


ВНИМАНИЕ! 

Рекомендуем внимательно прочесть на- 

стоящее руководство всем лицам, имеющим 

отношение к данному станку. 

Это. в первую очередь, работники служб 

механика и энергетика, которые будут мон- 

тировать и налаживать станок, а также мас- 

тера и рабочие, которым предстоит работать 

на нем. 

Особое внимание следует обратить на воп- 

росы, связанные с монтажем и установкой 

станка и наладкой электрической части. Экс- 

плуатацннонникн должны внимательно озна- 

комиться с назначеннем рукояток и других 

органов управления. 

Перед пуском станка следует произвести 

смазку всех органов в соответствии с картой 

смазки. В первый период до приработки де- 

талей не следует работать на повышенных 

нагрузках. 

Завод постоянно совершенствует конст- 

рукцию станков, вследствие чего возможны 

отдельные незначительные отступления от 

приведенных в настоящем руководстве схем 

и чертежей. Поэтому при заказе запасных 

деталей следует обязательно указывать за- 

водской номер станка. Этот номер нанесен на 

фирменной табличке, а также в паспорте 

станка н акте приемкн. 

INTRODUCTION! 

To the men whoare responsible for 

operation, care and maintenance! 

Read carefully and study the information 

contained in the manual. This refers in the 

frist place to the mechanics and fitters who 

will install and adjust the machine, as well as 

to foremen and operators. 

Special care should be used when ins- 

talling the machine and adjusting the items of 
electrical equipment. The operators must first 
of all become thoroughly acquainted with all 

the machine controls. 

Before starting the machine for the first 

time, lubricate all the rubbing surfaces in ас- 

cordance with the lubrication chart. At the ini- 

tial period of operation it is not advisable to 

work at top toads until the machine сотро- 

nents are run in. 

Some details: of the machine furnished 
may differ from the description in this book. 

Requirements of individual customers and 

constant improvements in design, equipment 

and material necessitate such changes. There- 

fore, when ordering parts indicate the ma- 

chine serial №, which is marked on the name 
ptate, as well as in the machine  specifica- 
tions and the acceptance certificate. 



1. НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЛАСТЬ 

ПРИМЕНЕНИЯ СТАНКОВ 

Универсальные  горизонтально-расточные 

станки мод. 2Л614 и 2615 служат для обра- 

ботки корпусных деталей с точными отвер- 

стиями, связанными между собою точными 

расстояниями. 

Наибольший вес обрабатываемой детали 

1000 кг. 

Станок модели 2/1614 имеет paz 

суппорт на встроенной планшайбе и нор- 

нальный 

мальный выдвижной расточной шпиндель. 

Этот станок отличается большой универсаль- 

ностью и предназначен преимущественно для 

работ, требующих применения радиального 

суппорта при обтачивании торцевых поверх- 

ностей и консс чивании отверстий 

больших диаметров, а также’ для работы 

льном рас 

выдвижным шпинделем. 

На станке можно производить сверление, 
растачивание, зенкерование и развертывание 
отверстий, фрезерование плоскостей и пазов 

выдвижным шпинделем, а также обтачивание 
торцев, расточку отверстий и кольцевых ка- 
навок радиальным суппортом планшайбы. 

Станок модели 2615 имеет нормальный 

расточной шпиндель без радиального суппор- 
та. Этот станок отличается повышенной же- 
сткостью и виброустойчивостью шпиндельной 

системы; обладает преимуществами при рас- 
точных работах, не требующих применения 
радиального суппорта, а также при фрезер- 

ных работах. 

На станке модели 2615 можно произво- 

дить сверление, растачивание, зенкерование и 
также фрезерова- развертывание отверстии, 

ние плоскостей и пазов выдвижным расточ- 

* (Будет поставляться по особому заказу). 

1. FIELD OF APPLICATION 

The Horizontal Boring and Milling Ma- 
chines Models 2 Л614 and 2615 are designed 

for boring precise co-ordinate holes in large 

workpieces. 

The maximum allowable weight of work 

to be machined is 1000 kg. 

The Machine Model 2J1614 is fitted 

with a tool-slide in the built-in facing head 

and a travelling boring spindle. This machine 

is extremely universal and designed primari- 

ly for operations envolving the use of the 
tool-slide for machining faces and boring large- 

diameter holes, as well as for operating with 

the travelling spindle. 

The machine permits to perform drilling, 

boring, counter-boring and reaming operations, 

plain and groove milling with the travelling 

spindle, as well as machining faces, boring 

holes and circular grooves utilizing the tool- 

slide of the facing head. 

The Machine Model 2615* is equipped 

with a standard boring spindle without tool- 

slide. This machine is built to provide grea- 

ter rigidity and vibration-free running of the 

spindle, which offers definite advantages for 

precise boring operations without the use of 

the tool-slide, as well as for milling work. 

The Machine Model 2615 enables drilling, 

boring, counter-boring and reaming to be per- 

formed, as well as plain and groove milling 

with the travelling spindle and production 

* (To special order).
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Распаковку следует начинать сверху и 
производить осторожно, чтобы не нанестн по- 
вреждений деталям станка, В ящике © технн- 
ческой документацией находится упаковочный 
Het, Cpaay же проверьте содержимое и \0е- 
дитесь в комклектности поставки, 

Транспортировку распакованного станка 
следует производить до монтажа трузового 

противовеса. Крюк должен располагагься по 

вертикали, проходящей через центр тяжести 

станка (фиг. [}. 

Подьем производить трогом, задетым за 
две стальные шмтавги днауетром 60 ум. ветав- 

ленные В ОТ верстня станины В местах COUPE 

КОСНОВСНИЯ троса со станком слелусг про. 

жить деревянные бруски ля предохранения 

станка H троса от повреждения. 

НГ. ФУНДАМЕНТ СТАНКА, МОНТАЖ, 
УСТАНОВКА 

Фундамент станка наготоваляется из Geto 

на. Qe 

лення устанавливаются на отдельных фувда- 

громашинный агрегат и шкаф управ- 

ментал по указаниям, изложенным в разде 

ле «Электрообор»у дование». 

Форма и размеры фундамента для уста- 

новки станка показаны на фиг. 2. Глубина 

фундамента выполняется в зависимости от 

грунта, но не менее 300 мм. 

Монтаж станка заключается в установке 

лен противовеса. Дая этого ИеОбЛОДИМО 

1. Установить и закрепить на верхней 

плоскостя передней стойки кронштейн про- 

тивовеса | (фиг. 3). 

3. Соединить трос с шьнидельной бабкой. 

3. Ввернуть в груз 4 два рым-болта, при 

поднять его на необходимую высоту и соеди 
нить с тросом 5. 

4. Рукояткой 2 переместить расточную го- 

ловку в верхнее положение 

5. Отвести в сторону направляющую план- 
ку 3, установить груз на место и закрепить 
направляющую планку так, чтобы обе на: 

правлякицих планки оказались в пазах груза. 

Май uncrating бош the пер, and р 
ceed carefully in order not о inture machine 
parts with the unpacking tool. To make sure 
that the compiete shipment 15 received, all 
the parts should be checked on the shipping 
list to be found in the box with the technical 
documents, 

The machine shouid be placed in desired 
location before its counte:weight 1s mounted. 
The hook of the fifting crane should be po- 
sitioned on a verticat line passing through the 
centre of gravity of the machine (see Fig. 1). 

The Пить is cflected with the а of 
wire гор slung om two 60 mm steel bars 
which are inserted inte speviat holes made 
и Пе machine hed. Wooden blocks should 
be placed under the lifting горе to prevent 
it from binding any part of the machine where 
it might cause damage. 

IH. INSTALLATIO 

To obtain the best) performance and tie 
Qreatest aceuracy Кот = vour machine, и is 

essential that it be placed on a solid cone ete 
foundation. The motor-generator $5 and the 
eicetrical control cabinet а:е placcd on separ 
rate foundations according to the specifications 
given in the section on electrical equipment. 

The shape and dimensions of the machine- 

The joun- 
dation depth is dependent upon the nature of 
the suo-soh, but it) should not Бе less than 
3000 min, 

Assembling the machine in the custume:’s 
shop consists Ш mounting the counterweight, 
for which: 

1. Mount and secure the counterweight 

bricket 1 (Fig. 3) on пор of the headsteck 
columm. 

2. Secure the wire rope оп the bead- 
stock. 

3. Serew two eve-bolts into the coun- 

torweight 4, elovate it to the required height, 
and make fast the end of the wire rope 5. 

4. Raise the headstuck to Из uppermost 
position by means of rotating the handie 2. 

5. Move aside the guide strip 3, place 
the couwiterweight in position, and secure the 
removed guide strip in such а wav that both 
the guide strips should enter the counterweight 
slots. 

foundation are shown шо Fig. 9.
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6. Установить и закренить кожух. 
Установка станка производится на полно- 

стью затвердевший фундамент так, чтобы 
между основанием станка н плоскостью фун- 
дамента остался зазор 230 -95 мм, Затем 
вставляются фундаментные боллы и залива 
ются оставленные под них шахты. Не забуль. 
те предварительно ваернуть регулировочные 
болты. 

После Полного затверлевбания остона Под 

регулировочные болты проложить металли- 

ческие прокладки и произвести выверку с по- 
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6. Instal! and 

The 

fasten the cover. 

machine shouid be erected опа 
completely hardened foundation so that a clea- 
fance of 20 to 25 mm be let between the 
machine base and the top surface of the foun- 
dation. Having screwed in the levelling screws, 
set the foundation botts and grout them in. 

After the grouting has” set completely, 
place metal plates under the levelling screws 
and use the screws and the foundation butts for 
levelling the machine. After levelling the ma- 
chine bed, clieck the perpend:culay setting of



мощью фундаментных и регулировочных бо- 
тов. После выверки станины проверяется пер- 
пендикулярность задней стоек. 
Пра этом отклонения не должны превышать 
величин, указанных в акте приемкн. 

Далее пронзводитея подливка VELL MCHTa 

станка цементом, причем регу лировочные вин 
зы ограждаются для подрегулировки в про- 

передней и 

цессе эксплуатации. 

IV. ПОДГОТОВКА СТАНКА К 
ПЕРВОНАЧАЛЬНОМУ ПУСКУ 

В улакованном станке все наружные об- 
работанные поверхности предохранены от кор 
розии жировым или лаковым покрытнем. Ан- 
тикоррозийные похрытия не следует удалять 
до установки станка на фундамент, Удаление 
антикоррозийного покрытия производится вс. 
FOUIDIO, СМОЧеННОЙ уайтеинритом WOU 

NOTH 

кероси- 

ух. Применение дли этой 
геля, п также усталлических схребков, наж- 
дачного нолотна инт. п. КАТЕГОРИЧЕСКИ 
ВОСПРЕЩАЕТСЯ. 

После полной очистки станка от антикор- 

раствори- 

розийных покрытий и пыли весь станок про- 
тнрается ‚а шинндель, направляющие 
и винты (валы) протираются чистой ветошью, 

«Индустр! 
дует запоснить маслом резер- 

слегка СМОЧенНнНоОЙ 

Затем ел 

маслом НАБНОое 

AS» 

вуары смазочной системы и произвести смаз- 
ку вссх указаниями, 
кзаоженными в разделе <Смазка станка». 

точек в соответствии с 

Зажимы шииядельной бабки, поворотного 
и веруне: о сто. . продольных салазок, шиин- 

порта планшайбы, основания и лю. 
Ved необлодимо отжать п 

дея. 

стойки 
пронзвссти прове! ку перемешения подвижных 
органов от руки. 

первоначальному 
главах 

Остальные указания по 

пуску нзложены в соответствукицих 
разлела «Электрооборудонание станка». 

Etie раз наномннасм, что па период об 
катки следует воздерживаться от работы с 
применение» максимальных оборотов, подач 
и высоких нагрузок. 

ВНИМАНИЕ! 
Не допускайте рабошто к станку. пе оз 

накомнв его предварительно с конструкцией 
станка, назначением рукояток и ис 
правилами техники 

кнопок 

безопасностн. 
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the headstock column and the endsuppart со- 
тали. The errors should пой exceed those 
denoted in the Acceptance Certificate for the 
machine, 

Then, grout the machine base taking 
care fo safeguard the levelling screws from 
grouting to enable further re-adjustments to 
be mace in the course of machine operation. 

IV. PREPARING THE MACHINE FOR 
INITIAL STARTING 

surfaces of the machine are 
covered for transit) with а grease ог varnish 
rust prevontor, which should not be removed 
before the are chine is placed on its foundation. 
The rust’ preventor should removed = with 
clean vags soaked in white spirit or kerosene, 
PO ХОТ uss any other solvent, metal sera: 
регу, emery paper, ete, for cleaning the ma- 
chine Troma the rust preventor! 

After. the completely clean, 
wipe it dry. The spindic, guideways and screws 
(shafts) should be wiped with clean tags stight- 
Ivy soaked in a geod grade machine oil. Then, 
fill the rmservoirs of the lubricating system 
with oil, and lubricate all the points following 
the “Lubrication’’ section of this book. 

The finished 

be 

mechine — is 

Unelamp the headstock, rotating and up- 
per tables, saddle, spindle, tool stide of facing 
head and the base and outboard bearing block 
of the end support column. Check the  traver- 
sing of the movable unity of the machine by 
Nand. 

Тре rest of 

fhe machine are 

the instructions оп starting 
deseriped in the corresponding 

chapters of the section cen Electrical Equip- 
tient. 

We remind that at the initial period of 
running maximum speeds, traverses and top 
lords may be obviated. 

IMPORTANT! 

No Operator is to be allowed on the 
machine until he is thoroughly acquainted 
wilh the machine construction and has be- 
come conversant with the functions of the 
machine controls and safety rules. 
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„ Завод У ПАСПОРТ | Месте уста- i Works 
: q | ’ ГОРИЗОНТАЛЬНО-РАСТОЧНОГО Новки в цехе : 

CTAHKA | 
‚осаной т |- | . | | Инвентарный № | shop 

=— | о | 
| Цех ; SPECIFICATIONS Дата пуска , 

| Shop . . | OF HORIZONTAL BORING [TRA в экспя 
i MACHINES | р | у | Date of putting , | Inventory № into operation 

. . | _ _ . 
| , . . | i . Универсальный горизоитально: расточной . Тин Станок Модель ‘ 

Mode! 
i Type | Horizontal Boring and Milling Machine 
| Seek о ee 
, Завод нзгото- Чаренцаванский завод расточных станков Год выпуска 

ВИТЕЛЬ 
i 

. Уса: of ' Manuiacturer The Boring Machine Works, Charentz city mantfaclute 
- .-—. - „.- — -- -— .--- — - — .- - es — Sen | 

Сверление и расточка отверсг. в кариусн. дегалях . . . . Назначение ст, фрезер. плоскостей Заводской № 
| Application Drilling. daring holes in large workpieces Serial № 

plain mining | | | — oF —- Be Sl - — 
| 

Bee стаика i 
BRE ! 

Overall dimensions Length aim 4300 Width min 2075 Height min 2490 . 

| | Габариг ст-ка длина мм | иприна мм 1 высота мм 

| J Weight kz 

Общий вид станка см. на фиг. № 4 
| For General View of Machine see Figure 4. 
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СПЕЦИФИКАЦИЯ ОРГАНОВ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКА 

LIST OF MAC HINE CON TROLS 

Обоз. по, 0623. по 
gut! Наименование и назналение фиг меповенне и назиечение 
Пей № * Резсирлоя пез № | Бузсириой 
in Fog 4 in Fig 4 7 

1 ~ ~ 1 . 7 . ~ 
1 1 Рукоятав чабора подач 16 Prkostiad зижама ит Less 

| Feed change пабе orn 
Pynontna г сихел обороте 1 . | Table cross:stide clamping lever 

: wa : и Bani зажима  риляальние була 
| Зри and lacing Нега speed change qt Tb la) coy 

lever : 8 Tooleshide clamping scree olay 
1 Me 4 1 : ane . 3 Pracitna зажимл 6305 Аехозасах Talika Sano Ц 

I т 
. Headstock clamping: lever й та . 
i ! Outlheaid dearieg fine feed Гала кое 

4 ROWTRE UKG IEE пра Won 19 p 
- : Ал 

бы (Л) и : 
В Е г head-ratation 1 а | Hone pe ой салазки "ово 
i Pacha! хай. май есцаниу; wees - : а х KURI Feed change levers for 2.161) cr roving: tal the dong fable 

5 : aba Notas 1 Zu . И: завал х ма Из: zl . Pogcnina рубино саге млкения шие 
1 Feed mechanism star whe давней бабки 

68 ROTA зажима миинделя | Handle for manne: traverse dstork 
vidio clamping lever al Руза. оно ей po 

> 1 = : Ват saat дней стойци ы bio Cala стом 
Kod-support сайти screw Randle ctor anual traverse of table 

ne pena’ aoa, amen ` : 
в BRE CHIE певомешения лю’ | 22 И 

: 2 he KOA We aii opus рота чазней ри | зкающения механической пра 

нити wie. for sogesimg ouibeard OAH лиаачи тона 
Lobearing Diock navetan | Hever far engaging роже: lengutudi: 

9 feed at taole 
` Рука просо pew . 25 one res 1 Py зи н 

| зай ooh 

Han. ford ии а : ие CPEB Ta amide to ит aver of . : 
Tool slide feed ера lever (2 1614) enidsuppert caluan 34, 25 . С” 10 pow 4 К вАпосевяк aM 

: я укнитла 3a ratnona стела Рук ла зажим; мати: ела ния sek PDO ими асе презоза 
Rotting table camping levee . т олнох} 

1 1:9.: ^ 

и Вии: зажима поперечных салалок си i Spindle deving moles 
1 ла при тяжелых режамах забаты 26, 27 Ки скин «Пуск» олектредви:а 

Serew for camping table cross-slide 1 nos be ох 
under heavy operating condiGuns 9 1 Spindle d metor START buttons 

12 Promina рулиоо  пазираиа aN GT 8 Bionna 4 eu 
га у „УТОР АН.” button 

Нале:е jar manual rotation of upper 29 Kiiocaa «Crane cig ent 

"lable ' Feed ,STOR button 

13 р Рулоятаа ручного поэемещсняя пасе | WW. И Кнепьи бытовых и: ремещений п: 
pea салазки стэай Puan орган 

Handle for manual traverse of tabi | Rapid traverse buttons 

14 Cross-sitde 33, Каспкьи evn ло eM эле: 
1 Рукоятки зажима продольной салазки й тродвигателя пирнвода п ox) 

: у | Feed doving пони incrayg buttons 
Table saddle clamping leve 5. : . ; Table saddle clamping lever 34. 35 Kaunas Иутка эчектродвитатеай ton. 

15 . Рукоягла accross механического по | : задачи 
ворота зерхнее сто: Feed driving motor START Базз ра K 

, Upper tabie power rolaton engaging | 36 Зажим. задисй стойки 
| lever Supporler clap 

‘ . 

14



ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫЕ СТАНКОВ 

PRINCIPAL PARAMETERS 

Обозначение станков 

Наименование параметров станков Models 

Parameters — 

2164 | 2615 
_.. , - 

Днаметр шпинделя мм 80 

Diameter of spindle mim 

_ и О —— — — sot и 

Внутренний конус шоинделя Морзе № 5 

Spindle inside taper Morse №5 

Размеры рабочей 

поверхности стола 

Size of table 

working surface 

Наибольшие 

перемещения 

Maximum travel 

Скорости 

вратсния 

Speeds 

Пределы подач 

Feed range 

(feed scade 

Indication) 

ширина . ! $00 

length , 

длина 1000 

width 

| шиниделя | мм | 500 

spindly mm 

радиально | 120 — 
суппорта J 

100: slide in 

facing head | 

вдоль ‘ 1000 
стола longitudinal | 

taple поперек `` 800 
аплуегке 

| 
количество | | 20 

шоннзеля number | 

spindle днапазон 20 - 1500 

range ; OG мин 

— Е Вр. о 7 
количество : iT) — 

планшайбы ! number 

facing head диапазон 8- 200 
range 

шпинделя | | 2,2--1760 

spindle | | 

стола, бабки мм/мин 1.4—1110 
table, head- . е, head-stock | mm-min 

суппорта | 0,89—710 

tadial tool slide | 

15 



Скорости быстрого 
| шиинделя 

| MMH | 3,45 

1 . 

перемещения | spindle Би | 
| ии 

Rapld traverse 
| | 2,18 

! | 
| ии i a 

суппорта | | 1,4 | -- 

radial tool silde | ! р 

| 1 

oe eee ans ep
 — Boe ee eee 

HanGoapwmni рекоменду- | шпинделем | | 350 

емый днаметр расточки | with spingle | | 
MM 

Maximum recommended a
e 

| mm Fy
 7 

dlametes of boring 
суппортом | | 420 -- 

планшайбы | ! 
: р 

| with tool slide Г 

Наибольший рекомендуемый днамезтр обтачиваемого торца 
MM 

супиортом 
mm 

Maximum recomended diameter of faving wih tou! slide 
р 
| 

. 
. ; 

— - 

Наибольший кругииии момент | ва шиннделе | 

1 
t sping! 

x | 

Maximum torgue 
| ау spindle | KIM 

Pa a 2 ne 
еее 

1 на планшайбе kgm | 132 

1 : 
1 

1 at facing head | i 

' 

1 

Наябольшес допустимое усилие продольной подачи стола 

Maximum feed effort table longitudinal 

i 
а a р 

| 1 р . 

Потребляемый ток 1 род тока | | переменный, трехфазный 

р 
ati . 

| 

Operating current | kind of current | three-phase 

| | т 

напряжение (по заказу) | вольт у 
| | 

1 voltage (to order) | У | 

ое eee ee ня м | Пенн 
я 7” 

частога | 50 

frequency 

—- ---- 5 prt 
oe ee ee 

Soe eee 

| = 

р главного двисагеля 
| 4,56,7 

| | : 1 

Мощность 
| main пог 

1 кВт | 

„о -- al 
| |---- 7-007 eee 

Power 
! 

