Проверку производят в двух продольных,
трех поперечных и двух диагональных
сечениях плиты.
Проверку производят с помощью уровня.

На рабочей поверхности плиты в заданном
направлении устанавливают уровень.

Измерения производят последовательно
от участка к участку, отстоящих друг

80
Выпуклость не допускается
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Продолжение табл. 2С

Что проверяется Метод проверки Допуск, икы Фактическое
отклонение,
ыкы

от адута не более чем на 360 мм в продоль¬

ном и 200 мм в поперечном направлениях.

Начальная точка измерения в контроли¬

руемых сечениях должна отстоять от края

плиты примерно на 180 мм в продольном и
100 мм в поперечном направлениях.

Показания уровня пересчитывают с учетом

длины базы мостика по формуле:

=_яшХ
1000

Д - отклонение , мм;

А

где
К - цена деления уровня;
1000

m - число делений уровня, отсчитывае¬
мых при каждом измерении;

1- длина базы мостика , мм.
По полученным результатам строят

график профиля каждого сечения поверхности,

график строят следующим образом. Длину

проверяемого сечения откладывают в выбра-

ном масштабе в виде прямой и делят ее на
равные части, число которых равно коли¬
честву шагов, из каждой полученной таким
образом точки проводят с учетом знака
ординату, равную в выбранном масштабе
алгебраической сумме соответствующего по
порядку показанию уровня и предыдущей

ординаты. Концы ординат соединяет прямы¬

ми, через концы полученного графика проводят

прямую.

Отклонение от плоскостности равно

наибольшей алгебраической разности орди¬

нат, отсчитываемых по графику от этой
прямой.

Проверка 2 (1.3.2)* (табл.21) №/////штш////А

тШжттттжж Таблица 21

Что проверяется Метод проверки Допуск, Фактическое
отклонение ,мкммкм

Рукав устанавливают в среднее по¬
ложение по высоте на колонне. Рукав и ко¬
лонну закрепляют.

Поверочную линейку устанавливают на опо¬
рах параллельно плоскости фундаментной пли¬
ты. Концы линейки должны отстоять от плоскос¬
ти на равные расстояния.

Параллельность траек¬

тории перемещения

сверлильной головки
по рукаву поверхности

фундаментной плиты

300
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Продолжение табл. 21
Допуск, Фактическое

отклонение ,мкм
Метод проверкиЧто проверяется

мкм

Измерительную головку укрепляют на шпин¬
деле так, чтобы ее измерительный наконеч¬
ник касался рабочей поверхности линейки и
был перпендикулярен ей.

Сверлильную головку перемещают на всю
длину хода.

Отклонение от параллельности траектории
перемещения к плоскости равно наибольшей
алгебраической разности показаний измери¬

тельной головки

Т
Проверка 3 (1.3.3.)* (табл.22)

Г-1Т\~1а
I II

5 г

limx Iminlmax Imin
2 2

Таблица 22

Что проверяется Метод проверки Допуск , Фактическое
отклонение,мкммкм

Параллельность

плоскости поворота

рукава рабочей по¬
верхности фундамент¬

ной плиты

Средства измерения: измерительная

головка, поверочная линейка.
Измерение производят измерительной

головкой, закрепленной на шпинделе так,
чтобы ее измерительный наконечник касался
рабочей поверхности поверочной линейки и
был перпендикулярен ей.

Поверочную линейку устанавливают на
опорах на фундаментной плите параллельно

базовой плоскости. Конпы линейки должны от¬
стоять от плоскости на равные расстояния.

Измерение производят в трех положениях
сверлильной головки: на минимальном вылете
шпинделя (i
величины хода головки ( lmax - imin

50

На длине не менее 300 мм

) ; на серединеmin
)

2
и на максимальном вылете шпинделя

max

В каждом из трех положений сверлильная

головка должна быть зажата.
В точке "а" ("в" либо ”д") снимают

показания и рукав поворачивают в точку

"б" ("г" либо "е").

Отклонение равно наибольшей алгебраи¬

ческой разности показаний измерительной

головки на длине измерения между точками
"а" и "б" (либо "в” и "г", либо "д" и "е")

).( 1
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Проверка 4 (1.3.4)* (тайл.23)

А
WI1 s1

Ir Таблица 23сЬ>

Что проверяется Метод проверки Допуск
мкм

Фактическое
отклонение ,мкм

Радиальное биение

конического отверг

стия шпинделя:
I) у торца шпинделя;
2) на расстоянии

300 мм

I) 16
2) 25

В отверстие шпинделя плотно вставляют
контрольную оправку с цилиндрической

рабочей поверхностью.