р 

| потребляемая станком “ | 11,5 

| (нанбольшая} 
| 
| 

required for machine 

| 
| 
| 

(maximus) | 
р 

16



Вес обрабатываемого изделия 

Weight of workplece kg 

1000 

Габариты станка 

Overall dimensions of 

machine 

Bec станка с электрооборудованнем 

кг 

kg 

данна 4300 

length 

ширина MM 2075 

width mm 

высота 2490 

height 

kr 7460 

kg Welght of machtne complete with 

electrical equipment 

2-5 

s} 



ХАРАКТЕРНСТИКА УЗЛОВ CTAIIKA 

SPECIFICATION OF MACHINE UNITS oe i 

В | анбольшее перемеще х i wt a! 
Наибольшее перемещение в мм ‘продольный ‘поперечный 

| *Суппорт | Расточная 
_ * Шлиндель п... we | планшайбы головка 

поворот 

р tTool-stide | Head-stock Spindle 

Maximum movement In mar | long , cross rotating 

Г 00 | 800 3eor | 800 800 
— Se щи sO — „- И -.-- 

Цена деления лимба HAH нониуса + 0,05 мм | 0,05 мм 10° 0,05 мм 0,05 мм | 0,05 мм 

Dial ог vernler graduation, mm | | ' 

2,15 м. мин 2,18 м мин Скорость быстрого перемещения 

Rate of rapid traverse, т. пт | 

Выключающ. упоры для крайн. полож. есть 

Тир dogs at extreme positions Yes Yes 

* Только для 276143. Only for 2.1614 

4300 

| 
3,48 м мин 3,48 м. мин | 1,1 м:мин 2,13 м. мин 

р 

через | 
каждые 90` | есть | есть | есть 
Through, 
every 90 Yes Lo Yes Yes 

ace | | 

20
75
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110230 WES 
STOLE BE VES 

i р 

oD 1 . | 

а , м 
GS и: < © 

3 1 4 | 
№ \ 

LIOLOKE: Yue 3 
дает ; a 

Gauge fone 085 i 122.5 _ _ 
02956 («02 

Эскиз конца шиннденя станков 2.1614, 2615 

Sketch. of Spindte Extension, Models 2614 and 2615 Machines. 

224 - ae 

И. oJ 
8 rr | = =— NY 

$ ©) Е 

oo LA 

Эскиз посадочных мест стола станков 241614, 2615 а--паз стола;” для среднего паза-—22А 

Sketch of Table Filling Surfaces, Machines Model» 21614, 2615 a—slot in table;* for middle 519-22 А 

19 
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МЕХАНИКА СТАНКА 

MACHINE MECHANICS 

МЕХАНИКА ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ 

MAIN MOTION MECHANICS 
: ee oo 

' Число оборотов | Крут. момент в Kr см. | | БЕ 
i я > 

1 в мин, j Torque kg. cm Z ыы 

: Speeds, rpm OO р 7 oa Е . 2°, 

| Положение | и _ На шпинделе : Ha планшайбс a р 5 = 

рукойток 1Шиинделя ‚Планшайбы | On spind № | On facing heat | а Е Е & 

: Spindle Facing head | "о ge 
Position of | : | ot 2 #5 

| Е is Е EB gh 
levers Прямое но Прямое и 2 sy | oF = @ .¢ 2&2 

' i o6partoe ; o6parnoe Я 2 < Я Ес м 5 
| враш. |  пращ |= Sle Е $5 # | 2 

Forward and|Forward and| FR Е ЕЕ $ 
| i feverse Teverse с ор с a + 5 ЕВ 

rotation rotation ЕЕ = |) ok | Е 
—, we . , - 7 , т _ _ = 

1 | 20 | 27700 89 ' | БОТ | 

2 | Single lever control’ 25 ' 8 ! 22100 Г 800 i 50500 13200 2.26 
i | ! 

3 35 io | 17700 | $800, 40500 13200 | 2.9 ' 
| . 

4 40 12,5 | 18900 | 8800 | 32400 13200 355 

so | 16 | г 25300 ° 13200 за 08K 
3 | 20 5802 20200 | 1320 44 

| i . , i 
80 25 зе | | 16200 13200 › 44 

i j ! | 
8 | Управление | 00 | 3'.5 | 4285 | | 12800 ' оч 

a | олнорукояточное 15 | 40 1 345 | ко i а‘ 

| 16 | 50 | 2630 | ; 8100 44) 

и. 200 63° 2142 | 6400 4.4 
I . 

12 250 | 50 Г 15" 1 5050 ! : 4,4 

в! 85 100 1338. | 1 4050! aa 
1 ij ' 

в | 4 | 1 рю | „30 4.4 
. . | 

| 50 «tO 857 | Г 2830 | Га 
. “ 

16 630 200 | 673 2020 | %1 | 

17 | 800 | 535 | | Vd 

в | 1900 428 | ! 440! 
. i . й 

191 1250 . | 313 i 44 

| Е 
20 ` | 1600 | 268 : та |



ПЕРЕЧЕНЬ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС, ЧЕРВЯКОВ, ЧЕРВЯЧНЫХ КОЛЕС И ВИНТОВ 

LIST OF GEARS, WORMS, WORM WHEELS AND SCREWS 

” = a Е т >38 | 5 z | wee | = й Е = я RA, as 
ce! [& = | Е a #09 621  - 
Е. og : С 2 : э = sel | = = 
Se 93 = д 3 é Ё Re р Матернал : 5 Е Примечанне 

- 8 2 8 Е 4 Е | Fe ac ; Matcrial 2 8 2 Remarks 

Reig 2! ¢ а 2:79 28 | 233 
+ = 9 ВЕКЕ ета 

о 
| 2 | | , 6х | st. 1sxrt Re 59 
! 2 | . бх St 18хГТ Re 59 

Г | 6—X $ XT Ве 59, 
2 | 6-X St. 18X0T Re 59! 
2 6-X $1. 18ХГТ Re 59 

| 2 , | | 6-х St. 18ХГТ Re 59 
г 2.5, 40. 6—X St. 18XPT Re 59 

25 га 6-Х | st. аахгт Re 59 
1 3 +1. 6-Х $ I8XPT Г №59 

2.5 + 1.345 6—х St. ISXPT Re 59 
25 | 40.5 6X St. 18ХГТ Re 59 
35 | 428 | ; © xX St. 18XPT вс 59 | 
35 5. 22°06 6-Х of ge gox : Re 48 RH 
35 ра | о | ВХ [| se verxt Re 59 
3 | . о | 7—X St. 40% / Re 48 

25 | 42145 - 5—х St. 18ХГТ Re 59 
‚ 3.5 | 1.24 ~ 6-Х St. 40X Re 48 | 
| 3,5 _ 22 06° 5х St, 40X Re 48! RH 

351.124 — 7—х St. 40X Re 48 
1 3 + 43.3 _ 7-Х St. 45 48—Y") 

2 42.084 = 7X St. 45 45—\ 
3 i _ _ 8—Х St. 45 Re 45 

| 3 _ 8х st. 45 Re 45 
24 | 28 a, - _ 8—х St, 45 _ Ве 45 
5‘ 26 3 _ - в—х St. 45 | Re 48 
26 52 1 2.5 _ . 7—х St. 45 | №45 
27 5 |125. - 8 X sr, 40x Re 48 
23 Bt 25 0.0 1 K | 7-Х St. 40X Re 48 
| RB | 3 | _ 85227. ТТХ Вр. 0%10 0,5. RH 
30 40 2.5 _ _ 7-Х St 45 | 1 
31 18 | 2.5 | _ 7-х | St. 45 | Re 35 

32 3 | 2.5 _ 7-Х St. 45 Re 35 
33 9 | 15 | 8х St. 45 "Re 35 
cr | 75 1.5 | yaa | . 18-Х gt gs : 
52 25 50 626" 7—X Ты 40х | 
36 5 [15 (о. 8-Х St 45 | - 
37 | 60 1,5 11.053 - | 8-х $1. 45 | | 
38 o 2,5 | . _ 1 7х St 40x | Re 48 | 

1 1 

*) \- tempering 

21 



45 

46 

47 

48 

49 

51 

£2 

38 

59 

61 

62 

6+ 

65 

66 

67 

68 
69 
70 

71 

72 
73 

75 

76 

7 

78 

79 
80 

81 

82 

83 

35 

86 

87 

88 

89 

91 

! 29 
, 42 

43 
28 | 3 

| 

1 97 | 

G
O
a
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w
n
n
s
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.
 

a 
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N
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м
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N 
х
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I
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W
N
 

N
 

я
м
 

N
w
 

Nw
 

d
r
 

Gt
 

tn
 

N
N
 

N
I
D
 

a 
л 

ю
ю
з
 

+b. 

40.272 
41,564 

| 5 6 | 7 [ | og 

о 8-х | St. 45 | 45~Y") | 
i - 8X я вто | юм | 

— 8х St. 18X0T Re 56 
| - SX St ISXPT Re 69, 

| - 8—Х | St, 18XUT | Ве 59 | 
И 8х | St. 45 | 

7--X | st. 40x : 4OX -Y 1 

- 7—Х St. 40X AOX у 

р - 7-х St 45 . р 

—_ 7х St. 40X Re 48 

2х | St 40x ‚ 40X—¥ 

| 8. X | St. 40X 40% у, 
. 7% St. 40X Re 52 

| _ 7х St. 40X Re 52 
— 7.-Х St. 40X Re 52 

| — 7х $1. 40% i № 52 

: - 7—Х St. 40Х | Вс 52 
от 7-Х St, 40X | Re 52 

i oo 7х St, 40X г Re 52 

| - ах и. 45 | Re 50 

т вх 4 St 40X | Re 48 
7—Х . 40% Вс 48 

| _ 7X, . AOX В: 48 

7-х | 40X Re 52 
_ 7х |9 40% | Re 52 

р x -X | $. 5 | - 
| — 8.-Х St. 45 - 

| 6 }7х 1 St 40x "Re 48 RH 
| 8 13°20 JX, Gi, 21-40 . | RH 

я. Х 9: 40X Кс 48 | - 

| тх St. 40% 40%—\*)° - 
| - 7—х St. 40% 40х у 
| 8х St. 45 Re 52 
: _ 7-х $ 40X Re 52 | 
т x Xx St 45 ke 52 | _ 

- 7-Х $ 45 р Re 35 a 
-- - St, 45 : 

1 = St. 40X 5 Re 50 р 
‚ 808721 7—Х ._ St, 40Х ‚ Re 50 _ 

8-582)" 7-х: | | 

| 3 10.14" 7х Ц. 121-40 Г RH 
7-X 9 45 - 

7—х 5 45 - Ri 
— -. Ут 45 RH 

- St. 45 . RH 
8 58°20 7--Х $1. 20Х * Re 59 ! RH 

-- 7X St. 40X Re 50 
- 7X + St 40Х р Re 50 
_ 7х | Ste qaXxt | ke 59! 
_ 7—Х St. 40X | №5 | 

| - 7х St. 18XT Re 59 
Poo 7-х St. 40X Re 52 
Loo 7х St. 40X 1 Re $2 4 

nN
 

n
w



VI. КОНСТРУКЦИЯ СТАНКА 

CONSTRUCTIO * 

1. ЭКСПЛИКАЦИЯ: УЗЛОВ 

NOMENCLATURE 

№
№
 

пп
 

He
t 

№ Наименование узла 

Descrlption 

№ узла 

Саи № 

—
 
+
 

—
|
 

— a 

1 Общие виды станка 
General views of machine 

_ 2 Коробка скоростей 

> a Gearbox 

3 | Ilnntacan 

i Spindle 

4 Планшайба 
Facing head 

5 Механазм управления CKCPOCTAMH 

Speed control mechanism 

6 Bapuarop 
Feed rate varlator 

7 Переключение планшайбы 

Facing head changeover 

8 Механизм управления шпинделем и суппортом 

| Spindie and 1001.5И4е control mechanism 

9 Распределительный зал 
Distributting shaft 

10 | Вертикальный Baa 

| Vertical shaft 

Wi Дифференциал 

| Differential gear 

12 Траверса 
Grosspiece 

13 Корпус шииндельной бабки 

Headstock housing 

14 Зажнм шпиндельной бабки 

Headstock clamp 

15 Смазка шинндельной бабки 

Headstock Jubrication 

16 Стол поворотный 
Saddle 

17 Стол 
Table 

18 Редуктор 
Reduction gear 

19 Кронштейн 
Bracket 

20 Точный останов 

Precise stop 

23 

36 

37 

38** 

65 

66 

67 

31 

32 

84.



1 2 

21 Противовес 
Counterweight 

22 Зажим продольных салазок 

Saddle clamp 

23 Станина 

Вед 

2: Передняя стойка 

| Headstock column 

25 Иринадлежностн 
Accessories 

26 Распределительная коробка 

Distribution unit 

27 Центральный вал 
Central shaft 

28 Механизм управления распределительной коробки 
Distribution unit control mechanism 

29 Привод подачи 
Feed drive 

30 Задняя стойка 
End-supporl column 

31 Электрооборудованне 

Electrical equipment 

32 Упаковка 
Packing case 

33, Гнгара сменных шестерен 

Change gear bracket 

34 Оптические устройства 
Optical device 

* по отдельному заказу за дополнительную плату. 

to хрестат order at extra cost 

** только для станка 2.1614 
jor machine 51. 614 only 

24 

71 

83* 
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2 ОБЩАЯ КОМПОНОВКА 

Основанием сганка Является станнна. 

Справа на станине укреплена передняя стон 

ка, по вертикальных. направляющи»: которой 

перемещается расточная бабка с вылвижным 

2.1614 

вой с радиаль 

шанвделем Расточная бабка станка 

снабжена встреенной итавиай 

ным суппортом 

На левом конце станрны может распола- 

таться задняя стойка, посгавляемая по осо- 

бому заказу [lo вертикальным  направля- 

OWNS задней стойки перемещается люнет © 

самостоятельным приводом. 

Между стойками на направляющих ста 

нины расположен стол, нмеющий продольное, 

поперечное Н круговое ДВИжЖения Отдельно 

располагаются электрашкаф и агрегат, инта- 

ющий привод подачи. 

Для подвижных органов станка  преду- 

смотрены: механическая рабочая подача, бы. 

стрые установочные перемещения и ручная 

подача. Ручная подача ишинделя и радналь 

ного суппорта разделяется на тонкую и гру 

бую. 

3 КИНЕМАТИЧЕСКАЯ CNT MA 

Кинематические 
осуществить 

а) Врашение 

(2.1614); 

6) подачу шпинделя. расточной бабки, pa 
диального суппорта (271614). люнх 

же продольное, поперечное и 
мещение стола. 

цепи станка ПОЗВОЛЯЮТ 

шиинделя и планианбы 

а, а так- 

круговое пере 

Вращенне шпинделя и планшайбы OCV ULC: 

ствляется от двухскоростного эаектродвнга 

теля через коробку скоростей, обеспечнва- 

onto полученне 20 чисел оборотов шпинделя 

(2.1614). 

Привод подачи осуществляется от 

н 15 чисел оборотов пзаншайбы 

элек 

тролвигателя постоянного тока, работающего 

в широком диапазоне ре’ у лирования. Посто- 

янство выбранной подачи обеспечивается на- 

Ww
 

<
 

2. GENERAL ABR ANG VENT 

All Це machire units are mounted on the 

bed. It serves to support the column and head- 

stock, the end support, the table and saddle, 

as well as various feed and control shafts. Meun- 

fed on the right of the bed 1$ the headstock 

column, on the vertical which slides 

the headsto-k equipped with a travelling spine 

die, The beadstcek of the machine model 2/1614 

is fitted with a buil-in facing head provided 

with а tool-slide. 

On the Jelt-hand end of the ted an end- 

зиррой column 40 called а Бушу stay) 

tay be titted, which is supplied fo the ce 

tomer lo special erder. The outboard bearing 

on the end-support column can be moved up 

and down оп its vertical) guide-ways by an 

ал виа! drive. 

Travelling on the bed 

headsteck column and the boring Мау the 

work fable equipped with suitable ranges of 

longitudinal and transverse feeds, as well as 

with rotary motion. 

The electrical conto! cabinet snd the motor: 

generator set tor the feed drive are installed 

separately. у 

Both the table and headstock members are 

equipped with power feed and rapid traverse 

movements, as well ах manual feeding. Apart 

from this, the spindle and tool-stide of the 

tacing head are provided with fine and course 

hard 

wars Ol 

$- 

ways between the 

3. GEYR TRAINS (FIG. 5} 

The wear trains of tie machine enable for 

the followire motions to be perlormeds 

a. Rotation of spindie and facing heat 

{2 1614). 

b. Feeding of spindle, headstock, tool-st 

2 £1614). outboard bearing block; as 

cling longitudinal, tuansverse aid cota 

motions of the table. 

le 

well as 

el 

The spindle ard facing head fake their 

dive from а two-speed motor through the 

geakex, which permits to obtain 20 spiacle 

speeds and 15 iaceplatey speeds (2 1614}. 

[he deed rive is taken from а СС moa- 

ior enabling step-less sclection of feed rites to Le 
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личнем эаектрической обратной связи CCL 

робно см. разде «Электриооборулованне»}. 

Перемещение аюнста задней стойкн ocy - 

ществляется незавненхо от перемещения рас- 

бабки отдельного  электродвига- точной oT 

теля. 

} ОИЮСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ УЗЛОВ 

Коробка скоростей (‹:нг. 6} размещена в 

корпусе расточной бабки. Beco в: коробки 

скоростей вращаются на подшииниках каче- 

ния, Шестерни коробки скоростей подвергну- 

ты термической обработке, что в сочетании со 

шлифованных профилем зубьев обеспечивает 

длительную работоспособность при сохране 

нии первоначальной точности 

Конструкция зубчатых блоков обеспечива: 

ет замену (a любого 

венца без 

ные 

случае 

всего 

повреждения) 

блока. Bre 

шалицевых 

замены MO LBH AS + 

шестернн_ перемещаются 

либо гладких (без шоонок) валах. 

на 

Расточной шпиндель (см. фиг. Ти 7a) вы. 

полнен из стали 35NMIOA и подвергнут азо- 

тацин, что в сочетанни с ьтулками гильзы, 
выполненными из шарнкоподшииниковой ста. 

ли обеспечивает длительное сохранение точно. 

сти. Гнльза интинделя вращается на трех год- 

шипниках качения высокой точности.” Перед 

ний подшипник допускает ра 

днального зазора. 

регулировку 

В станке 2615 (фиг. Та) передняя опора 
THAT 3bL 
нусе 

размещается 

питиндельной 

ВЫСОКУЮ 

непосредственно в кор 

обеспечивает 

ЩИНИ 

бабки. что 

более точность и жесткость 

дельного узла в сравнении со станком 2.164, 

в котором передняя за размещается Be 

вращающейся гельзе планшайвы (фиг, 7} Пе- 

редний конел гнльзы шпинделя ставка 2515 

имест специальную форму. позволяющую кре- 

one 

HHTh торцевые фрезы непосредственно на 
HInTb3e 

Планшайба (фиг. 7) станка 2.1614 непо 

движио закреплена на тильзе. вращающейся 

на точных ролнковых полшипниках. располо 

женных в корпусе бабки. Включение и отьлю- 

чение вращения планшайбы производится спе 

циальной муфтой 

По направляющих планшайбы персуеща 

range. The constancy of a 

the incurporation 

description 

obtained fi a wide 

selected feed fs ensured: by 
of соси ка feedback (hur cetaived 

See section on electrical equipmeni. 

The 
enusupport 

be moved on the 

from the 

beating block can 

column iidependently 

headstock, эу д sepatale motor. 

1 DESCRIPTION OF MACHINE UNITS 

The gearbox (bi 6) is housed within 

the headstock. All the shatts of tne gearbox 

the teeth of mun in anmtifrigtion bearings. and 

the gears in tie gearbox are properly heat- 

treated and ground to provide for long service 

life and accuracy. 

Tie construction of the cluster gears en- 

sures the replacement (in case of breakage) of 

any fin Hout replaving the whole cluster. 

All the movable gears are shifted) on sptined 

or smooth (kayiess) shafts 

wl 

The boring spindle (see Риз. 7 and 7 a) 

nace of steel grade BONMIOA and 1$ nitrided, 

which, together with the  super-finished sleeve 

beshes made of bail-bearing steel, ensured long 

pindle unit. precision hfe of the 

mounted in three 

being made 

The spindle sleeve is 

precision bali bearings, provision 

saranee i the front bea- for sejusting ри et 

ring. 

шо the machine model 2515 (Fig. 7a) the 

front beating of the spindie sleeve is mounted 
housing, which pro- 

and rigidity of the 

model 2 J1G14. 

in which the tow bearing is situated in the 

rotate sleeve of the facing head (Fig. г). 

The front end ot the spindle sleeve in the mo 

del 2615 has a spec al shape enabling cod cet: 

irectly, on the sleeve. 

the neadstock 

higher 

direct!y in 

vides precision 

spindle as compared witht the 

ters ta be secured 

The 

Зла ts 

еси то: 

stock housing. Ге 

head (Mig. 7) of the machine 

sleeve wich тих in 

mounted in the head- 

rotation oft he tacing head 

fucing 

fixed on its 

hears 

is engaged and disengaged by a special chitel. 

stidiag in the guides of the facing head is
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ется раднальный суппорт, имеющий Т образ- 

ные пазы для закрепления инструмента, Ре- 

ечно винтовой привод суппорта снабжен уст- 

ройством для выбора люфтов, что устраняет 

пронзвольное перемещение суппорта ирн вра- 

щенин п.ганшайбы 

Механизм управления (фиг. &) скоростями 

обеспечивает включение любого числа оборо- 

шиинделя либо планшайбы (21614) с 

помощью одной рукоятки путем перемещения 

подвижных блоков шестерен и изменения ско- 

рости вращения приводного электродвигателя. 

TOR 

Механизм перемещения всех трех блоков 
шестерен одинаков, поэтому лля понимания 
«то работы достаточно рассмотреть устрой- 

ОДНОГО ИЗ HHA, напр. верхнего (по H30- 

бражению на фиг. 3). Рычаг 23 свону суха- 

рем заходит в паз перехещаемой шестерни. 

Па конце рычага имеется нален 24. 
входящий в паз барабана 25 (развертки всех 

трех барабанов показаны на фиг. 5 схемати 
чески). С барабаном связана шестерня, на 
ходящаяся в рей 
ками Ги 3. Фигурные концы реек упираются 

ство 

другом 

постояилом зацеплении с 

в диск селектора 19, имеющего на конненгра: 
ческих окружностях ряд отверстий разного 
размера. выполненных в определенной после + 

довательности. В зависимостн 

днека селектора рейки могут 

OT Положения 

занимать 

не определенное фикс нреранное 

BHO 
положение, 

Изменение положения реек Ги 3 

проворот шестерни 2 и. 
вызывает 

едовательно, бара- 

бана 25. Фигурный паз барабана при прово- 
роте увлекает нален 24, вызывая поворот ры- 

Yara 23 и переключение блока шестерен. 

Изменение электро 

двигателя осуществляется ВыЫКЛЮ- 
зателем 35, на который воздействует плунжер 
13. вторым концом упирающийся BAKER се 

лектора {либо проходящий в отверстие днс 

Необходимо помнить, что ра- 

скорости врашення 

Конечным 

ка селектора} 
бота механизма управления скоростями 
можна только при подключении станка к сети. 

Рассмотрим 

BOR 

полный Tponece переключе 

ния. Рукоятку 17 выводят из фиксированного 

положения и переводят в крайнее (показано 

пунятиром). Прин этом. пед действием пру- 

жины 32 валик 10 перемещается вправо. воз- 

действуя на конечный выключатель 33. Кон- 

<> 

fited with T-slots for 
securing the boring teols. The  rack-and-screw 
drive for the tool-slide fs provided with ап ar- 

rangement for eliminating backlashes, thus ob- 

мани accidental displacement of the tool- 

slide during the rotation of thy facinghead. 

a tool-slide which 1 

The speed control mechanism (Fig. 8) pro- 
Vides for engagement of any spindle ог face- 

plate speed by operating a single fever. 

movable 

tie rotation speed 

This is effected by shifting the 

cluster gears and changing 

of the driving motor, 

The shifting mechanisms ‘or all the three 

cluster gears are oof the same construction: 

therefore, 10 understand their operation it will 

de quite sufficient to describe one of them, 
for instance, the upper one (see Fig. 8}. 

The block of the lever 23 enters the slot 

in the shitung gear. On the other end of the 

rever there 15 а pin 24 entering the stot in 

the drum 25 (the development carves of all 

the drums are shown diagrammatically in Fig. 8). 

Coupled to the drum is the gear 2 which is in 
constant mesh with the racks 1 and 3. 

The shaped cads of the racks abut agains 
the selector disc 19. which is provided wit 

а number of  concentrically-cisposed holes of 
varlous diameters arranged in a special order. 

The racks may, therefore, be placed in appro- 
priate fixed position depending ирой the po- 
sition of the selector The свапие of po- 

siting of the racks Land 3) causes the gear 2 

io tant accordingly and, consequent ibe drum 

25. Upon tiring the shaped slot of the drum 

shifts the pin 24, thas turaing the lover 23 and 

shifting the cluster gear. 

dis 

The change of motor speed is eifected by 
the limit switch 85 actuated by the plunger 13. 

The other end of this plinzer either abuts 

against the selector dise ог passes through one 

of the holes in tie disc, [tas мей to remeni- 
ber that the operation ot the specd control mes 

chanism is possible only when Ме machine is 

connected with power supply. 

Now, let 

of shiiting. 

us Joos over the whole process 

The 

brought to ils extreme position (as suown by the 

lever 17 5 umlocked and 

dotted outline). Thereby, under the action of



Фи:, & 

такты конечного выключат я размыкаются и 

двигатель коробки скоростей останавливается 
(еслн он был включен), Одновременно, бла- 
годаря шестерне TL и рейке 12 диск 19 отво- 

дится. освобождая концы реек и плунжеров 
13 и 22 

В отведенном положении рукоятку 17 по- 
порачиваюг вокру: оси валика 10. устанавли- 
BAT против указателя требуемое чиедо або- 
ротов Вместе с рукояткой 17 вращастся диск 
11, Пья возвращения рукоятки в фиьсиро- 
Банное положение пронслодит перемещение 
зубчатых блоков и включение требуемого 
числа оборотов двигателя, как это описано 
выше. 

Есин в процессе перемещения зубчатых 
блоков торцы зубьев какой либо из переклю- 

наемых шестерен упрутся в торцы зубьев со. 

ответствующей неподвижной итестерни. руко- 

ятка 17 остановится не дойдя до фиксирован- 

3.- 1446 

Pig. $ 

the spring 32, the shaft 10 is moved to the 
tight actuating the limit switch 33. Following 

this, the contacts of the limit> switch will be 

opened and the feed box motor will be stop- 

ped (if running). At the same ume, through 

the gear 11 and rack 12, the dise 14 is with- 
drawn teieasing the ends of the racks and the 

plungers 13 and 22. 

With the dise withdrawn the 

turned around the shaft 10 placing its pointer 

against the requited speed on the Ча. The 

disc 19 is turned tozether with the lever 17, and 

when the control lever is returned to its locked 

position, the shifting of the cluster wears is 

effected and the required speed 1$ engaged, 

as described above. 

И, while shifting the cluster gears, the teeth 

faces of any of the shifted gears and those of 

the mating gear fall to match, the lever 17 
will stop without reaching Its locking position, 

lever 17 is 



ного положения. Прин этом. веледствие про- 
должакицегося нажима на рукоятку, валнк 

10 переместится влево, воздействуя на ко- 
3. Произойлет импульс- 

чгатезя коробки ско- 
нечный выключатель : 

ное включение электрод: 

ростей. шестерни повернутся и войдут в за- 

непление. 

При под 

ному положению диск с похощью рычагов и 

плунжероз возленствует на соответствующие 

эзателей. обеспечн- 

ходе рукоятки 17 кф ксирован- 

контакты конечных выкл 

вая работу электрической схемы. 

Для об.начения ввода зубъев в зацепленне 

н уменьшения износа тордев при переключе- 

нии схема предусматривает автоматический 

реверс импульсного вращения. 

Более подробно работа заевтрической схе- 

мы в цессе MEP. HHA описана в раз- 

деле х электрооборудованих ». 

Вариатор (фиг. &) служит для регулиро- 

вания скорости вращения донгателя подачи. 
Это регулирование осушествияяется электри- 
ческим путем и подробно соксано в разлеле 

«электрооборудование». Благодаря лубчатому 

колесу 18 осуществляется механическая связь 
между селекгором и вареатором. чта обеспе 

инвает сохраненне постсянства подачн B 

мм об при изменении числа оборотов MIKA 
деля. Дая изменения величины подачи сл\- 

жиг рулоятка 21]. 

Механизм подачи (фиг. 9} управляет дви- 

женнями подачи шпинделя и радиального 

суппорта (21614). Руксятлки |  могуг занн- 

мать 3 положения. В среднем положении 

(изображенном на фиг, 9} шпонка 2 под дей- 

ствисм пружнны входит в паз конической ше. 
стерни 3. При вращении pyxoarox 1, враща- 

ются конические шестерни н далее распье- 
делительный вал. Муфта находится в нейт- 

ральном положении. Осуществляется грубая 

ручная подача. 

При переводе рукоятск 1 в крайнее «x 

себе» положение, 4, лапон- зерехещастся ва. 
ка 2 выходит ия паза конической шестерни 3. 
поворачивается сстерня 5 и рыча Oy кого. 

рый включаст муфту 7 в правое положение. 

Ирн вращении рукояток | вращастся pHa 

товая пара 8 и распределительный вал. Осу- 
ществляется тонкая ручная подача. 

Therecpor, owing to a continued pressure upon 

the lever. the shaft 10 will be moved to the 

left actuating the limit) switch 33. This will 

bring about a ‘ogging of the speed box motor, 

and the gears will be turned alightly to come 

into mesh, 

When the lever 17 approaches its locsing 

position, the disc actuates the corresponding 

contacts ol the limit switches through the levers 

and plungers, thus providing for the adequate 

operation of the electric circuit. 

To facilitate the engagement of gear iee-h 

and minimizing the weating of teeth faces 

when changing speeds, provision 18 made in 

the chewt for the automatic reversal logging 

of the speed box motor. 

For more details of the operation of the 

eclectic circuit when changing spescs, see the 

section on electrical equipment. 

The feed rate variator аля. 8) is used 

for adjusting the rotation speed of the feed 

driving metor. This 18 accomplisned  eive- 

detail fn the section trigally and described | 

on ее лиса! equipment 

Тие selector and variator are coupled by 

fhe gear 18, which ensures constiiey of feed: 

ing at change of spindle speed. 

The feed change és effected by the knob221. 

The feed mechanism (Vig. 9) controls the 

feeding movements of the spindle and the tool- 

slide (221614). The levers 1 may Бе set in 

three positions. In “Но intermediste position 

(shown in Fig. 9) the key 2 enters the slot of 

the bevel gear 3 under the action of the spring. 

Now, when the levers 1 are turned, the Deve! 

sears and the distributing shaft are turned too. 

In this manner, with the cluteh 7 being in its 

veutral position, course manual feed is effected. 

Upon pulling the levers 1 toward the ope- 

rator, the shaft 4 is shifted, the kes 2 is with- 

drawn from the slot of the bevel gear 3, and 

the осаго is turned causing the lever 6 to 

shiit the clutch tall 7 to the right, Now, when 

the levers | are termed, the motion 15 impart- 

ето the serew and nut 8 and the distribu. 

ling shaft, aud fine nianual feed ts obtained, 



Фиг, 9, 

В крайнем «от себя» положении рукояток 

fo муфта 7 находится в левом положении, 

включена механическая подача. 
Величины перемещений шпинделя 

сулпорта отечитываются лимбом 9. 
От распределительного вала } (фиг. 10) 

вращение передается валу 2 или валу 3 по- 

HH 

35 

Fig. 9. 

With the levers 1 pushed to the position 

away from the operator, the clutch half 7 1$ 
brought to the Icft, and power feed is engaged. 

The rates of feed for the spindle and tool- 

slide can be read from the dial 9. 

From the distributing shaft 1 (Fig. 10) 

rotation 1$ transmitted to the shaft 2 or 3 

3* 



средством связанных между собой муфт 4 и 
5. Управление ууфтами однорукояточное. В 
правом положении включена муфта 1. враша- 

стся вал 2, и далее винт 6. осуществляющий 
подачу шпинделя г. В левем положении вклю- 
Neila муфта 5 вращается te нтральное колеса 

дифференциала (вал 3) непи подачи суппор- 
та планшайбы Далее вгещается шестерия &. 
зубчатый венец Я и реечно винтовой 
подачи суппорта. 

Ирнизот 

отношение 
дифференциала подобрано так. что кри вы 
ключенной подаче, 

вратцается) Bene 9 вращается с 
ЧИСЛОМ оборотов, что и п. 

Передагочное 

центральное олесо Ве 

им ме 

аншайба. диффе- 
ренциал работает как планетарный механизм 

Винт подачи шииндеся помещается в тра- 
версе, 

ется ПОлЗУн © BHETOROTT 

по направлякицим кот зов перемена 

Зажим шияндельной 

повой; 
Va) кли: 

перехещаются по 

АН (и 
зажимные 

поливам 

манныя 

Цирина станины исключает возможность 
выхода CHT Pa THAKCOTE HOBOVOTHOLO стола за 

пределы се направлякиких 

Передняя стойка nyo: 
ROUT ВИРА CTO BOE FE 

ПОЛЫНИ НН 2ОС1 

Па станине нохещастся распределитель- 
ная коробка, от которой получают движение 
подачи нес подвижные органы станка. 

Or двигателя подач (фиг. 11} вращение 
перез шестерни Ги 2 ин предохранительную 
муфту 3 передается вал\ 4. Мирта 5, сцен. 
ARCH с колесом 6 или 7, передается врашс- 
ние на винт 8 подачи шииндельной бабки, 

Муфта 9. сцепляясь с к 
ет вращение на 

стола. 

Муфта 12, (lay, 
передяст пращение на вал 15 поперечной и 

ссом 10 переда- 

винт 11 продольной подачи 

сцепляясь с колесом 13 

круговой подачи стола Включение ма рг би 
12 производится одной рукояткой. 

Возможность 
вертикальной и 

довательно. изуснения направления 
рования прекращения подачи 
осуществить фрезерование пе 

Стол (фиг. 12}. 
Станок снабжен унивеосальным 

осуществляющим продольное, поперечное и 
круговое движения. 

вхлючення 

подачи. н 

одновременного 

поперечной еле. 

фрезе- 

без позволяст 

контуру 

столом, 
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Urough Рае ПИсгсолпесей clutches 4 and 5 which 
ar contro: In the right- 

Я 15 cngaged causing 

and, further, screw 6 
хай Песь the feeding of the Sspindte т. [п 
the Jett-hand розой, the спиен 5 becomes 
engages ctotating the differential ccatcal wear 
(shalt 3) of the tuol-siide gear train. This cine 
ses ty cat 

by а single lever. 
пай posittun, (ле clu 
to rotate the shaft 2 

the gear Я. tocthed ти 9 and 
ald-screw dove io fesdicg the tool-siide. 

The gear tatio о’ the diiferentia! 
such а мах that with the food disengaved 
серия! being stationary), the 
rotated with, Тае same 
hood. and ties 

gear. 

Tay osplad> teed screw moves ia ie eras- 
spfece on tae wavs of which thes 

Tae 

is chosen in 

weds rim 

facing 

a plinstiry 

is 

specd asthe 

at neva гит as 

2 with 
screw rack is traversed, 

The hevtstoek clamo (Vig. VAVis ofa wedge 
ype, tae claaping wedges bomg moved on 
rollers, 

Tae breads of 
1 

the bed oh 
Ру ОЕ the cntue of gravity ot the rolating 

tuble move bevand the bed wavs. 

ates ше pos: 
sii 

Gieat наи of the Aeaudstock coumn pro- 
vides viblation-tre + cunning of the spindiv. 

Mounted оп the 

anit throu: 
bed is the distribution 

рати feed motos of the 
machine are obtained 

Pron othe feed Чнур motor 

tation is imparted thr 
ana 

howl 

ig. 1D) ro- 
gh the vears land 2 

заре с ней 3 fo the shaft 4, Ром which 
the clutch 5 eiaging the gear 6 ur 7 te 
mits rotwion to tie headstock feed screw 8. 

The clutch 9 engaging with the gear 10 
Imrarts potstoa to the table lengilie tl ей 

cow 11. 

The civtch [2 being edgased with tie gear 
13 ог 14 гири гобой to ще shait 15 for 
ирзуогя sand rotary feed of table. The cine 
tches S and 12 are engaged by a single lever. 

The possibility. of a simultaneous engage: 
Cof the vernval aul cross feeds and, con- 

sequently, charging the direction of milling 
мои discoutiuuiag the fecding motion, enab- 
tes complicated termaict operations to 
ре performed. 

nding 

The machine 2$ eqeipped with a untyersat 
fable (Vig. 12) enebling longitudinal, transverse 

ah



№ + 
ged nse р тив. 

„СЯ ева 
(Zi У 
и ho 

4. р 

фиг. 10. Fig. 10. 
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Фи И, Pig. 1. 

Фиг. 12. Fig. 12. 
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пронзводится 

понереч- 

халазок 

Зажим поворотного стола 

хомутом | от экспентрика. Зажим 
ных салазок и зажим продольных 
рычажно винтового тина. 

Для тяжелых режимов 

смотрен дополнительный прихват на другой 
направляющей. 

Стол снабжен индикаторным механизмом 
точного останова поворотного стола через 
каждые 90`. Механизм допускает «сквозной 
проход» упоров по рычагу индикатора в обо- 

работы  преду- 

нх направлениях. 

5. СМАЗКА СТАНКА 

Смазку станка следует производить, стро- 
го руководствуясь схемой смазки (фиг. 13). 
Применягь сорта масел вадлежит только в 
соответствии с указаниями, изложенными в 
спецификации к схеме смазки. Смазка стан- 

осуществляется — централизо- ка в 

ванно. 

Для смазки механизмов расточной голов 
ки имеется масляный насос с приводом от от 
дельного электродвигателя. Масло заливается 

OCHOBHOM 

в специальную ванну, смонтнрованную на 

корпусе головки. 

Смазка направляющих стойки н ходового 
винта бабки осуществляется плунжерным 
насосом, приводимым в действие от волнистой 
рейки при перемещении бабки. 

Механизм планшайбы смазывается посред- 
ством ‹фитилей из масленки, 
на планщайбе. 

Смазка 

расположенной 

направляющих станины. направ- 
ляющих верхних и нижних саней и механиз- 
MOB производнтся цкентрализованно 
двумя плунжерными насосами от волнистых 
pees. 

стола 

Механизмы  распределнтельной 
смазываются от индивидуального плунжерно- 
го насоса при включений двигателя подач. 

Механизмы задней стойки смазываютс» 
густой смазкой, вручную. 

В правом нижнем углу расточной голов- 
KH расположен контрольный глазок. Если 
масло в глазок не поступает, работа на станке 
недопустима! 

коробки 
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and circular motions of the werk to be ei- 
fected, 

The rotating fahie is clamped by voxe 2 
actuated by an eccentric. The cross-slide and 
the saddle are clamped by lever-and-screw ат. 
rangements, 

Under heavy operating conditions, provision 
is made ior ай additional clamp oa the other 
bed way. 

The rotating table is furnished with a pre- 
cise indexing mechanism operating Cirouvk GO 
degrees, The mechanism allows “free passage” 
of stops along the indicator lever in bath di- 
tections. 

5. LUBRICATION 

should be Jubrteated. strict!y 

keeping to the lubrication diagram (1 13). 

Use should be made only of those grades of 
ob whieh are iadicated in the шоиеанов chart. 

part oof the ma- 

The machine 

The lubrication of the greater 

chine elements is centralized. 

For lubricating the Leadstock mechanisms 
there is an oil pump driven from a separate 
motor. The oll is filled in а special reservoir 
mounted on the headstock housing. 

Oiling of the and stack чище couunins 

lead screw is achieved by a plunger pump 
which is activated by а wave like bar when 
the ск is moved. 

The face-plate mechanism is oiled by 
a wick from an vil cup located т the face- 
раю. 

Oiling of the hed gtides, guideways of 
the upper апе lower carriages and table 
Inechanisim is conducted by two centralized 

пот wave like bars. 

by 

phuger ришрх working 

The distribution box is ofled 

vidual plunger puma when the feed 
ап tnui- 

тот is 

connected, 

The rear column is оНе{ manuaily with 
thick grease. 

Provision is made for an inspection glass 
in the lower right-hand corner of the headstock. 

DO NOT RUN THE MACHINE IF ОП, 
PAILS TO FLOW THROUGH THE INSPEC- 
TION GLASS! 



СПЕЦИФИКАЦИЯ К С 

Наименование счазываемых 

: объектов 

| What is to be lubricated 

| Headstock guide- ways and verttcal 
feed screw 

2 Механизм расточной голозки 
| Headstock mechanism 

3) Нижняя опора вертик вынга 
| Lower bearing of vert. screw 

4 Механизмы паспред коробки 
| Destribulfon unit 

$ Продольные направл. стола 
Longitudinal ways of table 

6 Нижняя опора вьртик. вала 
| Lower bearing of vert. shaft 

7 Механазмы стола 
| Table mechanisins 

р 

Bo Механизмы задней стойки 
End-support column 

9) Опоры валов и винта станяны 
| Bearings of shafts and feed screw 
1 In bed 

| 

10, Напразлякицие поворотного стола 
| Rotaling table guides 

11 Опора поворотного стола 
| Rotating table central journal 

12 Ходовые винты стол: 
стойки, зад 
нине, вертик 
шиинлель 

Table aud outboard beating feed 
screws; bed shafl, vertical shaft, 
horing spindle 

люнета задн 

вал,  расточной 

13 Редуктор поворота стола 

Swivle table reducer. 

14, Зубчатая передача суплорта план 
шайбы 

| Gear drive of facing head toolslide 

15| Передний подшинник гильзы шпин- 
деля 

| Front-bearing of spindle sleeve 

расположенный в сга. 

‚ Сиособ смазки 

| Method of 

| lubrication 

I 

EME СМАЗКИ- 

Марка смаз. 

материала 

Lubricant grade 

UBPICATION CHART 

Периодичность 
смазки н запол 

’ резервуара 
| Lubrication 

sw От пяунж. насоса 
. From plunger 
: ритр 

| лопас насоса 
ГЕ гот wing pump 

Saanena 
Pouring 

Г Or плунж. насоса 
From plunger 

| pump 

Отплунж. насоса 
| From plunger 

pump 

Заливка 
Pouring 

| От плунж. насоса 
| From plunger 
| pump 

Ручной 
By hand 

Набив. вручную 
Hand packed 

От плунж. насоса 
| From plunger 

pump 

| Haun вручную 
| Hand packed 

Масленкой 

! ОЙ сир 

| Набивается прн 
сборке 

| Packing 
assem y 

Ручной 

Ву hand 

Ручной 

By hand 

40 

Инлустриаль- 
ное 30 

ГОСТ 1707-51 

Industrial ой 80 
as рег GOST 

1707—51 

| YTB 
УТУ 

| УСС. 
| гост4366 56 
62 
GOST 4366- 

-56 | GOST 4366 

vce - 2 
GOST 4366-- 

¥CC-. 2 
ГОСТ 3366-56 

YCC—2 
GOST 4366 -. 56 

YTB 

YTV 

| intervals ' 
4 

1 раз в смену 
Every shift 

| По мере расхода | 
| As required 

1 раз в смену | 
Every shift 

По мере расхода 
As required | 

По мере расхода 
As required 

1 раз в смену | 
Every shift 

По мере расхода ' 
As required | 

1 раз в неделю | 
Every week 

1 раз в неделю 

Every week | 

| По мере расхода 

As required | 

1 раз в неделю | 

Every week 

| 1 раз в смену | 

| 

| 
Every shift | 

При текущем 
ремонте | 

At maintenance 
repatr 

1 раз в месяц 

Every month 

1 раз в неделю | 

Every week 

Кол-во залив. 