На плите укрепляют измерительную
головку, так чтобы ее измерительный

наконечник касался цилиндрической поверх¬

ности оправки и был направлен к ее оси
перпендикулярно образующей.

Шпиндель приводят в медленное
вращение.

Измерение производят не менее , чем в
двух взаимно перпендикулярных 'плоскостях.

За радиальное биение принимают наибольший
из результатов измерений.

Для исключения из результатов измере¬

ния отклонения от соосности посадочной

и цилиндрической поверхностей контрольной

оправки измерения производят четыре раза.

После каждого измерения оправку пово¬
рачивают вокруг оси вращения на 90°.

Радиальное биение в каждом положении
оправки равно наибольшей алгебраической

разности показаний измерительной головки.
Радиальное биение равно среднему арифмети¬

ческому результату четырех измерений

I)

2)

I'Проверка 5 (1.3.5)* (табл.24)
А

I = 300

__
п__ tlJ/

/

0 Ся>

rS

Штшт \ /
\ Таблица 24/

Допуск ,
мкм

Метод проверки Фактическое
отклонение, мкм

Что проверяется

50Перед измерением колонну, рукав и
сверлильную головку зажимают. Гильзу шпин¬
деля выдвигают на 200 мм.
Измерения производят при последовательном

положении рукава на колонне: в верхнем,

среднем и нижнем положениях.
В отверстие шпинделя вставляется колен¬

чатая оправка с измерительной головкой,

так чтобы ее измерительный наконечник ка¬
сался рабочей поверхности поверочной

линейки,установленной на рабочей поверхности

фундаментной плиты в ее продольном, а за¬
тем в поперечном направлении.

Перпендикулярность

оси вращения шпинделя к
рабочей поверхности

фундаментной плиты

!

;

I

:



Продолжение табл. 24

Что проверяется Метод проверки Допуск, Фактическое
отклонение, икыики

Шпиндель с оправкой поворачивают на
полный оборот. Фиксируют показания измери¬
тельной головки через каждые 90°,

Отклонение от перпендикулярности оси
к плоскости на длине 300 мм равно наиболь¬
шей алгебраической разности показаний из¬
мерительной головки в двух диаметрально
расположенных точках. В этом случае в ре¬

зультат измерения входит осевое биение

шпинделя. Для исключения из результатов
измерения осевого биения изменения выполня¬
ют дважды. Перед вторым измерением оправку
отсоединяют от узла и поворачивают вокруг
оси на 180°.

Отклонение от перпендикулярности оси к
плоскости в этом случае равно полусумме
результатов двух измерений диаметрально
расположенных точек

Проверка 6 (1.3.6)* (табл.25)

1 Г

О-

Таблица 25

Что проверяется Метод проверки Допуск , Фактическое
отклонение, мкммкм

100Перпендикулярность

траектории пере¬

мещения шпинделя
к рабочей поверх¬

ности фундаментной

плиты

Рукав устанавливают в среднее поло¬
жение по высоте на колонне.
Сверлильную головку устанавливают в сред¬

нем положении на рукаве.
Перед измерением колонну, рукав и свер¬

лильную головку зажимают.
На рабочей поверхности фундаментной пли¬

ты устанавливают поверочную линейку в ее
продольном, и затем в поперечном направле¬

нии. На середине рабочей поверхности

линейки устанавливают поверочный угольник

одной из своих рабочих поверхностей.

При этом другая рабочая плоскость совпада¬
ет с направлением перемещения. Измеритель¬

ную головку укрепляют на шпинделе так, что¬
бы ее измерительный наконечник касался
рабочей поверхности поверочного угольника,

параллельной направлению перемещения,

и был перпендикулярен ей.
Гильзу шпинделя перемещают на всю

длину хода. Измерения производят в двух

взаимно перпендикулярных плоскостях.
Отклонение от перпендикулярности

траектории перемещения к плоскости рав¬

но наибольшей алгебраической разности

показаний измерительной головки на всей
длине хода.