масла 

Amount of oil 

filled 

8.5 литр. (до no- 
лов маслоуказ. ) 
5.5 litres (to oil 

gauge mar!) 

1 aurp 
I ные
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Г ЛЕВАЯ РЕЗЬБЯ 

LEFT-HAND THRE AD 

ПРАВАЯ PE3ZLE4A 

RIGHT— HAND THREAD 

Б 
| А Е 

b 
A 
Г 

НАСТРОИКА И НАЛАДКА СТАНКА 

И РЕЖИМЫ РАБОТЫ 
УИ. 

В основу системы управления станком 

положен принции однорукояточного управле 

ния определенными функциями. Органы уп 

разлекия расположены в наиболее удобных 

зенах. Блокировки защииаюг станок OT оши- 

бочных включений. Управление станком Не 
больших требует понложения CHES HICO EEN 

Уенлий. 

1 ВРАШЕНИЕ 

аваение шпинделем и планшайвой осу - 

Назначение кнопок еСТВЛЯсТСя SHOE KO MH. 

VRG30HO В спебификацни органов управления, 

гасположение на фиг. 1 

Порядок переключен, 

гого, вращается или OC 

OTBCC 

хоростей, 

а! Пезависимо от 

тановлен шииндель. (HOH 

коятку 9 ена себя» и повернуть на 180. 

вланшайба} 

ПРОЦЕСС ПЕРЕКЛЮЧЕНИЯ МОЖНО 

ПРОИЗВОДИТЬ ТОЛЬКО ПРИ ПОДКЛЮ- 

ЕННОМ К СЕТИ СТАНКЕ! 

0} Повернуть рукоятку вокруг осн указа. 

теля чисел оборотов и выбрать необходимое 

чнело оборотов шиннделя или планшайбы. 
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УП. SETTING UP, FEEDS AND SPEEDS 

The machine is) controlled on a singleleves 

principle, the controls being located in) places 

most convenient for the operator, Pool-provt 

proteciton is easured by incorporation of in- 

terlocks. No great спо is required fo cont- 

rol the machine. 

1 SPINDLE AND FACING HEAD ROTATION 

The 

is controlled by means of 

rotation of the spindle and facing head 

push buttons. The 

designation of the push bottons 1$ given in 

the list of machine controls, and ей location 

is shown in figure 4. 

The order of changing speeds is as follows: 

2 and turn it around а. Pall on the lever 

150 deg. irrespective whether the spindle (or 

facing head) is rotating or not. 

Speed change can be effected only with 

the machine connected with power supply: 

b. Turn the Jever around the axis of the 

speed indicator and select the required spindle 

or facepiate speed. 



в) Движение : рукоятки, обратным ука- 

занному в пункте са)» включить исобходи- 

мое число оборотов. При переключении ие 

следует CHATbHO нажималь на рукоятку. За. 

держьа В вызывает 

срабатывание импульсного устройства 

процессе перскечения 

ВНИМАН.1Е! 

Необходимо тщательно следить за ис 

правностью действия торможения и имнульс 

ного устройства. При отсутствии торможения 

или имиульса возможна исломка зубьев игес 

терен. 

2. ПЕРЕМЕЩЕНИЕ ПОДВИЖНЫХ ОРГАНОВ 
(Фиг, 4) 

Механическая подача 

Перед включением рабочей подачи, быст- 
рых или установочных перемещений необхо- 

димо отжать 

орган: 
соответствующий подвижный 

а) для перемещения расточной головки 

вверх или вниз повернуть рукоятку 19 «ввер\» 

НЛИ «ВНИЗ». 

6) установка на поперечное перемещение 

стола производится рукояткой 19 сна 

HATH 

себя» 

себя» «от для движения стола соответ. 
ственно на себя или от себя; 

в) установка на поворот стола пройзво- 

дитея поворотом рукоятки 15 вниз н затем 

рукоятки 19 <на себя». ВО ИЗБЕЖАНИЕ 

УПОРА СТОЛА В ГОЛОВКУ ПЕРЕД ПО- 
ВОРОТОМ ОТВЕСТИ СТОЛ ОТ ГОЛОВКИ! 

г) для перемещения стола станиис, 
рукоятку 22 повернуть справа налево. 

по 

д} для перемещения шиинделя. рукоятку 

23 повернуть вверх, а рукоятки 5 отвести в 

крайнее положение от себя. 

C) для перемещения  раднального суп- 

порта, рукоятку 23 повернуть вниз. 

После включения одной из р\Акояток. по 

варнатору | установить величину подачи. 

Включить подачу кнопкой 34. Во время | 

боты хожно менять величину подачи на хо- 

ду. поворачивая рукоятку 1. Ревере подач 

осуществляется кнопкой 35. Расточная голов- 

ка и поперечный стол, кроме того, 
механический реверх, осхулееглвляемый 

яткой 19. 

ИМЕЮТ 

руко- 
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с. Engage the required speed Бу reversit 

the Jever (see Point “а”). When reversing te 

lever not press hard i It is well to 

temember that delays in speed changing can 

the operation of tie jogging arrange nent. 

do on 
se 

See 
jovging arargements, other: 

tect 

Important. 

braking ап 

wise breaking 

to the good order of the 

саг ии осеиг. 

2 TRAVERSFS AND РЕ 

РЕЯ 3) 

Power Traverses 

well as 

is necessary 

Before feed, ай: 

rapid of setting 

to release the member to be moved: 

a) Рог moving 
turn the lever 19 

ergaging power 

fraverses, i “Up 

the headstock up ог down, 

Ne “пр” ог “down respects 

b) To engage the transverse племен of 

the table, tirn the lever 19 towards ор away 

from tee ope stor in accordance with wie Че 
sired divecton of movement. 

с) For sotsli.g the tae, turn the lever 15 

down, and then ри Г the lever 19 

operator. 

Caution: Before rotating the fable withdraw 

it from the headstock to ео collision! 

d) Por traversing the table ‘along hed. turn 

the lever 52 from пав to тей. 

e) sphadle 

23 upward. and push 

Твен limit. 
i) Гог 

ver 23 

„_АНег 

towards the 

То effect feed, ций the lever 

the levers 3 Пима to 

fee Hig 

downward. 

the по, turn the ie- 

tuning one of the levers, set the 

reqaired tate of teed bs means of tie vativor 

5 the but- 

Ue Чайна operation to vars 

the handle 1. The 

eifccted 

1. and engage the 

34. Tt is 

the rate of feed: by 

fecd by press 

ton pos 

toring 

of feeds is reversing by pressure ой 

the pash button 35. Apart tron this, tae head. 

stack and ioss-si ae CC рре with power 

reversipy travers $ ergaged Бу the lever 19. 

The cross and vertical feeds are controided 

by the same lever 19 with the motor типов, 

which is most convenient when periorming 

templet miiling operations. 



Управление поперечной и вертикальной 

подачами производят оды й  рАкояткой 19, 

при включенном двигателе, что создает удоб 

ства пря фрезерованян пы KOH EYDY. 

Ручная подача 

Назначение перемеще- 

ння указано в спецификасии органов управ 

рукояток ручного 

ления, а их расположение на фиг. 4. 

ПОЯСНЕНИЕ. Tonka ручная 
шиинделя поворотом 

HX 
прон ЗВОДНТСЯ 

подача 

осущестьляетея рукоя- 

ток «на себя» и вращенкем вокруг GH 

штурвала. Грубая пода 

. HiCHHEM 

среднее положение 

вра- 

TeX же пукоятек, уетановиенных в 

3. ИЗМЕРЕНИЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЙ 

Все кодвижные органы свайжены ойтнчс- 

скиуи хстройствахя 

Отсчет может пропзведиться также по 

хвостовиках 

Oreder 
TAG хстановленным на ва- 

` ков равного перемещения поворс- 

le стола ведутся по круговой шкале WH HOHE: 

yore пеной деления 10%. 

Положения 09, 99°. 180, 270° поворотного 

( показаниями индика- 

JHTCHHOLO На 

контролиру ЮТСЯ 

те ценой деления 0.0, уста 

поперечных салазках 

3. ЗАЖИМЫ 

Станок снабжен OAHODS КОЯТОЧВЫМИ зажи- 

MAME подвижных органои расположенне KO 

терых показено EA quar fo а назначение в 

TTL. ракабни органов Vey 

5. РЕЖИМЫ РАБОТЫ 

Режимы работы на стенке диктуютуя C10 

При 

PUAHNOB резнния следует учитывать, HTO вру 

селнической характеристикой. выбор 

тищий момент на шеннлеле не 

аншайо.-- 13200 wr, 

а наибольшее усилие продольной пода- 

1000 xr 

AOSVREIL Tipe: 

вышать 5800 кг. eM. We 

uM, 

THD STANTS 

Manual feeds 

The designation of manual feed levers and 

handwheels is given in the ВЯ of controls and 

ther location on the machine is shown in big. 4. 

Explanation: ine hand feed to the spindle 

is engaged by pulling the levers toward the 

lolating tem around the axis of operator and 

the stor wheel. С e feeding is achieved by 

rottng the sare leve s being In) the inver- 

tediate positton. 

3. PCED MEASUREMENTS 

Ali the traversing members of the machine 

are filled with measuring rulers and vernicrs. 

The latter are movade, Which facilitates co. 

ordinate setting. 

also be taken from the 

of the manual 
Measurements may 

: mounted ой the 

feed shafts. The circular movements of the 

lable are cnimputed from а circu'ar scale and 

vernier craduated in increments of 19. 

ists shanks 

Prov.sion is made for accurate location of 

the rotating table т positioa at 0.90. 180 and 

270 deg. whieh is checked by ай indicator 

installed on the cross-slde and graduated in 

increments of (LOL мм. 

4. CLAMPS 

Tne machine is fitted with sivgle-lever clamps 

for the movadle elements. The location of 

clamps shown in figure 4, ав4 their desig- 

nation is desertbed in the list) of machine 

control. 

4. FEEDS AND SPEE 

The teeds and specds to be employed are 

dependent upon the performance characteristles 

work. When 

well to re- 

oi ihe machine and the type of 

sel-cting feeds ant speeds И is 

inember that the torque on the spindle should 

not exceed 8800 

head И should 

and on the facing 

13200 

the maximum force of longitudinal feed of the 

ние 

kg. cm, 

not be over Ко. cin, 



Vill, РЕГУЛИРОВАНИЕ СТАНКА И 

УСТРАНЕНИЕ НАРУШЕНИЙ В 
НОРМАЛЬНОЙ РАБОТЕ 

1. РЕГУЛИРОВАНИЕ ПОДШИПНИКОВ ГИЛЬЗЫ 

ШИИНДЕЛЯ И ГИЛЬЗЫ ПЛАНШАЙБЫ 

{Фиг. Ти Ta). 

Гильза шпинделя. 

Передний двухрядный роликовый подшия- 

ник с коническим отверстием подтягивать 

следующим образом: 

а} снять передний ко планшайб 

6) снять замок 1, натянуть гайку, отре- 

гулировав днаметральный зазор в поди 

нике до величины 0,005 20,01 мм. 

Следить за тем, чтобы не допустить ради- 

ального перетяга подшипника, во набежание 

заклинивания во время работы. 

NOH 

в) установить замок 1, 

г) установить паланшайбу и передний ко. 

мух. 

Конические 

лируют следующим образом: 

а} снять крышку траверсы. 
6) замок 9. патянуть гайку До 

достижения осевого зазора 0.01 0.015 мм, 
в) надвинуть и закрепить замок 2, закро- 

роликовые подшниннки регу- 

ОТОДВНИУВ 

HHT крышку траверсы. 

Осевой перетяг подшипников недопустим! 

Регулировку необходимо контролировать 

вращением шиинделя хот руки». 

Гильза планшайбы 

Конические 

планшайбы 

ьак и конические 

шиинделя. Дая регулировки 

снять крышку головкн H 

роликовые подшииники гиль- 

регулирсвать таким cno- 

подшинники ЕНлЛЬЗы 

необходимо 

зы же 

собом, 

механнзху подач. 

2. РЕГУЛИРОВАНИЕ ЗАЗОРА В ПРИВОДЕ 

ПЕРЕМЕЩЕНИЯ СУППОРТА 

Регулировку зазора в винтовой паре ра- 

днального суппорта пронзводить следующим 

образом: (фиг. 7) 

1. Отвернуть винт 3. 

2. Orpetyanpopath зазор в винтовой паре 

(винты Фон рейка Ob, вращая регулирующий 

болт 6. 

3. Зафикснровать положение болна G вин- 

том 3, 
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VIN, Adjustments 

1, ADJUSTIN 

HEAD SLEE 

Spindle sleeve 

The Но 

taper hole should 

а} Romove the 

b) Remove — the 

213 to obtain а cadiai 

of 0,005. ОШ тт. 

Care should be taken to see that но ги- 

dial overtightening of the bearing be eliect- 

ed, as this will cause seizing during operation. 

double-row roller bearing 

be tiektened as 

front cover and faceplatr. 

took 1. and adjust the nut 

clearance uf the order 

follows: 

eh Put the look 1 back in its place. 

4} Mount the faceplate and front cover. 

The taper rotler bearings arc adjustable as 

iollows: 

a) Remove the cover of the crosspiece. 

b) Move aside the lock 2 and tighten the 

nut to obtain зи axial clearance of the order 

of 0.01 -0.015 mam. 

©) Replace and 

the crosspiece cover. 

fasten the lock 2, secure 

Axial overtightening is inadmissible! 

The adjustments should be checked by 
tating the spindle “Бу hand”. 

Facing head sleeve 

The taper roiler bearings of the facing head 

sieeve are adiustable in the same manner 

those of the spindle slecve. To effect т.е adiust- 

ments, remove the head stock cover and the 

feed mechanism, 

ds 

CLEARANCE IN ТОО Е 

PRIN 
ADIUSTING THE 

screw-andenut рай of The clearance т t 

the tooi-slide fs adjustable as follows (Fig. Г): 

1. Теги out the screw 3. 

2. Adjust clearance between screw and nut 

the @ (screws 4 and tack 5; by rotating 

ing senw 6. 

3. Lock 

screw В. 

the screw 6 ш position bx the 





3. РЕГУЛИРОВАНИЕ ПРЕДОХРАНИТЕЛЬНОЙ 

МУФТЫ ПРИВОДА ПОДАЧ 

Предохранительная муфта 

справа от распределительной коробки 

распололена 

Pery- 

лнровку пружин муфты пронзводят на Hal 

большее осевое уснлие продольной подачи 

стола. равное 1000 кг. 

4. РЕГУЛИРОВАНИЕ ЗАЖИМНЫХ УСТРОЯСТВ 

и} Зажим 

1. Отжать 

ог фиксатора. 

2. Вращая 

0.150.2 

АСННО 

расточной головки (фиг. №. 

рукоятьу 1; 2 освободить гайку 2 

гайку 2, прегнуть прихлват 3 па 

мм. что обеспечит стабильное 

TUITHH, Ye 

MOO 

OCH ири оржатой и зажатой 

головке 

3. Зафикснровать гайку 2 

6) Регулирование зажима поперечных и 

продольных салазок производится за 
перестановки на 

CHET 

PYAOSNTOK зажима Meet: 

VOOBWH За- 

КАННЬЯМН И 

граннихках, снабжены 

жныных ВИНТОВ, 

направиякицимн В 

жен составлять 0.03 

которыхи 
Зазор между 

отжазем Положении 

0.05 мм. 

дол: 

|Х. ОСОБЕННОСТИ РАЗБОРКИ И СБОР- 

КИ СТАНКА ПРИ РЕМОНТЕ И ТЕХНИЧЕ- 

СКАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ ПО РЕМОНТУ 

В случае износа или поломки детал 

казчик может затребовате. соответствующий 

чертеж, прн этом необходимо указать завод- 

eKcH номер станка И год его выпуска. 

документация ремонту и 
анавлив: 

Техническая ЩИ 
ITCH 

«Единой 

планово предупредительного 

срокн ремонта УС 

потребителем в соответствии © 

заводом- 

cH 

стемой ремонта 

технологического машино 

строительных предприятий». 

оборудования 

{ Москва. 1951 Машгиз), 
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3. ADIUSTING THE SAFETY 

DRIVE 

CLUTCH OF 

The safety cluteh Is situated to the right 

of ше distribution unit. The spring of the 

clutch is to be adjusted to match the maxi- 

mum force of the table longitudinal iced, 

which should be equal to 1Q00 kg. 

4 ADICSTING THE CLAMPING DEVICES 

а} Headstock clamp (Fig. 14: 
1. Release the lever 1, and disengage the 

net 2 from the tock pin. 

2. Ву rotating the nut 2 lighten the clamp 

3 by G1 -O.2 mm which willensure stable po- 

sition of spindie both with clamped and un- 

clamped headstock. 
3. Lock up the mat 2. 

в) Adjusting the clamping of cross-slide 

and saddle is accomplished by se-setting the 

clamping levers on the hexagon shanks on the 

heads of the clamping screws, The clearance 

between the bs ап] ways when released 

should be 0,03- 0,05 ит. 

IX. INFORMATION ON 

AND ASSEMBLING THE 

REPAIRS. TECHNICAL 

REPAIRS 

DISASSEMBLING 

MACHINE UNDER 

DOCUMENTS ON 

broken the 

user may working drawing giv 

SERTAL NUMBER and YEAR OF MANUPAC- 

TURE of the machine. 

In case а part is worn oat or 

otder its 

The technical documents on repairs should 

be dawn up ВУ the user acearding to оса! 

operating conddjous,



РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ЧИСТОВОМУ 
РАСТАЧИВАНИЮ ОТВЕРСТИЙ 

ШПИНДЕЛЕМ 

Для обеспечения чистоты поверхности 
6 растачиваемых отверстий установлены 

наибольшие допустимые расстояния L от вер 
шины резца до торца планшайбы или фланиа 

полого типинделя (у станка без планшайбы). 

Растачивание отверстий. днаметр когорых 
болыне диаметра шиинделя при расстоянии 

1-26 ии 

а: вершины резца до торца шпинделя (длина 
13180 мм. 

Растачиваних глубоких отверстий с диа- 
метром меньшим днаметра шиинделя. 

а) Шшиндель вдвинут внутри бабки: 

L=6donp., 

где donp -- диамет 

справки} 

» огравкн, 

6) Шшиндель частично выдвинут: 
1. „бисер, при условии 0.5L, 

ши + donp. 
где dep— 7 > о 

Растачивание длинных отверстий  реко. 

мендуется производнть, осуществляя подачу 
столом но используя возможные 

вылеты резца, 

указанные 

Панбольшее осевое перемещение шпинде- 

ля равное 500 мм может быть использовано 

длЯ при условии 

применения устанавивас- 

MOA, напинмер, в расточенные 

чистовой расточки только 

опорных втулок, 
отверстия 

изделия, 

также пои раст ачиванни 

ближних стенох обрабатываемого 

нли в кондуктор. я 

барштангой, 

Без опорных втулек и порштансн полное 

персуещение шпинделя может быть испольло- 

Bano только 2 зерновом растачивании. 

Х. ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ СТАНКА 

1 ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ 

Электрооборудование станка 

AIS пигания от сети трехфазного переменно- 

FO тока поомьишленной частоты {50 периодов 

ay) нагряжевием 380 в. Структурная 

питания исцей электрообо 

рудования приведена на фиг. 15. Расположе- 

хтрооборудования на 

выполнено 

в CCK 

слема ОСНОВЕЫХ 

ние основных узлов эле 
станке приведено на фит. 25. 

4- 1446 
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RECOMMENDATIONS APPLYING TO FINISH 

BORING WITH USE OF SPINDLE 

To secure the accuracy of surface finish in 
bored holes to within тб, care should be taken 

to observe the maximum permissible distances 

|. from the cutting tool point to the facing head 

surface or to holtow spindle flange (in ma- 

chines rot filted with facing head). 

Boring holes with diameter excuding that of 

spindle (dsp). 

L=6dsp. 

with the distance from the cutting tool point 

to the spindle end face (mandrel length) 

15:89) тт. 

Boring deep holes with dlameter lesser than 

that of spindle. а) Spindle 15 pulled Into 

headstook 

L=6d mandr 

Where Ч mandr is diameter of mandrel. 

b) Spindle is partially abvanced 

1. -6d mean 

provided f= 0,51, where 

а. = CPAP mander 
2 

Boring long holes is recommended to be 

carried out with the table movement and with 

permissible overhangs of the cutting tool. 

The maximum axial abvance of the spindle 

equal to 500 mm may be used for finish boring 

provided use is made of suppott bushes Ins- 

talled, for example, ш bored holes in adjacent 

with of In a jig or when boting 1$ carried out 

with a boring bar. 

Without usug support bushes ога boring 

lar the maximum advance of the spindle may 

by employed only for rough boring. 

Х. ELECTRICAL EQUIPMENT 

1. GENERAL 

The etectrical equipment of the machine is 

designed to be supplied from an AC power 

source (three-phase, 380 v, 50 cps). The func- 

Года! diagram of the electrical equipment for 

the main circuits is shown In figure 15. The 

disposition of the main units of the electrical 

equipment 1$ shown In Figure 26. |



Teenical 

i 

Обозначение 
по схеме Tan?) Pow okt 

Desicnation on Type) 

diagram 

АО2-. 52- 64 перем. 

АОЛ-И 4 : > . 
АО. -12 2 > ! 
ИБСТ -32 посто н. 

AQ2Q 324 перем. i 

эЭМУ- 5 вестояи. 

тг mr aM Ы 
1 

*) Только дая crank Пей самене или ремегуе 

следует PY REBT Thea AAD guypcenite таб 
пачек 

Провода от питакицей сети 

ются к клеммнику, расположенному на боко 
вой стенке электрошкафа. 