Продолжение табл. 25

Что проверяется Метод проверки Допуск, Фактическое
отклонение, нкннкм

С целью исключения из результатов изме¬
рения отклонений формы и относительного
положения рабочих поверхностей угольника,
производят переустановку его с поворотом на
180°. При этом определение значений откло¬
нений производят по следующей формуле:

~

Г 2

где р - отклонение от заданной формы

или положения;
д,- показание измерительной го¬

ловки;

Д2- показание измерительной го¬
ловки после поворота угольника

на 180°.
Правило знаков. Перемещения измерительного

наконечника измерительной головки "из
тела" поверочного угольника (+) "в тело"
поверочного угольника (-) _

Проверка станка на жесткость:
Проверка 8 (3.2)* (табл.26)

tt!i

fi
Таблица 26

L_

Допуск,
•MKM

Фактическое
отклонение, мкм

Метод проверкиЧто проверяется

3,0Измерение производят на максимальном
вылете сверлильной головки в верхнем поло¬

жении рукава, при этом сверлильную голов¬
ку и рукав закрепляют на фундаментной

плите, устанавливают кронштейн, высота ко¬
торого должна быть такой, чтобы в сборе

с остальными средствами измерения составить
максимальное расстояние до торца шпинделя.
Две измерительные головки закрепляют на
двух измерительных стойках, установленных
симметрично относительно оси шпинделя на
базовой плите так, чтобы наконечники изме¬
рительных головок касались поперечи¬

ны, укрепленной на конце шпинделя. В отвер¬

стие шпинделя вставляют оправку. Шпиндель
отведен. На базовой плите устанавливают
динамометр сжатия, определяющий величину
нагружающей силы. При помощи механизма
подачи шпинделя между фундаментной плитой

и шпинделем создают плавно возрастающую

до 15000 Н нагружающую силу, направленную

по оси шпинделя, и фиксируют отклонение,

Отклонение от перпендикулярности оси
нагруженного шпинделя к рабочей поверхнос¬

ти фундаментной плиты определяют как
разность показаний измерительных головок,
расположенных друт от друга на длине

L , равной 1000 мм.

Перпендикулярность

оси шпинделя к рабо¬

чей поверхности фун¬

даментной плиты:
I) в продольной

плоскости станка;
2) в поперечной

плоскости станка
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Питающая сеть: напряжение 380 В; род тока
частота 50 Гц

Цепь управления: напряжение ПО В, род тока
Местное освещение: напряжение 24 В
Номинальный ток станка 15,8 А

Номинальный ток плавких вставок предохранитеи.-
лей питающей силовой цепи или установки тока сраба¬

тывания вводного автоматического выключателя 16 А.

14.2. Свидетельство с выходом контроля

электрооборудования

Электрообор.удование
Свидетельство №

_ Модель

станка 2А554

Наименование станка (механизма) радиально-сверлиль¬

ный станок
Порядковый номер

по системе нумерации
предприятия-изготовителя

_
Предприятие-изготовитель

____
Электрооборудование выполнено по:

Принципиальной схеме
2А554.00.00.000ЭЗ

Схеме соединения
шкафа управления

2А554. 00.00.000Э4

Электрошкаф (панель)

Предприятие-изготовитель
_

номер
_

'

по системе нумерации
предприятия-изготовителя

Порядковый
Схеме соединения
станка (механизма)

2А554.00.00.000Э4

ЭЛЕКТРОДБИГАТЕЛП

Ток, АОбозна¬
чение

Номинальный
ток, А

Момент ,
Н.м

Мощность ,ТипНаименование ш.кВт холостой
ход*

нагрузка

Привоя насоса
охлаждения
Привод шпинделя
и гидронасоса

головки
-Привод ускорен¬

ного отвода
шпинделя
Привод пере¬

мещения рукава

Привод гидро¬

зажима колонны

MI
0,125XI4-22M

М2

н4А112М4УЗ 5,5

М3

0,554АА63В2УЗ

М4
L/ (о52,24А90 4УЗ

/
Ш

17И0,554AX7IA473

** При максимальной нагрузке
* При ненагруженном станке (механизме)

14.3. Испытание станка на холостом ходу и
под нагрузкой в соответствии с требованиями тех¬
нических условий и особым условиям поставки (при

наличии последних)_
Испытание повышенным напряжением промышленной

частоты /А <УС В, проведено
_

9/7
Сопротивление изолшдш проводов относительно земли:
Силовые цепи: 2. 0 0 МОм, цепи управления:

_
МОм
_ы

14.4. Принадлежности и приспособления кЭлектрическое сопротивление между винтом за¬
земления и металлическими частями, которые могут

оказаться под напряжением свыше 42 В, не превышает

0,1 0м.

станку
Станок укомплектован согласно комплекту поставки.

14.5. Дополнительные замечания_
Вывод. Электродвигатели, аппараты, монтаж элек¬

трооборудования и его испытания соответствуют общим

техническим требованиям и электрооборудованию

станка (механизмов) /~)

7 IПодпись7яИспытания пповед. к
Дата

к.
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14.6. Общие заключения по испытанию станка вый профилактический осмотр, проверку и различ¬

ные виды ремонта оборудования.

16.1.4. Подключение станка к цеховой сети
и его эксплуатация должны выполняться в соответ¬
ствии с действующими правилами.

16.1.5. При определении рабочего места на¬
ладчика необходимо обеспечить удобство работы
и подхода к станку, а также хорошее освещение.

16.1.6. Вблизи станка не должно быть
ников интенсивного пылеобразовэния; уровень со¬
держания металлической пыли в воздухе рабочей
зоны не должен превышать 6 мг/м3.

16.2. Указание мер безопасности
16.2.1. При техническом обслуживании станка

необходимо учитывать меры безопасности, указанные
в разд.4 настоящего руководства по эксплуатации,
а также специфику участка цеха, е котором эксплуа¬
тируется станок.

При этом учитываются меры предосторожности
при нахождении на территории предприятия и его це¬
хах: требования безопасности при выполнении на¬
ладочных работ, правила безопасности при исполь¬
зовании подъемно-транспортных устройств, электро¬

безопасность, противопожарные мероприятия. Пожар¬

ная опасность возникает вследствие короткого за¬
мыкания, перегрузки электросетей, образования

больших переходных сопротивлений. Кроме того,
скопление на участке промасленных тряпок и бума¬

ги является причиной самовозгорания и пожаров.

16.2.2. При осмотре гидробаков и других ем¬
костей станка не разрешается пользоваться откры¬

тым огнем, так как в них может образоваться взрыв¬

чатая смесь.
16.2.3. Необходимо всегда помнить о возмож¬

ности взрыва и загорания при окраске станка
пульверизатором, эти работы следует выполнять с
соблюдением мер осторожности.

На основании осмотра и проведенных испытаний

станок признан годным к эксплуатации.

Станок соответствует требованиям ГОСТ 1222-80,

ГОСТ 7599-82, ГОСТ 12.2.009-80 и техническим усло¬

виям;
' Дата выпуска ’

_
Подпись лица , ответственного
за приемку

____
источ-

15. СВИДЕТЕЛЬСТВО О КОНСЕРВАЦИИ И

УПАКОВКЕ

Станок радиально-сверлильный 2А554 класс точ¬
ности Н, заводской номер подвергнут кон¬
сервации в соответствии с требованиями технических
условий.

П 19 . г.Дата консервации "
Срок защиты без переконсервации

По ГОСТ 9.014-78:
вариант временной защиты

_
вариант внутренней упаковки

категория условий хранения

Консервацию произвел
_

.
Изделие после консервации

принял

(подпись)

(подпись)

16. УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ , ТЕХНИЧЕСКОМУ

ОБСЛУЖИВАНИЮ И РЕМОНТУ

16. I. В целях сохранения оборудования в ра¬

ботоспособном состоянии и улучшения его использо¬
вания, а также предупреждения аварий и поломок,

должны обеспечиваться рациональная эксплуатация

и техническое обслуживание, строгая ответственность
производственного персонала завода-потребителя

за состояние оборудования.

I6.I.I. Техническое обслуживание сводится

к следующему: осмотр станка, проверка гидросис¬

темы, системы охлаждения, осмотр механизмов уп¬

равления, контрольных приборов, ограждений, ус¬

транение мелких дефектов, проверка крепежных де¬

талей и другие мелкие работы.

16.1.2. К техническому обслуживанию станка
допускаются рабочие и наладчики, прошедшие техни¬
ческое обучение и инструктаж по технике безопас¬

ности , изучившие инструкции по эксплуатации и
техническому обслуживанию станка.

16.1.3. Наряду с повседневным уходом через

определенные промежутки времени проводят плано-

16.3. Виды и периодичность технического
обслуживания основных агрегатов станка

16.3.1. Техническое обслуживание агрегата C0I.
Для нормальной работы агрегата необходимо

залить в бак СОЖ 120...130 ыы уровня.
Первую замену СОЕ в баке произвести через

два месяца, последующие замены - не реже одного
рана в шесть месяцев.

Перед заливкой СОЖ бак следует тщательно
промыть. В баке выбрать осевшую стружку.

16.3.2. Техническое обслуживание остальных
агрегатов станка описано в соответствующих раз¬

делах настоящего руководства.
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