присоединя- 

ЧАКОМ OH Соединение электрошкафа со 

электромашинным агрегатом, в 
от условий поставки. может быть выполнено 
в двух вариантах: гибкими шлангами 
штепесльными разьемами либо в трубах с 
присоединением через клеммные коробки. 

В первом случае 

ключаетея в соединении 
мов. В случае выполнения MOR TAKA в трубах 
необходимо руковнодствоваться указаниями. 
приведенными ниже. 

CT 

RAUCH MOCTH 

со 

подклюмщение станка за- 

штепсельных разьс- 

Каналы для монтажа электропроводки от 

шкафа к электромашинному агрегату и сое- 

динительные коробкам, расположенным на 

станине станка, должны быть подготовлены 

при изготовлении фундамента. 

Количество, марка и сечение проводов, 

прокладываемых 5 трубах по фундаменту и 

места присоединения HX к внешних зажимам 

электрошкафа, машинам агрегата н вводным 

соединительным коробкам станка указаны 

на монтажной схеме внешних соединений. 

Bee провода внешней проводки маркиру- 

ются биркамн с обонх концов каждого про- 

вода. Необходимо тщательно проверять при- 

соединение проводов согласно маркировке. 

Type cf curzent Мощность Kar ; 

Power kw 

data on electiie machines. 

Технические Данные электрических машин 

Номинальные зехнические давные 

Technical data on electric machtnes 

d же a р 1 kK сть a> Напряжение Ток а Скорость spa 

в | жения об. мин 

Volrage У Amperage Я | py 

4567 | 39 1014.0 | 950.1450 
0,12 220 380 0,780 .45 1400 

0,27 20380 | 1.24.73 2800 
1.2 20 9.1 1600 3300 
3,0 | 290 390 146.6 | 1130 
29 200 9.5 1440 
01 115 30 

*) For reterene ontly. Whe teplacing ог repairing 

observe name-plate 9414. 

The leads from the power line are to be 

connected to the terminals which is mounted 

on the side of the electrical cabinet. 

There are two ways of connecting the elec: 

‘rical cabinet with the machine а04 the mo- 

qor-gencrator set, depending upon the terms 

of delivery, уши Г) flextble conduits with plug 

connectors, or 2) rigid pipes with connection 

through terminal boxes. 

In the first version the connection of the 

machine with power supply consists in coup- 
ling the plug connectors, and when the wiring 

ts laid in pipes the following conditioas should 
be fulfilled. 

The channels for the cable runs Пол the 

electrical crbinet to the motor-generator set 

and terminal boxes on the machine should be 

prepared when making the foundation. 

The number, grade and cross-section of the 

wires laid in pipes on the foundation, as well 

as the points where they are to be connected 
fo the каш terminals of the electrical ca- 

те, MG 56 machines and terminal boxes 

on the machine are shown on the intercon- 

nection diagram. 

All the external wires are marked by tags 

on both ends. Веюге wiring, do not fail to 

check the wires accordirg 10 their tags.



фиг. 15, Fig 15 

2 МОНТАЖ И УСТАНОВКА 
ЗЕ КТРООБОРУДОВАНИЯ 

На нижнем листе кориуса электрошкафа 

для ввода 

Каналы для проводки пита- 

ния от сете к электоошлафу на чертежах 

фундаменте ис показаны и подготаванваются 

исходя из местных усло 

вуеется отверстие 

пягаюищей сети 

на уесте 

ВИЙ. 

монтажа, 

Сечение питающих проводов: не менее 

6 ммё Длина проводов определяется на ме- 

монтажа. 

Монтаж и 

в случае 

трубах, на стендах завода-изготовителя 

исводитея с заеменной внешней проводкой, 

не поставляется. 

cre 
ислытание электрооборудова- 

выполнения монтажа в 
про 

ння станка. 

которая со станком 

проводов ОТ 
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2. INSTALLATION AND WIRING 

In the Lottom plate of the electrical cabi- 

net there 1$ an entrance hole for the power 

supply leads. The ciannals for running the 

power leads to the electrical cabinet are not 

shown in the foundation drawings and must be 

prepared on фе site according to the loval 

conditions. 

The cross-section of the power leads 

should be not tess than 6 sq. тт. and the 

length according to place. 

When tried at the factory, the machines 

with pipe-laid wiring are provided with tem- 

porary leads, which are not supplied with the 

machine. 

For earthing purposes, the machine and the 

electrical equipment installed outside are titted 

4* 



Для заземления станка и внешнего элек- 

трооборудования на станине станка, корпусе 

шкафа и плите агрегата нмеются специаль- 

ные болты. 

2. ОПИСАНИЕ ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ 

Привод главного движения 

Привод шпинделя (планшайбы) осущест- 

вляется от двухскоростного асинхронного 

двигателя через коробку скоростей (фиг. 16). 

Главным двигателем производится: 

Вращение н установочный поворот шинн. 

деля (планшайбы) в обоих паправлевиях, 

автоматический проворог ведущих зубчатых 

колес в процессе переключения скоростей. 

Вращение шпинделя (планшайбы) вклю- 

чается кнопками 1КУ и ЭКУ. Для остановки 

служит кнопка «Стой» (ЗКУ). Установочный 

проворот зииинделя (планшайбы) — включа- 

ется кноиками 4КУ и SKY. Boo эти кнойки 

находятся на пульте управления (фиг. 4), 

который размещен на шииндельной бабке 

станка. 

Скорость вращения двухскоростного дви- 

гателя задается выключателем ЗВИС (фиг. 

17), который действуег от устройства меха- 

нического переключателя скоростей WAH 

деля. 

Нели выключатель ЗВИС нажат и ето 

нормально замкнутый контакт принудительно 

разомкнут, TO обмотка стагора двигателя KOH- 

тактором КМ соединяется в шестиполюсную 

звезду и при включении двигатель будет вра- 

щаться со скоростью 960 обЁмин. 

Если выключатель ЗВПС не нажат и его 

нормально` замкнутый контакт замкнут, TO 

обмотка статора двигателя контактором КБ 

после срабатывания реле IPB соединяется в 

четырехполюсную звезду и при 

будет вращатся со скоростью 1450 об/мин. 

включений 

Разгон двигателя на большую скорость - 

двухступенчатый: при пуске происходит раз- 

гон на меньшую скорость с последующим 

автоматическим переключением с меньшей 

скорости на большую госле срабатывания 

реле времени 1РВ. 

on
 

wo
 

with earthing bolts which are located on the 

machine bed, motor-generator 

electrical cabinet. 

baseplate and 

3. DESCRIPTION OF ELECTRIC CIRC 

main motion drive 

The spindie (aing head) drive is taken 

from a two-speed induction motor through the 

gearbox (Fig. 16). 

The main deving motor performs rotation 

and inching {urn-over of the spindle (facing 

head) in both directions. as well as automatic 

turnover of the driving gears when changing 

speeds. 

Spindle (facing head) rotation is started by 

the push buttons РКУ and 2 КУ (Fig. 17) and 

stopped by the “Stop button” ЗКУ. The inching 

turnover of the spindle (facing head) is started 

by the push buttons 4 КУ and 5КУ. АП these 

buttons are located оп the control panel 

(Fig. 4.) which is mounted on the headstock. 

The speed of the two-speed motor Is cho- 

sen by the switeh ЗВПС (ig. 17). which is 

actuated fiom the spindle-s, ced-selector. 

If switch ЗВИС 1$ pressed ard Из normally 

closed contacts are forced open. the motor 

stator winding is connected Into а sixpole star 

by means of contactor КМ aud when the 

motor is connected it will rotate at a speed of 

960 rpm. 

it switch ЗВПС is not pressed and_ its 

contacts are closed, the motor stator winding, 

by means of contactors 2КБ and ЗК: will 

connected (after tripping of relay IPB) into a 

one-pole star and when relay motor is суптес- 

ed it will rotate at a speed of 1454 rpm. 

In this case the acceleration of the motor 

ig accomplished in two stages: first to the 

lower specd directly alter starting, and then to 

the higher speed whiph В effected automati- 

cally after the operatton of the time relay 1РВ. 

Depending on the position of the speed- 

change lever one or the other speed of the 

motor 15 engaged 10 suit the required range 

of spindle speeds.
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Рис. 16. Fig. 16. 

Чередование числа оборотов в минуту 
двухскоростного двигателя для каждой сту- 
пенк скоростей вращения шпинделя опреде. 
ляется положением рукоятки переключателя 

скоростей. 

Установочный проворот шпинделя совер- 
шается при меньшей скорости вращенгя 

двигателя незавненмо ог положения рукоят- 
ки переключения скоростей. В этом режиме 
двигатель включается контакторами Ви LK 

или Ни Ки КМ в шестиполюсную звезду. 

Установочный проворот совершается прн по- 

ниженном моменте двигателя, так как напря- 
жение, подводимое к двигателю  понижено 
добавочными сопротивлевиямн 614638 в 

ценн каждой фазы обмотки статора. Благо- 

даря этому повышается плавность проворота 
шпинделя н уменьшается TOK, разрываемый 
контакторами. 

Для остановки шаннделя применяется WH: 

тенсивное динамическое торможение двига- 

pun 7:7] my 
м. -- .. 

1 ka suo | 
-- j KH хе 4 } - 

cub Pun Pow oxy oo | 
ae 

в кт L 78 
H___ 2H 4 

[3+ —# А - - TE . 
rag 18$ ane 

1 - _ ка 

i - oe 
fb 
KM 

|248 PB KB 1 
11 KO в | | 

128 км 3286 | 
РН gs т, 

ош J П | 100. ' 
wo М | " 

= - `- ee 
2B и Г 

wn | ub 
АТ 

8 0 "Тр 
нь oe 228. : 

we ] KY Ow Тя tL 

- 5—5 = 41 
SKY р 
Г о ще! 

Lal Sewn 
8 - ad & в 
ky ten 

al - Ш 39 
1 TH 

м 
Рис. 17. Fig. 17, 

The inching turnover of the spindle 1$ per- 

jormed on the lower speed of the motor Irres- 

pective of the position of the speed-change- 

tever. In this regime, the motor is connected by 

contactors Band ТК ог H, ТК and KM Into a 

six-pole star. The inching turnover is performed at 
a reduced torque of the motor, as the voltage 

supplied to the motor is decreased Бу the 
series resistors 61R :-62R in the circuit of each 

phese of the stator winding. Owing to this, a 

greater smoothness of spindle turnover is 
achieved, and the current broken by the contac- 

tors Is reduced. 
Intensive Чупапие braking of the motor 

in either direction is used to stop the spindle. 

When contacts В and Hoare disconnected the 
power supply circuit) of the motor stator 

windings and the time relay coil Y. D. В. are 

broken. After the voltage relay ЭЗРИ has been 

disconnected, stator KT power supply circuit 
is closed, thereby closing its power contacts 
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теля в обоих направлениях. Прн отключении 

контакторов В и И разрывается цепь питания 

обмоток статора двигателя и катушки реле 

временн ЗРВ. После отключения реле на- 

пряжения 2РП, замыкается цепь питания 

контактора КТ, который включает свои сило- 

вые контакты и подключает к обмотке 

высшей скорости (1450 об’мин) статора дви- 

гателя ток постоянного напряжения от вы- 
прямителя IBY, Под действием неподвижного 

в пространстве магнитного потока статора 
момент ротора становится — отрицательным, 

что и приводит к быстрому торможенню ни 

остановке ротора. После истечения. времени 

выдержки уставки реле времени (1,5—9 
4РВ разрывает цепь питання катушки КТ и 

отключает постоянное напряжение. 

Контакты реле времени 4РВ в цепи КТ 
шунтируются И. О. контактами кнопки 

«СТОП» ЗКУ, при этом отключение КТ не 

зависит от времени выдержки 4РВ. Динамн- 

ческое торможение  действуст также при 
управлении установочным проворотом шиин 
деля и начинается после прекращения нажа- 
тия на кнопку 4КУ или SKY. 

Переключение скорости шпинделя ‘план- 
шайбы! (описание механического устройства 

для переключения чисел оборотов см. на стр. 
26) производится механическим селективным 

переключателем с автоматическим  устрой- 

ством для плавного введа зубчатых колес в 
зацепление. 

Переключить скорость можно как при 
HCHOABHKHOM состоянин шиинделя, так и на 

ходу, причем H во втором случае не нужно 

останавливать шинндель перед началом пе- 

реключения: двигатель швинделя в процессе 

переключения CROPOC TE TE откаючается и вклюЮ- 

чается автоматически. 

Порядок переключения следующий: 

1) Отвод рукоятки переключателя «на 

себя»; 

a) в самом начале отвода, как только 

фиксатор рукоятки выйдет из фиксирующего 

ткезда, импульсная пружина разожмется и 

прекратится нажатие на выключатель ЭВИС. 

В результате разомкнется цепь управления 

скоростью двигателя ДИ ou, если до этого 

двигатель был включен ин шниндель вращал- 
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рек 

Э у froma 
li 
ings 

and connects а direct current of 

rectifier to the high speed (1450 rpm) wis 

of the motor stator. Under the elicet of a 

tionary magnetic Пе In space of tae stator 

the rotor torgae becomes negative which brings 

about a rapid braking and stopping of the 
rotor jc, sMiter the pre-set braking — period 

5 з is over 4 РВ breaks the supply 

coil and disconnects — the 

sta- 

line to KT 

current. 
4 РВ time relay contacts in’ KT circuit 

are shinted with the contacts {погтану open) 
of the push-button “STOP”. disconnecting KT 

regardless of the 4PB lime selling. Dynamic 

braking action also takes place durias control- 

led setting rotation of the spindle and starts 

after push-buttons 4 KY and 5 KY have been 

teleased. 

The spindle or facing head speed change 

is brought about by the speed selector provid- 

ed with an automatic arrangement for smooth 

engagement of the gear teeth (for detailed 

description, see page 32). 

The speed change шау be 

elfher with the spindle stationary 
гоп, no spindle stopping before the 

being required in he latter case as tae spindle 

driving motor is stopped and started ducing the 

change automatically. 

Нес 

ассошрезлей 

ог ол the 

change 

The order of the speed change is as fotiows. 

1, Pulling the change lever toward the 

operator: 

а} Just at the beginning of pulling on, as 

scon as the lever spsing lock comes out of 

lis socket, the inching spring will be released 

EBC will be 

control 

and pressure оп the switch 

discontinued. As а resuit, the speed 

circuit for the motor DIE will be 

И the motor was running and spindle rotating 

by the time of pulling, then, with the opening 

of the circults of the 1 KM and 1 PB, the 

counter-current braking of the motor will be 

initlated through the resistors GIR » 63R, аз 

descrbed above. 

b) Toe further putling of the lever to its 
limit toward the operator (around 169 deg. 

from its Initial position) serves te purpose of 

withdrawing the selector Че. Now, in the 

withdrawn position. the free turning of the 

broken, and



ся, то при размыкании цепи 1КМ и IPB, 

начнется торможение двигателя. 

6) дальнейший отвод рукоятки ‹на себя» 

доотказа (на 180’ от исходного се положе- 
HHA) служит для отвода селекторного даяска. 
В отведенном положении становится возмож 
ным свободный поворот диска. Блоки зубнца- 

THX колес при этом сохраняют свое прежнее 

положение. 

2) Поворот селекторного диска рукояткой 

для выбора новой скорости. 

3) Установка рукоятки в новое фиксиро 

ванное положение, соответствующее выбран 

ной скоростн. При этом селекторный диск 

посредством реечных передач, барабанов и 

рычагов переводит блоки зубчатых колее в 
новое положение. Когда Ute 

дойдет до упора, перемещение блаков закин- 

чится и включится выключатель 1ВИС Иа: 

жатне из рукоятку продоожаетея До ионной 

Ce фиксадин в новом положения 

сжимается импульсная 
tatesh ЗВИС 

вращения с новой скоростью. 

селекторный 

Прн этом 

пружина, а Dbl. UO 

включает двигатель для 

В процессе переключения скорости сцеп- 

ляемые колеса могут встретиться торцами 

зубьев. Это препятствуег движению селек 

TOPHOCO днека н приводит к сжатню импульс 

ной пружины и включению двнгателя выклю- 

чателем ЗВИС. через контактор В для про- 

ворота ведущего колеся. 

Как только торец зуба ведущего 
окажется перед впаднной 

леса, под действием 

колесй 

сопряженного KO- 

импульсной пружины 

зуб войдет во впадину. а выключатель 

2ВИС отключит двигатель. Становится воз- 

можным завершение переключения. 

Импульсный проворот совершается при 

весьма низком моменто двигателя, включеи- 

ного в сеть через добавочные сопротивления 

GIRFG3R SIR R. Благодаря этому резко 

сокращается износ торцов зубчатых колее в 

процессе переключения. Поннженный момент 

двнгателя TPH импульсном повороте все же 

достаточен для того, чтобы провернуть зу0- 

чатые колеса, прижатые друг к другу торца- 

MH под действием импульсной пружины. 

зе is possible without any movement of фе 

chaister gous, 

2. Turning the selector disc by the lever 

for selecting a speed. 

3. Locking the lever in selected position: 

whereby the selector disc moves the cluster 

gears to a пех position by means of racks, 

drums and levers. When the selector dise 18 

brought fa positlon, the shifting of the cluster 

wears will be completed, and the switch 1ВИС 
will be actuated. The pushing on the lever 

should be effected until it is locked comple- 
tely in its new positon, whereby the inching 

spring will be compressed and the motor will 

start running through the closure of the switch 

ЭВИС. 

When speed change is being effected, the 
gears to be meshed may fail to Ъе engaged. 

This opposes further movement of the selector 
с and causes the compression of the Inch- 

ing spring and furnins on the motor by the 

switch ЭВИС. The motor is inched through the 

contactor B forthe turnover of tho driving gear. 

As soon as the face of tooth of the driving 

gear is positioned against the toath space of 

the mating gear, the toot will slip into the 

space under the action of the inching spring, 

and the motor will be deenergized by the 

switch ЭВИС. Thus. the speed change fs enabled 

lo be completed. 

The inching turnover 1$ performed at a 

very low foryue of the motor, which in this 

case 15 sudplie | with power through the serles 

resistors 61: 632 and SIR: 53Ю. Owtng to 

this the wear оп the gear teeth is greatly re- 

duced. Although the motor torque under in- 

ching turnover is very low, it Is quite suffi- 

cient to ttn over the gears grappled by the 

inching spring. 

In case the teeth of the mating gears are 

selzed Бу а smaller portion of thelr heads (the 
manual ctfort being insufficient to complete 

нее axial shitting), it may happen that after 

the inchine efiected on closure of the contac- 

tor В the teeth will again he pressed to one 

another with their faces. 

To complete the speed change in this event 

there is provided aa automatic arrangemerit for 

the imerm'ttent reversing of the motor (Fig. 18). 



Фиг. 18 

Fig. 18. 

Если зубцы сцепляемых колес встретились 
при переключении хотя бы частью профиля 

головки зуба (причем усилия руки недоста- 
точно, чтобы завершить осевое перемещение 
колес), то может оказаться, что при импульс- 
ном включении двигателя контактором В. 

зубцы будут прижиматься друг к другу. 
Для завершения персключения в этом 

случае служит автоматически чередующееся 
реверсированне двигателя (фиг. 13}. 

Реле времени 1РВ и 2РВ задают иродол- 

жительность включения двигателя в каждох 
направлении. 

Обычно для импульсного проворота зуб- 

чатых колесе в процессе переключения оказы- 
вается достаточным |-.2.х импульсов. Как 

только устранится препятствие, эта часть 
схемы главного привода стключается выклю- 
чателем 2BIIC и переключение завершается 

так, как описано выше 

Привод насоса смазки 

Двигатель ДИ насоса смазки механизмов 

ипиндельной бабки самостоятельного управ- 

ления не имеет, а включается одновременно 

с пуском двигателя шиинделя ДИ. При 

установочном  провороте  шиинделя {план 

шайбы) двигатель насоса не работает. При 

переключенни скорости шиинделя на ходу 

работа насоса смазки не прерывается. 
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The duration of inching for the motor run- 

ning in elther direction is set by the time re- 

Jay IPB ог ЗРВ. Usuatly, one ог two impul- 

are sufficient) to bring about the speed- 

movement of the 

correct, 

Ses 
change inching gears. As 

soon as the meshing 15 the portion 

of the main dsive circuit taking part in the fe 

ching motlon is disconnected Бу the switel 

2BNC, and the speed change is completed as 

described above. 

ОП Pump Drive 

The motor DH of the oil puma for lubri- 

cating the headstock mechanisms tas по indivi- 

dual controls and is engaged simettaneously 

with the spindle driving motor DIU. When the 
spindle (facing: head) és engaged in the inching 

motion, the pump motor remains inoperative. 

During the change of spindle speeds оп the 
pun the ой pump operation is not interrupted. 

Protection for the motors ОШ and DH 

ЮНГ and the 
protected from 

The spindle driving мову 
pump driving motor DH are 

overloading зп@ short) circuits by the tirec- 

phase circuit breakers provided with electro- 

magnetic trips. 

When the circuit) breakers operate, the 

main circuits of the motors DHI and DH are 

broken, as well as the circuit) of Ше primazy
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Защита двигателей ДШи ДН 

Защита двигателей вращения  шиинделя 

(ДЕ и привода насоса с ки (ДН) от пе- 

регрузки н коротких замыканий в ценях THe 

тания осуществляется трехфазными автома- 

тическими выключателями с электромагнит. 

ными расцепителями, 

Ирн срабатыванин автоматов  размыка 

ются главные цепи питания двигателей Ш 

и ДИ, а также лепь первичной обмотки 

трансформатора управления ТУ. Благодаря 

этому отключаются цепи управления Всеми 

приводами станка. 1 исключается самопро- 

извольный запуск двигателей после включе- 

НИЯ сработавшсго азгоматл. 

Привод люнета задней стойки 

Управление двигателем  люнета задней 

1 осуществляется барпбанным пороклю- 

чателем БИТ 133, устапевленным на задней 

стойке. Защита двигателя люнега задней 

стойки осуществляетел автоматическим воз. 

душем выключателем ЗА. 

сте 

Привод подачи 

Педачи и установочные перемещения ор 
тан в станка осуществляются от двигатет 
посто. вного тока. скгрость вращенил кото- 
рого может изменягься в широких пределах 

путем  наменення напряжения - питакицег- 
генератора. 

В качестве генераторе примонен электро 
машинный усилитель ЭМУ) © поперечным 

полем. 

winding of the control transformer ТУ. This 

causes all the control civcuits of the machine 

drives to be discoanected, thus preventing any 

self-starting of the motors upon closure of tne 

tripped circuit breakers. 

Outboard bearing block drive 

The bearing block motor 1$ controlled by 

means of a dram switch БИ—1—133 mounted 
on the end-support column and 13 protected 
by the circuit breaker ЗА. 

Feed Drive 

The feeding and setting motions of the 

machine elements are taken Нот a DE motor. 
the rotation speed of which is variable over 

a wide тапре by means of varying the output 

voltage of the supply generator. 

As generator use is made of an ЭМУ type 

amplidyne. 

Owing to the incorporation of deep contzol 
feedbacks in the drive, the speed range of 

the teed driving motor may be varied to ob- 

fain litte sefting motions and required rates 

of feed. 

Rapid traverses at the maximum speed of 

the motor are obtained by the non-uniform 

weakening of the magnetic flux in) the main 

poles of the feed motor at maximum voltage 
on the amplidyne. 

To obtain a wide range о’ motor speeds in 

the G--M system (Fig. 20), provision should 
be made foe seducing the action of the iner- 

tia factor in the drive, nonlinear characteristics, 

as well as residual magnetization of the gene- 

Yousumerb  ЭМУ D 
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Благодаря применению привода с глубо- 

кими регулирующими обратными связями, 
днапазон изменения скорости двигателя по- 
дачн обеспечивает получение тонких устано- 
вочных перемещений и необходимых преде- 

лов подач. 
Быстрые установочные перемещения при 

нанбольшей скорости двигателя достигаются 
нерэвномерных: ослабленнем потока главных 
полюсов двигателя подачи при макснмаль- 

ном напряжении генератора ЭМУ. 

Дия получения широкого диапазона изме- 

нення скорости двигателя в системе Г.Д 
(фиг. 20) нужно уменьшить влияние инер- 

цнонностн привода, нелннейности  характе- 
ристнк, влияние остаточного намагничивания 

генератора, нагрузки привода, 
переходного сопротивления 

щеток, нестабильности элементов схемы воз- 
буждения. Так, например, при малых скоро- 

стях двигателя падения напряжения в глав- 
ной цепи при нагрузке и остаточное напря- 
жение BMY могут в 20 -30 раз превышать 
Э. Л. С. двигателя. 

изменения 

непостоянства 

Уменьшение влияния этих факторов обес- 

нпечено в замкнутой системе автоматического 

регулировання скорости с высоким коэффи- 

циентом усиления (фиг. 19), 

ЭМУ-1 Эму-3 

> o > 7H 7 

N-H п 

т 
7. 

tator, load fluctuation in the drive, irregular 

transient resistance of the brushes, and un- 

stable components of the excitation circuit. Thus, 
for instance, at low speed of the motor, the 

voltage drop in the main circuit) under loud 

and residual voltage of the amplidyne may ex- 

ceed the е. т. Г. of the moter by 20 to 30 times. 

The reduction of these adverse actions is 

ensured by a closed-loop automatic control 

system with high power gain (Vig. 19). 

The main сонно compoaent in this system 

is the negative rate feedback enveloping the 

whole control system. 

tn order to amplify the control and feed- 

back signals use is made in the system of an 

auxitary thermionic amplifier. The difference 

of potentials of the control signal and rate 

feedback s‘gnal 13 applted to the amplifier {nput. 

As rate feedback source use is made of a 
ОС tachogenerator connected with the feed 

motor shaft through a belt drive. The voltage 

across the tachogenerator terminals ат perma- 
Nent excitation 1$ proportional to the motor 

speed. 

The amplified signal from the output of the 
thermionic ampliiter is supplied to the ampli- 

dyne control windings OMY Е SMT = 

connected In opposition ю each other. This 
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Главной регулирующей связью в данной 

обратная 

всю ^СИ- 

является 

скорости, 

системе 
связь по 
CICMY регулирования. 

Для усиления 
обратных связей 

отрицательная 

охватывающая 

задающего сигнала и 
применен промежуточный 

электронный усилитель. На вход усилителя 

подается разность напряжения задающего 
сигнала и сигнала обратной связи по скорости. 

В качестве источника обратной связи по 

скорости использован тахогенератор постоян- 
ного тока, связанный с валом двигателя 

дачи. Напряжение тахогенератора при 
стояннох возбуждении пропорционально ско- 

рости двигателя, 
Усиленное напряжение с 

тронного уснлителя поступает на обмотки 

vipat DMV 4—+ вк.поченные 
встречно по потоку. При этом на якоре OMY 

появляется 9. д. с. соответствующая задан- 

ной скорости. 

В ‚чае отклонения двигателл 
заданного значения, соответственно изме- 

няется и напряжение тахсгенсратора, а, сле. 

девательно, и напряжение на входе усилите. 
ля и OMY, так как напряжение задающего 
енинага для выбранной ступени скорости не 
меняется. Действие обратной связн направ- 

поддержанию заданного значения 
двигателя подачн 

ho- 

no- 

выхода элек- 

НИЯ 

скорости 

от 

лено к 

TH вращення 

Даля того, чтобы на всем днапазоне изме 

нения скорости вращения двигателя обесие- 

цить устойчивую работу системы и необхо- 

димые показатели качества протекания Nepe- 

ХОДНых процессов, в схему введены следу- 

ющие досолнительные, так называемые «гиб- 

кне»х. обратные связи. 

1. Обратная связь по изменгнию тэка 

поперечной цепи ЭМУ. 

Для этой цели служит трансформатор 

2TC, первичная обмотка которого присоеди- 
нена к щеткам поперечной цепи ЭМУ (вза- 
мен перемычки). а вторичные обмотки пода- 
ны на сетозные цепи выходного каскада 

усилителя. 

2. Обратная связь по измененню скорости 

(ускорению) двнгателя осуществляется через 

трансформатор ГТС, перёичная обмотка ко- 

торого через добавочное сопротнвление при- 

соединена к якорю тахогенератора, а вторич- 
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results ше. т. 1. in the 

winding of the amplidyae, which 

generated агтацуе 

corres pouds 

to the set speed. 

If the motor speed is deviated for the set 

point, the voltage on the tachogenezator chan- 

ges accordingly, and consequeutly, the voltage 

on the inputs of the thermionic amplifier and 

the amplidyne changes too, as the 

jor the 

is unchanged. The action 

potential 

selected 

feedback is 

of the control signal speed 

of the 

directed toward maintaning the feed motor 

speed al a set point. 

To ensure stable operation of the control 

system over the eatire range of motor spreds, 

as well as during transients, the system incor- 

porates some additional, transient feedbacks. 

1. Current feedback for the cross circuit 

of the amplidyne. 

Employed for (iis purpose 15 the tansfor- 

mer ЭТС, the primary of which is  conaected 

to the cross ircuit brushes of фе amplicyne 

(instead of coniection strap), ай the secon- 

dares are connected ю the grid) chrenits of 

the amplilier output stage. 

2. Acceleration feedback is eifected through 

at which ts 

of the ta- 

ies resistor, and the 

the transformer ITC, the primary 

connected to the armature winding 

chogencrator through а s 

secondaries are connected to the grid circuits 

ot the first stage ог the amplitier. The capaci- 

tance in the circuit of the transformer primary 

winding ITC—1 creates an additional transient 

feedback as per acceleration derivative. 

The 21) is in- 

tended for amphiying of the rate 

thermionig ampliier (Fig. 

the action 

and transient feedbacks. 

The amplifier used [n this system is a two- 

stage DC amplifier. age DC ampl безо тре оз 

The first stage enploys а detrstetriode as 

ег. The second stage а balanced voltage inp. 
aSouble Его 

employs beam—pemtutes and is a balanced cur- 

rent and gain amplitier. 
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ные обмотки включены в сеточные цепи [го 

каскада усилителя. Наличие емкости _в_цеци 
первичной обмотки трансформатора __1ТС-1 

создает дополнительную тибкую_ обратную 
связь по производной от ускорения. 

Электронный усилитель (фиг. 21} служит 

для усиления действия отрицательной обрат- 

ной связи по скорости и гибких (противо- 
колебательных) обратных связей. 

Применяемый усилитель является  двух- 

каскадным усилителем постоянного тока, 
че бои пенгс 

Первый каскад собран на AB eiHoM fpHeae, 

как балансный уснлитель напряжения. 
Второй каскад выполнен на ан" 

TOTAN и является балансным усилителем тока 
Ho MOIIUHC 

Анод; ‚ нагрузкой втерого каскада слу- 
жат вы коомные обмотки управления 

IMY TT SAS, включенные встречно по 
потоку, со 2OMOMY анодными токами ламп 
второго кас 

Благодаря применению балансной схемы 
усиления результирующий поток от обмоток 
ЭМУ-—и ЭМУЗ при отсутствии напряжения 

на входе усилителя равен нулю, т. е. через 
каждую обмотку протекает в разных направ- 
лениях равный, yo величине ток. 

При веточенни напряжения на вход уси- 

лителя ток в одной из обмоток управления 

ЭМУ возрастает, а в другой уменьшается, 

причем разность эгих токов тем выше, чем 
болыне установленная скорость вращения 

двигателя, 

Регулирующее действие обратной 

по скорости выражается в том, что влияние 
внешних факторов на скорость вращения 
двигателя при работе привода вызывает не- 
прерывное автоматическое изменение напря. 

тахогенератора на входе усилителя, 
а следовательно, и регулирование результи- 
рующего потока возбужления генератора от 
обмоток ЭМУ---и_ЭМУ-8; направленное на 

поддержание постоянства установленной 
скоростн двигателя. Достоинствами баланс 
ной схемы усиления является также чувстви - 
тельность усилителя к полярности входного“ 
напряжения и понижение CTO чувствительно. 

сти к волебаниям напряжения анодной цепи. | 
Различие в характеристиках однотипных! 

дамп, а также различие токов покоя препят- 

СВЯЗИ 

жения 

др. 
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The plate load for the second stage are the 

high-resistance = amplidyne control windings 

ЭМУ —S-amt St¥—+t-connecied in opposition 

to the flux created by the plate currents of 

the valves In the second stage. 

Owing to the use of this balancing ampli- 

fication сисий, the resulting flux from the 
windings ЭМУ. --and-OMYa=4 at no voltage 
at the amplifier input 1$ equal to zero, i. е. 

equal currents flow through each of these 

do, Windings in opposite directions. 

On application of a potential to the ampli- 

fier input the current increases In one of the 
amplidyne control windings decreasing in the 

other, the difference of these current being 

the higher, the higher is the preset motor 

speed. 

The control action of the rate feedback con- 
sists in that the action of external factors upon 
the rotation speed of the motor with the drive 

running causes continuous and automatic va- 

tiation of the tachogenerator voltage on the 

and regulating 

the resulting excitation flux from the windings 

OMY —-tramt Sathe3 directed toward main- 

taining the preset moter speed ata constant 

level. The advantages of the balanced ampli- 

fication circuit are sensitivity of the 

amplifier input, consequently 

also the 

amplifier to the polarity of 

and its being unaffected by fluctuations of vol- 

the input voltage 

tige in the piate circuit. 

inherent in characteristics 

different 

cent currents in them prevent obtaining 

of thetarms he balan- 

ced amplifier, Therefore, both at initial setting 

replacing 

valves) it is necessary to balance the amplifier 

made in 

tesistor 

The differences 

of the same type valves and quies- 

from 

in absolute symmetry 

and in operation (as well аз when 

output. For this purpose, provision is 

the amplifier for variable balancing 

В -10. 

The milliammeters installed in the circuits 

of the windings QMS-=2-art- SMy=F are in- 

tended for checking the balancing of the amp- 

liter when adjusting or replacing the valves
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ствусг абсолютной симхметричности плеч. 

баланеного усилителя. Позлому, как при пер- 

вичной наладке, так он в условиях эксплуата- 
цни {а также при смене лами!) требуется 

балансировка усилителя. Дия этого в усили- 
теле предусмотрено балансировочное перемен- 
ное сопротивление В 10. 

Миллиамперметры в цепях обмоток 

ЭМУ+и ЭМУЗ служат для контроля ба- 
лансировки усилителя при настройке или 
смене лами. 

Меры повышения качества работы усили- 
теля: 

1} Для повышения стабильности работы 
усилителя питание анодной цепн и накалов 
лами усилителя производится от электромаг- 
нигного етабилизатора напряжения, 

2) Питание нахала ламп 1-го и 9-го кас- 
кадов осуществляется от рездельных обмо 

TOK трансформатора, что повышает Hasek 

НОСТЬ работы усилителя, так как pH этом 

исключается возможность появления напря- 

жения между катодомои нитью накал лами, 

превышающее допустимое значение. 

Wat BOS MOH ++ ОННЫХ HICH тете- 

2 : нм 

4) На работу усилителя постоянного тока 
МОГУТ ВЛИЯТЬ У«НАВОДАИХ (гальванические и 

емкостные паразитные связи} и форма кри- 
ВОЙ ВХОДНОГО 

переменной 
напряжения. Для ограничения 

составляющей, напряжение 
входе усилителя. зубцовые и якорные 

на 

г сации тахогенератора сведены к МИНИМ\ 

Па вход первого каска 

браическая 
а подастся а 

напряжений задакицего 
сигнала (от независимого реточника}, AKCUT- 

кой отрицательной обратной связи по скоро- 
сти (от тахогенератора). гибкой, отрицатель- } 
ной обратной связи по первой и второй mp." 
изводной от скорости (со вторичных обмотоко 
`противоколебательного трансфорхатора 1ТС}. 

сумма 

На вход второго каскада подается выход- 
напряжение первого каслада н тибкая 

отрицательная обратная связь по изменению 
тока в поперечной цепи ЭМУ (со вторичных 
обмоток трансформатора 2ТС). 

ное 

taken for better operation of Measures 
the amplifier: 

1. To increase 

operation the plate 

the stability of amplifier 

and filament) supply are 
taken from an Cleciumagnetle voltage stabilizer, 

2. Litament supply for the valves of the 
Ist ard 2rd stages is taken from separate win- 

dings cf the transformer, which makes the 

operation of the amplifier more dependable, 

This 1$ ensued by obviating any possibility 
of an excessive voltage appearing between 

cathodes and filaments of the vaives. 

Ре tttamrents of both tne таксу tae 

secure atirge are tHected i вене ich 
ресепшен inthe sestem ji prec } 
сре о Не tHemremts гта Баз ош 

4. The operation of the DC amplifier may 

Бе affecied by interferences (such as galvanic 

and capacitive couplings) and by the form of 

the irput voltage curve. To restrict the valee 

of the variable component, the amplifier iaput 

and armature voltage, as well as the zig-vaz 

fluctuations of the recuced 

to а minimum, 

tachogenerator are 

The input of the first stage is supplied 

with an algebraic sum ot potentials consisting 

ui: contol signal (боль a sepsrate scurce), nee 

vative direc: cate feedback (irom the tackove- 

herator), and negative transient feedback as per 

the Ist and 2 nd га’е derivatives (from the secon 

ТС). 

stage is fed with 

davies of the anti-fluctuation transformer 

The 

the output voltage of the 

put af the second 

fist) stage and the 

hegative transient cucrest feedback of the am- 

the plidyne cross circait (laken from хесола- 
ties of the transtormer 2 TC}. 

When the signal is apptied to the ато 

lier input, the circuit operates as follows. 

If the signal is of sych а polvicy that ths 

grid of the left Е, first 

increment of potential 

stags has a 

positive gad the right 

one has а negative incremeit, then the plate 
i < lef ое ra 

current af the Icft tro, 5 will increase waile, 
. . Pentode | . 

tha! of the right: teteder will d-crease Т cae 

ses а decicase in the potential Фор оп the
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При подаче сигнала на вход усилителя 

схема работает следующим образом. 

Если по. ярнох qe сигнала такова, что сет 

ка левого я ne puoTO каскада имеет по- 

ложительное. а сетка правого ПИНОа отри- 

цательное приращениу напряжения, то анод- 

ный ток левого возрастает, а анодный 

ток правого неа уменьшается. Следова- 

тельно, уменьшается падение напряжения на 

сопротивленни правого илеча анодной на- 

грузки 1-го каскада и увеличивается на со- 

противлении левого плеча. 

Между анодами лами 1-го каскада по- 

явится разность потенциалов, которая при. 

кладывается к входным сопротивлениям 2-го 

каскада. При этом сетка левого пентода 

получает отрицательное приращение, а сетка 

правого пентода положительное приращение 

потенциала. 

т 6 SA 2 умен Ir 

возрнееает— В- результате 

образуется разность  ампервитков обмоток 

ЭМУ, которая обеспечивает поддержание 
заданной скорости. 

обмотке ЭМ 

Разрядные сопротивления, включенные 
параллельно обмоткам ЭМУ н_ЭмМУ 
предохраняют эти обмотьн от пробоя при 

возникновении перенапряжений. 
Для повышения устойчивости и уменьше- 

ния динамической погрешности скорости 
привода введены гибкие противоколебатель- 
ные обратные связи по изменению тока в по- 
перечной цепи ЭМУ (пропорционально вы- 

ходному напряжению ЭМУ), по ускорению 

двигателя н по 2-й производной изменения 
скорости. ~ 

Обратная связь по измененню тока в по- 
перечной цепи генератора осуществляется с 
помощью трансформатора 2ТС, первичная 

обмотка которого включена между щетками 
поперечной цепи ЭМУ. Вторичные обмотки 
этого трансформатора 2TC-2 и 2ТС.3 вклю- 

чены на вход второго каскада усилителя. 

Иротивоколейательная обратная связь по 

ускорению осуществляется с помощью тран- 
сформатора 1ТС, первичная обмотка которо- 

го через добавочное сопротивление подклю- 

чена на напряжение датчика скорости (тахо- 

генератора). Емкость, включенная параллель: | 
но сопротивлению в цени ITC. осуществляет 

resistance of the right arm of the first-stage 

plate load, and an increase on the resistance 

of the left arm. 

The resultant potential difference between 

the plates of the first-stage valves is applied 
to the input resistors of the second stage, 

whereby the grid of the left $ will re- 

ceive a Dcgytive increment, while the grid of the 

right еее will get а poslilve increment of 

potential. 

Fe TS; . i НОЕ 

эмуУ— 2 i 
winding SMo—t is increased. Finnally. а diffe- 

tence of ampere-turns is created in the ampli- 

dyne windings, which provides for maintaining 

the preset speed at a constant level. 

The discharging resistors connected in pa- 
tallel with the windings SMY-~2-eadaaa—, 

protect these windings against tura-to-tura 

short circuits when overloadings occur. 

To increase stability and reduce dynamic 
faults in the drive speed, the control system 
incorporates also anti-fluctuation, — transient 

feedbacks as per curreat variation in the cross 
circuit of the amplidyne (in proportion to the 
output voltage of the amplifyne), acceleration 

feedbacks, and those as per the second deriva- 

tive of the speed change. 

The feedback as per the variation of cur- 

rent in the cross circuit’ of the generator is 

cfiected by means of the transformer 2ТС, 

the primary of which is connected between 

he Drushes of the amplidyne cross circuit. 

The secondaries 2TC--2 an} 2TC—3 of this 

transformer are connected to the input of the 

second stage of the amplifier. 

The anti-fluctuating acceleration feeddack 

is achieved with the aid of the transformer 1 TC. 

the primary of which is connected through a 

series resistance to the tacho generator voltage. 

The capacitance connected in parallel to the 

TC effects the 

feedback аз per the secoad derivative of speed 

resistance in the circuit of the 

variation, thus making for greater sensitivity 

and effectiveness of the anti-ituctuation feed- 

back. 



образную связь по второй производной из- 

менения скорости, повышая чувствительность 

и эффективность противоколебательной связн. 

Вторичные обуотки ТС. и 1ТС-3 вклю- 

чены на вход 1-го каскада. что обеспечивает 
усиление действия 

тельной обратной связн по ускорению. 
высокое противоколеба- 

Вторичные обмотки каждого противоколс- 
сфазированы 

между собой н шунгированы сопротивления- 
ми © целью подбора оптимальных значений 
постоянных времени этих контуров обратной 
связи. 

Ограничение тока главной цепи при пуске. 
разгоне и торхожении двигателей подачи про- 
изводится посредством автоматического 
устройства, состоящего из двух стабилитро- 

HOB, 

бательного — трансформатора 

Действие устройства сводится к сравне 

нию падения напряжения на компенсацнон- 

ной обмотке пропорционального главному то- 

ку с постоянных напряжением, устанавлива 

ющим порог срабатывания. Цапряжением 

сравнения в усгройстве ограничения тока ЯВ- 

ляется падение напряжения на стабили риа х . 

Сравниваемые напряжения — включены 
встречно. Благодаря этому напряжение срав- 
нения не влиясг на комгенсационную обмот. 
ку (фиг. 22). 

The secondary windings 1 TC—2 and ГТС --8 

are connected to the input of the first stage, 

which provides for effective action of the anti- 

fluctuating acceleration feedback. 

The secondaries of each anti-fluctuating 

transformer are interphased and shorted Бу 

resistors So а$ to Obtain optimum Ите cons- 

tants for the described feedback circuits, 

The function of the device amounts to a 

comparison in voltage drovs оп the compen- 

salting windings. proportional to the main 

current, with dhe stabile voltage which gets the 

tripping threshold. 

The comparative voltage ш the current 

Найцег device is the voltage drop оп the 

voltage sta! (izing tubes. 

The compared voltages are connected) in 

series opposition therefore the compared vol- 

tage does not effect the compensating windings 

(fig. 22). 

Should the voltage drop оп the compen- 

sating winding exceed (due to build up af 

current in the main cirenit) the comparison 

a> 

Beye 

Фиг. 22 

падение папряжения на компенса- 

цнонной обмотке превысит (веледствие воз- 

растания тока главной Lenk) напряжение 

сравнения. часть главного гока потечег в 

обход компенсационной обмотки через сопро- 

тивление сравнения. Ирн разгоне двигателя 

> x 

Эму so 
ey 29 

Fig. 22 

voltage, part of main current 

compensating winding 

will by-pass the 

through the comparison 

resistance. Ducting the acceleration of the шо- 

tor this current opposes the resudlant  excita- 

tion current of the amplidyne (пот the win- 

dings IMY р ав-ЭМУ—-3), thus coumterac-



этот ток направлен навстречу результиру- 
ющему току возбуждения ЭМУ от обмоток 

ЭМУ—5мУ-3;: противолействуя нарастанию 
потока, а действие компенсационной обмотки 
ослабляется, вследствие чего усиливается 
размагничивающее действие реакции якоря 

ЭМУ. Благодаря этому разгон происходит 

при постоянной, максимально допустимой 
величине тока главной цепи. 

Устройство ограничения тока действует 
при разгоне привода в обоих направлениях. 

При торможении двигателя ограничение 
’лавной цепи достигается противодей- 

ствием спаданию тока возбуждения OMY. 

Кроме того, генератор полвозбуждается  то- 

ком якорной цепи под действием 9. д. с. дви- 

гателя в обход компенсационной обмотки. 

тока 

7A 
0-78 

28 (Buy 2880 (885. N26 p20 
Чику2 aS Deen 0-78 on 

Pun, 23, Fig. 23. 

ting the build-up of the flux, while the action 

uf the compensating winding is weakened, in- 

creasing thereby the demagnetizing action of 
the amplidyne armature reaction. Owing to 
these conditions, the acceleration is being per- 

formed at constant, maximum permissible in- 
tensity of current in the main сисий. 

The current-restricting arrangement func- 

tions irrespective of the direction in which the 
drive is accelerated, 

During braking the current in the main 

circuit 1$ restricted by opposing the decrease 
of the атрИдупе excitation current. Apart from 
this, the generator is excited additionally by 
the armature current) induced Бу the e. m. f 
of the motor by-passing the compensating 
winding. 

5 Xx. n 
fag! =<, | 

‚ 
ROO | ps, ss 5836 и L. О | 

t 
= : as ^ и и 

Фиг. 24 Fig. 14.
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УПРАВЛЕНИЕ ДВИЖЕНИЕ ПОДАЧИ 

Па глазном 

питандельной бабке станка. помещены елс- 

пульте. расположенном па 

дукицине органы электрического управления 

двргателем привода подаеи; 

1. Варнатео скоростей подачи трасполо- 

жен на передней крышке). 
“2 Кноики для включения подачи в обо. 

их набравлениях (&К и ЭК) н дая оставовки 

привода (14). 

3. Кнопки для включения установочных 
(12K и 13К) и быстрых (ОК и ИК) переме- 

щений полвижных органсв станка в обоих 
направлениях. 

Привод подачи общий дая всех подвиж- 
ных органов станка. Выбоз того наи иного 

органа производится рукоятками, подключа 
ющимн соответствукицие участки винемати- 
ческой цепи к приводу. 

Направление движения озсавов станка 
для подачи и установочных перемещений 
задается прохежутопныхми рее И-В и ИП. 

которые включаются  пусковыми кнопками. 
При вкллоченни чолачи злноврехенно вкию 

частся реле ПИТ, через пармально разох- 

SAV TE собственный KOT AAT ROTOPALO H 

TONKOHTIKT влючастся реле направ. НИЯ 

Г.В (ие ПУ. посесднех сстастся вк.почен- 

ным после прекращения 

ВЮ KHOTERS 

PNATHH на ПУСко- 

Apu остановке подачи кноикой «Стоп» 

стключастся реле П-В CME и И.И: якорь 

тахогенератора подълючастея на вход уснии- 

леля. минуя цепи источника задающего на- 

пряжения. Начинается торможение привота 

за счет резкого снижения э. д. с, ЭМУ об- 

выдержкой 

OTS TOYH TON реле 

ратной связью по скорости е 

времени на размыкание 

Feed control (Figs. 23 and 24) 

On the main control panel, situated on the 

fieadstock, are the following “electrical contro} 

for 

$ 

о ме: 

1. Peed sate variator (located on the пом 

cover of the headstock). 

2. Puch buttons for etgagitig 

both directions (SK and 9%) and fer stoopieg 

the feed motor (14 К}. 

3. Pusti lantons for engaging inching mo- 

Нойз (12K and 13K), and rapid traverses in 

both directions (10 К and 11 К». 

The feed drive is common for ай the mo- 

vable Clements of the machine, and each of 

them js engaged by respect ve ievers. 

The dircetion of мене and feecing mo- 

tions is солиове| through the зихЕ:агу relays 

ПП Ваш Theft by push buttons. Upon ел- 
gagement of a feed motion the selay ПШ 

picks up ап through Их погиаНу-орей сон. 

(асра: Ч the itterlocking contect connects the 

relay П-В (or И-И) and ensures that. the 

Vitter is ercrgized after the push batten is 

feeds in 

released. 

Was osteopitg feed Бу pressure оп the 

“stop button. the relays П-В  ИГ-Н; and 

ИСИ drop out, the tachogenesater aramitere 

is copnected to the ampliier input by-passing 

the credits of the drivirg power source, The 

baking of the fecd drive is then ша 

owing to a sharp decrease oof the amptidyne 

е mf by the tate) feedback. The relay 

Tart wilt drop out with a time delay, thereby 

efiting off the suppiy ю the amplilier. Fie. 

+ м Surther лакшо of Ш пов 

Аве sel-quereching doty ol the auiplichet to- 

. { eet hich. 5 poet + 
П-ЗИ. при этом прекратился питание уснли- + + ине SENOS копирует tthe 

теля.  Дитрвейнн FOP OCH OTIS! Hes SA eth St ne ие воно» | 

GENHECTITATTON прежнее HHH! teconeittHre—rernetheecinsedt contacts tlie 
SAE repeater repress —порлутачто неро АНУ 

Е ЗГТ № и 
wre 7 SAT TT ur окт НЕ мы р : Ну ” SARTRE TET ROW TTR TOT CTO РЕЗУРЕ Нек The stepping and braking of tac motor ua- 

TITTATOT NH COTTON COUT ACM TAT 

a 

Остановка и торможение двигателя при 

управлении хстановонны ми персмещениями 

наступает после прекращения нажатия на 

пусковую кнопку И протекает в том же по- 
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der inching motions is elfected оп releasing 

the respective push hatton and is performed 

in the same manner as by the “Stop”? button. 

Both for feeding and inching motions the 

feed rate is set by the feed rate variaior.



что и’ рядке, остановка подачи кнопкой 
«Стоп». 

Скорость перемещения как при подаче, 
таки прн установочных движениях устанав- 

ливается вариатором. 

УПРАВЛЕНИЕ БЫСТРЫМИ ПЕРЕМЕЩЕНИЯМИ 

Требуемая скорость быстрых перемеще- 
достигается в приводе повышением на- 

пряжения на ЭМУ и неравномерным ослаб- 
лением (вдвое) потока главных полюсов 
двигателя. Для этого на зажиме двигателя 
выведены концы обмоток от каждой 
ной пары ero главных полюсов. 

Поток одной пары полюсов прн включе- 
нии быстрого перемещения полностью сни- 
мается. 

Поток 

полным, 

HHA 

смеж- 

другой пары полюсов сохраняегся 

Включение быстрого перемещения произ- 
воднтся кнопками 10КУ и 11КУ в зависимо- 
CTH от выбранного направления движения. 
Скорость быстрого перемещения устанавли- 
BACTCH незавиенмо от положения щеток 
рнатара 

ва- 

Защита и блокировки в схеме управления 
приводом подачи 

1) Защита двигателя подачи от пере- 
грузки осуществлена автоматическим выклю- 

чателем БА с электромагнитным расцепите- 
лем. 

2) Напряжение в непях управления по- 

стоянного тока (от возбулигеля) и питание 

хсилителЯ (через стабнли затор и выпрямнте- 

cH) TOS BARETCH включения 

агрегата. 
только После 

3) Термогруппиа 1-ТВ разрешает управ- 
ление подачей только через 15—20 сек, после 
пуска агрегата. За это время успеют про- 

греться нити накала ламп усилителя. 

4) Для остановки привода, когда подвиж- 
ный орган станка находится в крайнем поло- 
жении, служат конечные выключатели 1ВШ 
4 2ВШ - для ограничения хода шпинделя 
вперед» н «назад» 1ВВС, 2ВВС и ВНС-- 
для ограничения хода верхних и нижних са- 
ней стола в крайних положениях. 
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Rapid traverse contro! 

The required rate of rapid traverse is ob- 
tained in the drive by increasing the voltage 
on the amplidyne and frregular weakening 
(twofold) the flux of the motor тат poles. 
For this purpose the ends of windings of each 
adjacent рай of the тат poles is extended 
to the motor terminals. 

On engaging а rapid traverse the flud of 
one pair of poles is fully removed, while the 
Них of the other pair ts fully retained. 

Rapid traverse is engaged by the push 
button 10 КУ or 11 КУ depending оп the se- 
lected direction of movement. The rate of rapid 
traverse is set irrespective of the position of 
the variator brushes. 

Protection and interlockings in the cont- 
rol circuit for feed drive 

1. The feed moter is protected against over- 
loading by the circuit breaker 5A fitted with 

an electromagnetic trip. 

2. Voltage in the DC control circuits (from 
exciter) and the amplifier supply (through stabi- 
lizer and rectifiers) appears only after the mo- 
tor-generator set is engaged. 

3. The feed control is allowed only 15—20 
seconds after the МО set 15 started. This is 
necessary fo enable the filaments of the amplt- 
Нег valves 10 be heated up and is effected by 
a group of thermal gelay IT- TR. 

4. For stopping the drive with a movable 
element in its extreme position, there are [i- 
mit switches 1ВШ and 2BLI1 to limit spindle 
travel “forward’’ and “reverse”, and limit swi- 
tches IBBC, 2BBC and BHC 10 restriet the 
travel of the top and bottom sildes of the table 
in their extreme positions. 

5. The feeding motions are possible only 
with the spindfe (facing head) rotating, the 
feed control being discontinued during the 
changing of spindle speeds. The inching mo- 
tions are performed Irrespective of the spindle 
drive operation.



5} Движение подачи возможно только 

прин вращении шпинделя {планшайбы). При 

переключении скоростей привода шпинделя 

управление подачей прекращастся. Устано- 

вочные движения не завесят от работы при. 

вода шиинделя. 
Для исключения совместных подач слу- 

жат конечные выключатели ЗВИГ на ручке 

включения шпинделя, ВИС на рычаге вклю. 

чения нижних саней и ВБ на крестовой ручке 

и реле PLU и РИС. При включении совмест- 

ных ириведом подач ст. 

ключается. 
подач управления 

4 УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ 

ЭГИ.КТРООБОРУДОВАИИЯ 

Проверка и включение электрооборудования 

станка в работу 

Проверяется: 
а) готовность и 

электромонтажных работ; 
6} наличие проводки заземления корнуса 

шкафа, плиты агрегата н станины станка. 

в) соответствие токовых вставок 
тических выключателей н  иплавкнх 

предохранителей, указанных в схеме, 
г) состояние н исходное положение 

ментов злектрооборудования, 

д) винтовых зажимов, 

©) состояние изолялии электрн- 

ческих машин, отдельных, не связанных злек- 
трических ценей схемы относительно корпу- 

са, земли и между собой. Сопротивление 

изоляции должно быть не ниже 0,25 Мом. 

Двигатели сфазированы при изготовлении 
станка. После подключения к сети ипотреби- 
теля следует ироверить по на 

правлению вращения 
электромашинного агрегата и 

двигателя насоса смазки, 
Направление вращения агрегата должно 

соответствовать корпусе OMY, 
Направление двигателя  насося 

должно подачу 

качество исполнения 

автома- 

вставок 

эле- 

поджатие 

обмоток 

фазировку 

иризодного дангателя 
по вращению 

стрелке на 

вращения 

обеспечивать маела 

В случае несоответствия  направиения 
вращения машин агрегата и двигателя насо- 

са указанному. нужно псреключить фазы 
питающей сети на верхних зажимах вводного 

клеммника. 
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6. In order to eliminate joint connection 

is ап end switch ЗВ on the 

зи engazing Jever. 2BHC оп the lower 

-athiave cnpaging and В ой the cross 

handle and те:ауз Ро апе РИС. 

When directional ее; are connected 

simulfanious'y, the feed drives disengage. 

of teeds, there 

lever 

INSTRUCTIONS ON MAINTENANCE OF 

ELECTRICAL EQUIPMENT 

Checking: and putting into operation 

The followi is subject 

a. Readiness and good quality of wiring. 

b. Earthing covtinuity 10 the casing of the 

electical cabinet, base plate of ihe motor-ge- 
nerator set. and the machine bed. 

с. Appropriate current settings of the circuit 

breakers and adequate fuse links, as shown 

on the diagram. 

to checking; 

4. Good order and initial 

items of clectrival eguinment. 

e. Tight clamping of terminals. 

positions of the 

г. Insulation of the windings of electric 

machines as well es that of separate, clectri- 
cally non-connected circuits with respect to the 

machine frame, еаЙр, and one another. The 

insulation resistance should not be tbelow 

0,25 тем. 

The motors are phased at the factory, but 

alter the machine is connected with the power 

mains at the user’s it is necessary fo check 

phasing once ‘tore by the direction of rotation 
of the Ма set driving motor, and by the direc: 

tion of running of the lubricating pump motor, 

The direction of rotatton of the MG set 
motor should be in accordance with the arrow 

marked on the amplidyne frame. The direction 

of rotation of the pump motor should ensure 

ой delivery 

of rotation of 

change power 

direction 

motor, 

In case of wrong 

the MG set and pump 

leads on the upper terminals of the master 

circuit breaker, 

Check the eiectrical controls 

of the electrical equipment in the idle running 

and operation 

of the machine.



Проверяется электрическое управление и 
работа электрооборудования на холостом 
NOZY станка. 

Устанавливать плавкие вставки на место 
н включать автоматы следует поочередно, 
перед включением соответствующего двига- 
теля. Перед пуском осматривается состояние 
и готовность механизмов станка к пуску. 
наличие смазки ходовых винтов и направля- 
ющих. Последовательносль включения элек- 
трооборудовання следующая: 

а) Измерение напряжений в цепях перс- 
менного тока; 

6) Управление 

шиннделя. 
Работа насоса смазки Переключение ско- 

двигателем вращения 

ростей. Действие электрической защиты и 
блокировок. 

в} Включение  электромашинного — агре- 
rata. 

Проверка напряжений в цепях питания, 
усилителя (по монтажной схеме) и в 
возбуждения, 

7) Управление движеньями подачи в обо- 
их направленнях на скорости соответству- 
ющей З0ой ступени вгрнатора, действие 
ограничителей хода и блокировок (подача 
возможна только прин врашении шиинделя), 

д} Изменение скорости двигателя подачи 
вариатором, 

e) Управление быстрыми перемещениями 
подвижных органов станка. 

ценях 

The fuse links schould be set and the cir- 

starling 

the ma- 

In turn, before 

Before starting 

ard readiness of 

cust breakers closed 

the respective motor. 

chine check the good order 

the mechanisms for startin, as well as proper 

lubrication of the feed screws and guideways. 

the stems of 

elecirical equipment is as futlows. 

The sequence of connecting 

а. Se! voltages in the AC circuits. 

b. Control the spindle driving motor. Run 

the oil pump. 

Check the functioning of electrical protec: 

lion and interlockings. 

с. Connect the motor-gencrator set. 

Check voltages the circuits of 

the ampifier (according to the wiring diagram) 

in supply 

and in the excitation circuits, 

4. Controlthe feeding motions both di- 

rections, with the speed correspo riding to the 

зн step of the variator, check the operation 

of the limit switches and interlockings (feeding 

being possible only with the spindle running). 

с. Change the feed motor rate Бу vartator. 

+. Control the rapid 

vable elements of the machine. 

traverses of the mo- 

Обмоточные данные электромашинного 

усилителя ЭМУ-50 — 44 

Winding data for amplidyne ЭМУ— 59-72 

 Дакные обмоток управления 

Data on control windings ohn 

| Провод Число вит- Сопротивае- № об 
. one | ПЭНГЛО | . коз . нне OM 

Winding Mt Wire diam Number OT Res атс, о ohin 
po ee 

1 0,17 1600 2230 

2 0,74 110 9,28 

3 0,17 1 1600 2234) 

4 0,17 600 930 

 Сопротивяение обмоток цепи ом 

Winding resistance ohm 

Добавочные 
Якорь Компенсацион. 

полюс. 

Armature Interpole Compensating 

1,39 0,32 : 1,16 
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ДАННЫЕ ЩЕТОК МАШИН 

DATA ON BRUSHE 

Tan 

Machine type 

машины 

ПОСТОЯННОГО ТОКА 

ЦЦетки 
Brushes 

Марка | 
Brand 1 

размер. мм 
Size, тт 

ЭГ-ЭТ наи ЭГ 7K20,.25 ИБСТ- 32 

DMY- 5 ЭР -8 wan ЭГ 2A 9: 20%25 

nr-t OV 14 нли ЭГ. 2 , 6,5.3 

| 

ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ ПО УХОДУ GENERAL HINTS ON CARE AND MAIN- 

ЗА ЭЛЕКТРООБОРУЛОВАНИЕМ TENANCE OF ELECTRICAL EQUIPMENT 

Наличие большого sOdHueCTBa 

электрооборудования требусг ратулярного и 

ицательного наблюдения за его работой 

эАСМентов 

Обслуживакиций персонал должен хоро- 

шо ознакомиться с монструкцией, размеще- 
нием а назначением электрооборудования H 

изучить ClO рабогу элевтрнчс- 
ских схем и указаниям по эксплуатации. 

В нормальных условиях работы уход 

электрооборудованнем сводится к безуслов- 

ному соблюдению дейстьующих правил 

нической эксплуатации электроустановок про 

мышленных предприятий и инструкций заво. 
дов-поставщиков 

По описанию 

за 

тех 

электрооборудования. 

Надежность работы элсектрообору дования 

в значительной степени зависиг от чистоты 
электроанпаратов. Поддержа. 

первая задача обслуживающе 
двигателей и 

ние чистоты 

го персонала. 

ля правильной 
оборудования станка 

журна. с регулярной запнсью в нем о заме. 

неполадках. 

эксглуатацин 

рекомендуется 

зэАектро 

Вестн 

нах, ремонте, остановках, 

Обслуживание электрических машив 

Во время нормальной эксплуатации элек 

трических машин не дог: кается: попадание 
Ub HW влаги внутрь машины (особенно 
обмотки). загрязнение колаектора. 
под щетками. чрезмерный 

вращение се без смазки, перегрев HAH ненор 

подшниниках, вибрация 

на 

искрение 

нагрев машины, 

мальные шумы в 

машины. 

Various items of electrical equipmeni instal- 

led on the machine require regular and careful 

maiutenanece. 

The operating personnel should be сопуег- 

sant with the constriction of the machine. the 

arrangement and purpose of the items of фе 

electrical equipment and study the operat.on of 
the latter using the descriptions of the electric 

circuits and instructions оп саге and mainte- 

nance of the electrical equipment. 

In normal operation the care ot the electri: 

cal equipment consists in rigid adherence to the 

general rules for electio-technical installations 

and following the instructions issued by the 

manufacturers of the electrical equipment. 

The reliable operation of the electrical equip- 

ment depends in the great extent upon the 

cleanliness of the motors and electric apparatus. 

ft is the upkeep of cleanlinuss that is the pri- 

mary duty of the operating personne: 
For correct miintenanee of the ciectrical 

equipment of the machine И 1$ advisable to 

keep a log into which regular records ой mea- 

surements, repairs, shut-downas and troubles 

should be put down, 

Servicing the electric machines 

It [s most important to keep out dust and 
moisture from the electric machines (especially 

the windings), as well as prevent sofling of 

commutator, sparking at brushes, overheating 

of the machine, lack of lubricant, cunning hot 

and abnormal noise in the bearings, and vib- 

tation of the machine.



Нагрузка двигателей не 

шать нору, указанных ниже. 

Осмотр подшинников и смену смазки He: 

обходимо производить после 3000 5000 ча- 

COB работы, но не реже одного раза В ГОД. 

Изношенные щетки 

тока слелуег заменять запасными только той 

должна превы- 

машин постоянного 

же конструкции, размеров и марки. 
Необходимо следить за тем, чтобы прово- 

да к щеткам не терлись о коллектор; при 
значительных обгарах кромок щеток провс- 

рить работу узла автоматического ограннче- 
ния тока. 

После длительных перерывов в работе 

или ремонта электрооборулдовання необходн- 
мо проверить состояние изоляции 
машин относительно корпуса и между сосед. 
ними обмотками. 

обмоток 

После ремонта и в других случаях демон 
тажа машин постоянного лока следует прове. 
рить установку щеток на нейтраль. 

После отключения выводов обмоток воз. 
буждения двигателей (или после перемотки) 

должно быть обеспечено согласное включе 
нне выводных концов от каждой половины 

обмотки. 

Вращение электромашинного агрегата не- 
обходимо только во время обработки изделит 

н при установочных перемещениях лодвиж- 
ных узлов. В других случаях работы, а так- 
же во время перерывов в работе нужно ост 
навлнвать агрегат: это продлит срок службы 
ухашин агрегата, усилительных ламп и выпря- 
мителей. 

Следует периодически продувать машины 

незащищенного 

воздухом}. 

При использовании сжатого воздуха из 

сети обязательно применять фильтр 

исполнения (только СУХИМ 

Уход за аппаратурой 

Достуй к электроапигратуре может иметь 

только персонал, обслуживающий 
оборудование станка 

Дверцы шкафа и крышка главного пульта 
управления должны быть закрыты. 

Аппаратура в электрошкафу, на пультах 
и на станке должна содержаться в нормаль- 
ных условиях. 

электро- 
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The motor loads should во be overrated. 

The bearings should be inspected and tub- 
ricant renewed after every 3000. 5000 hours 

of operation, but not less frequently thaa once 

а year, 
rect current 

machines should be replaced with new orcs of 

the same type and size. 

The word out brushes of the 

that the ‘ха; tea the 

brushes should net rub against the 

tor, In case the edges of the Бгизлех are burnt 

excessively, check the operation of the anit for 

the automatic. liming of current. 

Atter prolonged periods of idleness or re- 
зат of the electrical equipment, check the 

good order of the tnsulation of the windings 

in the machines with) respect то the electric 

machine frame and between adjacent windings. 

After repairs asd in) other cases 

the dismanting of direct-current mac 

hishes should be cheegcd for 

at neutral point, 

Having disconnected the ferninals of the 

excitng windings in the motors (or 

winding), ensire accorcant connestion of tap- 

pings from each winding lit. 

The running of the шо: 

required only Curing moachini 

and for soiling 

It is impastant © $ 

commuta- 

volving 

es, fhe 

correct seuling 

$ alter fae 

generator set is 

a Work-piece 

movably 

periods 

breaks in 

should be 

motions of the 

machine, шо other 

of operation, из well as during 

operations, fhe motor gonenitur set 

stopped. This will) prolong the 

the machines in the хер, and atso the amplifier 

valves and rectitiers. 

elements of the 

service life of 

ines should be 

ат а regular 

Tie enclosed electric ин 

blown out woth dry compressed 

intervals of time. 

When using compressed air Нош an air 

mains, a filter should be instaled. 

Care of electric apparatus 

machine are 

electricians. 

and the 

must alyways 

The elcetric apparatus of the 

to be serviced only by operating 

The door of the clectrical cabinet 

cover of the main control panel 

be closed and locked. 

The switchgear in the electrical cabinet, on 

the control panels and oon the machine should 



Не допускается 

и попадания на нее влаги. 
периодически 

контактные поверхности аппаратов. 
междущинные н междуконтактные промежут- 
кн на них. 

Измерительные приборы должны быль от. 
при наладке и 

загрязнение аппаратуры 

Необходимо осматривать 

оенщать 

ключены (вкгпочать TOALKO 

контроле}, кроме амперметра главного двнга- 

гателя. 

Уход за контакторами и реле 

Аппаратура переменного тока нормально 
работаст при колебаниях напряжения сети 

ог 85 до 105% от номинального. 

При повышенном напряжении в цеховой 
сети, вызывающем перегрев катушек аппара 
тов. необходнмо принять все меры дая сни- 

жения напряжения. 

Исобходимо следить за тем, чтобы дви- 

жение якоря 

всегда оставалось свободным, без заеданий H 

перекосов в подвижных частях. 
При включении аппаратов торцы якоря и 

ярма должны плотно сопри- 
касаться несоблюдение 
этого Условия гудение аппа- 
pata н прнвести сгоранию 

катушек, 

Загрязнение торцов якоря или ирма, нали- 

или ржавчины  недопус- 

электромагнитного аппарата 

магнитопровода 
всей поверхностью 

МОжет 

к перегреву н 
вызвать 

чне на инх забоин 

THMO, 

Главные контакты контакторов н пускате. 

атривать H за. лей 

чищать. Необходимо, чтебы нажатие контак 

торов при в; люченни контактора обеспечило 

надежное замыкание цепи. 

пружнны 

механических 

нужно периодически ос 

телефонных рем 

поврежде- 

Контавтные 

следует беречь or 

KOH- ний; необходимо избегать регулировки 
тактных пружин. 

Следует также регулярно проверять за- 
тяжк\ винтовых соединений проводки у anna 

ратов. 

Ухол за ящиком сопротивлений 

Пеобходимо пернодически обдувать пыль 

с сопротивлений и проверять надежность COC- 

динений между ПОЛЯМИ сопротивлений. 

from be kept in normal conditions, free dist, 

dust and moisture. 

{tis important to clean regularly the соп- 

tacts of the electric apparatus, as well а$ en- 

sure the inter-bus and inter-contact gaps. 

The measuring josttuments mast) be 

connected (use of them is made only at setting 

dis- 

up and checking). 

Care of contactors ard relays 

The alternating-current usual’ 

operate normaly with the mains voltage varia: 
tion of 85 to 105 ре; cent of the rated voltage. 

fu the event of a voltage rise шт the power 

mains, Which causes overheating of ¢ in the 
apparatus, immediate measures should be ta- 

ken to reduce the voltage to normal. 

И is necessary to see flat the armatures of 

the electro-magnetic apparatus should alw 

move freely, without selzing and misaligaument 

in the movabte parts. 

apparatus 

$ 

armature and 

contact over 

On closure the faces of the 

voke should come into а close 

their entire touching area. Otherwise, excessive 

humming of the apparates will be caused lead- 

ing to the overheating aml burning out of the 

operating сой$. 

Deterioration of the faces of 

yoke, dints or rust are inadmissible, 

Check and clean regulary the power con- 

tacts of ше Contactors aud starters. [t is neces- 

sary that the contact pressure шо the closed 

contactors should cusure reliable making of a 

аппание and 

circuit. 

The contact springs of the telephone relays 

should be safeguarded against mechanical in- 
Jury. Do not tamper with the adjustment of the 

contact springs. These are correctly set at the 
factory and should require по further adjust: 

ment. 

Спеск the tightening of the terminal clamps 
at the apparatus at regular intervals. 

Care of Resistance Box 

Blow out dust from the resistors and check 

connections between the resistance fields periv- 

dically.



Замена усилительных ламл. 

Заменить лампы можно только лампами 

того же тива. Рекомендуется заменять весь 

комплект лами одновременно, не дожидаясь 

выхода из строя каждой лампы в отдельно- 

сти. Перед установкой новой лампы необхо- 

AMMO проверить ее неправкость. 

Нужно вставлять лампы в панельку вссг- 

да доотказа, не допуская перекоса. 

Замена лами производится при отключен- 

HOM станке. 

Так как характеристики лами неодинако- 
вы, после замены лами необходимо сбалан- 
снровать усилитель, 

Лампы выходного каскада следует под- 
барать по равенству токов покоя с обяза- 

тельной проверкой равенства напряжения 

накала каждой лампы (6.3- 0,6 в). 

Балансировка производится в следующем 
порядке 

1. На усилительнох блоке имеются два 
тумблера. один из которых устанавливается 
в положение «Балансировка», а другой — в 
положение «Приборы». При этом закорачи- 
вается вход усилителя, слключиется входное 
напряжение и включаются мнллиамиперметры, 

стоящие в анодной пени. 

2 Паблюдая за миллнаумперметрами усн 
плительного блока, поворачивают ось балан- 
сировочного сопротивления усилителя так. 
чтобы анодные токи были равны. Через 5 - 
10 минут производится повторная баланси 
ровьа. Работать на станке ири вынутых лам 
пах нельзя, так как прин этом подача будет 
отсутствовать, а через якорь тахогенератора 

н входные сопротивления усилителя потеист 
большой ток, из-за чего MOINT сгореть защиг 

ные сопротивления на BAC LC усилителя. 

Указания по обеспечению безопасности 

При обслуживании. наладке и ремонте 
эаектрооборудования станка необходимо ру 

зодствоваться установленными правилами 
техники безопасности при электромонтажных 
работах. Работа у электрешкафа может про- 
изводиться лишь при условии применения 
изолирующей подставки или дорожки, при 
этом на пульт управлення должна быть пол- 

Replacing amplifier valves 

The valves may be replaced only with 
those of the same type. It is advisadle to гер- 
face the whole set of valves ata time, without 
waiting for a valve to get out of order. Before 
Setting a new valve test it for good perfor- 
maree, 

The valves should be plugged iate their 
sockets up to the limit, avoiding oblique set- 
lings: 

The valves are to be replaced with the feed 
motion shut down. 

As the characteristics of the valves are 
unequal, it will be necessary to balance the 
amplifier after the valves are replaced. 

The valves for the орет Stage should be 
Clected by their equal quiescent currents with 
an obligatory check for the same filament vol- 
tage in each valve (6.3 -0.Gy). 

The balancing should be performed in the 
following order: 

1. There are two tumbler switches оп the 
ampliticr unit. one of whichis to be set to the 
“Balancing™ position and the other ю the 
“Instrument? position, Thereby, Ме amplitier 
input 15 shorted out, the input voitage 15 out 
off and the milliammeters in the plate circuit 
are connected, 

2. Keeping an eye on the milliammeters of 
the amplitier unit, turn the balancing resistor 
of the amplifier so 2$ to obtain equal plate 
currents. In 3 te 10 minutes repeat the balan- 
cing procedure. 

Do not start the machine with the valves 
removed, as no feed will Бе effected, and a 
great current will flow through the tachogene- 
trator armature and input resistors of the ampli- 
fier causing the burn-out of the protective re- 
sisors at the amplifier input, 

Safety precautions 

When servicing, setting or repairing the 
Cleettical equipment of the machine, observe, 
all the safety rules for maintenance of electri- 
cal apparatus. Tne electrician working ар the 
electrical cabinet should stand оп an insulating 
plate ог mat and a “ОО NOT SWITCH”? cau- 
tion must be put up on the control panel, 



вешена табличка «Не включать». Перед пус- 

ком подачн, после наладки, необходимо vou: 

диться в том, что на концах валов привода 

подачи нли зажимных уухтройствах ие оста 

SHC съемные рукоятки ручного упразиения 

Нельзя оставлять раскоытым 

загромождать подход к электрошкафу я 

электромашинному агрега 

тактным частям злектрнче 

аппаратов и к ящикам с полямн сопротнвле- 

лектрошкаф я 

у Досун к кон: 

ких машин и 

НИЙ разрешается толька после ОТКЛЮЧЕНИЯ 

вводного выключателя. 

При снятин корпуса стабилизатора на- 

пряжения СИЭ соблюдать осторожность. 

учитывая. что напряжение на конденсаторе 

стабилизатора-порядка 650 8. 

5. Советы наладчику 

Паладка и испытание ълектрообору: 

ния произведены заводом изготовителем TPH 

выпуске станка 

за 

При пуске нового станка и норуальной 

TARE gel эксплуатации какой-либо переня. 

трической частн не требуатся. 

В условиях длительной зкоплуатавии, при 

AMAL замене ремонте 

ментов с ограниченным сроком CON 

ктрооборуд 
KOU (к 

числу которых относятся уснлительные лам 

пы, щетлн электрических майтин мании), а 

также при нарушении праьил хранения, 

возник 

age 

паковки н транспортировки может 

путь необходимость выполнения восстанови- 

тельной наладки ин проверки работы приво- 

дов демонтированного участка схемы. Такая 

наладка сводится к всустановлению отрабо- 

танных ранее режимов работы и параметров, 

указанных в электросхемах. 

В схеме и конструкции электрообрудова- 

ния станка предусмотрен ряд мер дая повы 

шения сго надежности в работе. 

При эксплуатавни станка могут возник 

нуть отдельные нарушения нормальной рабо 

ты того вли иного участка схемы. 

Чем лучше уход за станком. чем чипе 

содержится станок H его аборудованне, Тем 

реже случаются неполадки 

Выявление ПРИЧИНЫ и SHABH Latha не 

неправностн доступны каждому хвалификцн- 

Before ergaging бе фи» motion altes.set- 

ling up. make sure that по detachable manuat 

control И икея remain on th > ends of the leed 

amoing aerrang тей. Do net зелуе 

cabinet ореп. that име isa 

free aceess to the cabinet and the 
ritar зе Acsess fo te jive puts of the elec: 

shafts or oy 

the electric 

ТО zee 

tric machines and арр наи as well as ta the 

Tesistance boxes is allow date ater ору { 

the master стене breaker. Be caetul when г - 

moving the cove: trom ihe  хойаче stabilizer 

CIES, as the votiige en the stabilizer capactio: 

13 of the order of 650 Volts 

л. EPNTS ON PROPER SETTING UP THE 

ECTRIGAL EQUIPM: NT 

[tis well to remeimber that) the crectrical 

cajepaivut паз beon set and testes the face 

tury. 

When statins пра м лалиае amd и 

пегши! operat, theme Та по of any те- 

aditstinents of the elect 

А: 
Гри 

сбили 

а гезий Ghea ии. 

fo he с... 

WI, OF abet 

S OF Ga Tepe 

lachig зо пе Darts sub das an 

lifier valves, brashes ot else 

from motor to fichose 

machines, bolts 

maton), 3s Wel as fol 

Joving bad storage ane паргорег uneratiag aud 

НУ ars handling, а Movessity 

зейтше-ир amd hee: tae drives of 

mantied unt. Such a setlag consists 1 

ring the previous eperabng cor 

rimeters, ах shown in Une Вене 

grains. 

The general circuit aud the месса: equip: 

mont are made with the view ОГ increasity 

the ccliebility of Operation, 

It ig a knows fact that miinor faults may he 

experienced in the course of operation. 

But the more care is given te the machine, 

the less is the chance for these faults to de- 

velop. 

To detect the causes of troutes and remedy 

hem is not so difiice.t for a quaiified electii- 

Po equipe cian who js familias with the elect’ 

ment of tre mac ine. 

The cloctigian servicing the machine must 

know very well the tinctioning of all the pro- 

tective interlocking arrangements ald other



рованному электрику, ознакомнвшемуся с 

электрооборудованием станка. 

Электрик, обслуживающий станок, обязан 

знать действие всех защитных  блокировоч- 

ных связей н других вилов защиты, птобы не 

искать неисправностей там, где их нет. Еели 

все же имеются признаки неисправности, 

нужно убедиться, что неисправна именно 

электрическая часть станка. В дальнейшем 

ать завлючение, в 
каком участке слемы может быть ненсправ- 
ность. Установив наличие неисправности при 
работе схемы в одном режиме (но еще не 
отыскав причины), следует опробовать рабо- 

ту в другом режиме: это сократит поиски 
неисправности. 

Только после определения возможно бо- 
лее узкого участка ненсправности, можно 
приступить к известным методам отыскания 
ненспрааности проверкн  пробником или 
контрольной лампой, измерениями и др. 

При проверке цепей на панелях недопу- 
стимо продергивание проводов. Проверка пе 
пей с контактами телефонных реле контроль 
ной лампой мощностью белее 8 вт HEAVILY: 
стима 

НУЖНО попытаться Cle. 

Если предполагается ненсправность В 

ЦЕЙН управления приводами переменного 

тока, ре комендуется отсослинить от зажимов 

В щкафу питающие провода СООТВЕеТСТВУюЮЩНХ 

двигателей, Это исключнт возможность He: 

правильной работы двигателей и механизмов 
станка при опробовании участков схемы для 
выявления причин и устранения неисправ- 
НОСТИ, 

Рекомендуется при проверке пользоваться 

не всеми электросхемами, а только принии- 

пнальной схемой. 

Структура схемы электрического управле- 
ния позволяет проверять отдельные участки 
схемы изолированно от других участков пу- 
тем снятия вставок предохранителей, пере. 

мычек н отключения автоматов. 

Выявление причин неисправностн в ис- 
RAN управления приводами подачи облегча- 
ется возможностью выделения поврежденного 
участка путем последовательной проверки 
области действия неправильной команды 
(действует ли на все приводы или только 
при управленин одним приводом, при вклю- 

protective devices installed on the machine in 
order not to waste time on ulnecessary trouble 

shooting. But if some symptoms of a trouble 
are detected, it is the duty of Фе electrician 
fo determine whether it is the electrical part 
of the equipment that ts as fault and localize 
the trouble, if any. 

Having established that a Sault develops at 
a certain operating condition (without finding 

the cause), tv to tun the machine ар some 

other duty to facilitate detection. 

Onty after locaiizing the fault on a narrow 
section may the usual methods of trouble shoot- 
ing be emploved, such as a tester or test 
lamp, taking measurements, ete. 

When checking the circuits on the panels 
no pulling 15 10 be allowed. When checking 
the circuits including the contacts of telephone 
telays, the power of the test lamp should not 
Iexceed 8 W- 

If the fautt is suspected in the control cis- 
cuit for the AC drives, it Is advisable to dis- 

coineet the leads of the respective motors tn 
the electrical cabinet This will obviate wrong 

типы of the motors and corresponding me- 

chanism of the machine when testing the 

fauity section in the general circuit. 

Ц is recommended to use only the schema- 

tic circuit diagiam fur the checking — purposes. 

The design of the electrical control circuit 

permits to check separate sections individually 
Бу removing fuse links, connection Straps, and 

opening the circuit: breakers. 

The tronble shooting т the controt circuits 

for the iced drives is facilitated by the possi - 
bility of singling out the fauity section through 

а consequtive checking of the effect of a false 

command (whether the fault) influences all the 



ченни привода в одну илв обе стороны н 

г.п), а также пулем осмотра положения 

друеих органов той же Rent управления. 

Опискание неисправности в усиаительной 

части схемы облегчается каличнем на станке 

измерительных приборов (включать приборы 

только на время наладки). 

Замена сопротивлений усилителя в ус 

виях длительной эксплуатации допускается 

только теми же по величине сопротивления- 

ми. ьакие установлены заводом-изготовиге- 

лем станка. 

Нельзя допускать работу станка с по- 

врежденными HAH закороченными участками 

схемы, 

Ниже приведен перечень возможных HC: 

нсправностей, возникающих при ненормаль- 

ном состоянни механизмов станка, элементов 

н цепей электрообрудования, и указаны спо- 

собы отыскания и устранения такн\ HOHE: 

правностей. 

ye 

drives or a certain Че. or whether it acts Ш 

one 07 both directions ef the drive running, 

ect), as well as Бу inspecting the position of 

other elements in the same control circuit. 

The detection of fauits im the amp Hier иги 

is Sfacilitated by the incorporation of measuring 

instruments (these are fo be fumed on during 

the set-up perlods only). 

The resistors in the amplifier are to be rep- 

laced if necessary with those of the same value 

and type. 

It is Inadmissible that the machine shed 

operate with some faulty or shorted out sec- 

tions of the clectric circuit. 

Following is ths jist of possible полне 

and their remedies



ВЫЯВЛЕНИЕ НАРУШЕНИЙ, ВОЗНИКАЮЩИХ ИЗ-ЗА НЕИСПРАВНОСТИ МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ. 

Каксй привод работает 
Характер неисправности ненсправно | 

t 

Главный привод | Перегрузка главногф | Недостаточная смазка 
| привода шииндельной системы, 3 . 1 недоброкачественная “ : сборка механизмов по- | 

сле демонтажа HAH ре- | | | монта, | 
3 

H 

Привод подачи Перегрузка Недостагочная 

| 

| 
| 

Неисправность taxorene- 
ратора 

Неустойчивое — движение 
подачи  (колебатель: | т 
ный процесс) | 

| 
Позгорное 

тлавного привода из- 

за срабатывания авто- 
| мата прнвода насоса. 

Насос смазки | 

Проверить 
ахогенератора 

отключение | Перегрузка 

Возможные причины 

передач или напразля- 
ющих, недоброкачесг- 
венная сборка после 
демонтажа или ремон- 
та. 

‘исправность 

привода на- 
coca, засорение или 
заедание. 

77. 

| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 

Как обнаружить и устранить 

ненсправность 

i 
Включить вращение шпинделя с мак- 
симальной скоростью. Ток главного 
двигателя не должен превышать 
допустимых значений. 

смазка | Измёрить ток нагрузки приводного 
двнгателя. Контрольные 
(при движении без резания, 
положение варнатора). 

величнны 

2-0e 

т 
Подача Быстрый 

Привод 1, а ход 1, a 

Бабка (ъверх) | 6,5 | 10,5 

Верхние сачи | 5! 9,5 

Нижние can 1 4,2 | 8,5 

Шпиндель 3,5 

Проверить состояние и работу насо- 
са и устранить дефекты.



ВЫЯВЛЕНИЕ НАРУШЕНИЯ РАБОТЫ ПРИВОДА ПОДАЧИ ИЗ-ЗА ИЕИСПРАВНОСТИ ЭЛЕМЕНТОВ 

Характер ненсправности 

Ползучая скорость привода 
без вк-почення 

Пуск и торможение привода 
сопровождакися — искрением 
шегок (более 2 баллов) и 
характерным свистом генера- 
тора. 

Ири пуске прявода срабаты- 
каег токозая защита якор- 
HUA Her 

Скорости двигателя при вра- 
щения в разные стороны 
различны го величине. 

Велика митлимальмая скорость 
при денженни без нагрузку 

Двигатель 

ми. 
впашдется  рылка 

устойчивое движение NOLL 
pe включении  бастрого 
перемещения (г ослаб ем 
потока зозбуждения дви: Ae 

дя). 

Her движения подач, ампер. 
мегр указывает на пере; руз- 
ку данг еля, но привод v= 

ко поворачив ется от ручи, 

Нол стойчив ая работа 
на всех положениях (колеба- 
тельный  процесг) Падает 
мощность и жесткость мех; 
нических характернстнь Mpa 
вода. 

прива 

ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ 

Возможные причины Как обнаружить н устранить ненсправность 

гаше! Обрыв нач плохой контакт 
цепи самогашения поля г 
нератора. 

Отдельные участки nena 
временной перемычкой. 

При закорачнваиии поврея:гденного участка цепи 
двигатель сстазовится. 

ня поля замыкать 

Неисправность устройства ал- Проверить исправчость  стабилитроне» в цели 

томатическо: у ограничения ограничения токов. 

тока. 

Пеисзравность устройства ог- | Проверить действие устройства по наличию тока 

раничения тока. в рассечке к а ограннчення пои KS Cot 
нин привода н наблюдать за 

ая нагрузки более 2 ном.). 

Ton демонтаже -н ремон!е | Измерить скорость и напряжелче тахогевератора: 

сдвипуты с нейтралы щен! ри вращенан в обе стороны, отношение долж- 
захогенерагора No быть одниаковым. 

Расхожденне более, чем на 0.05 ум устранять 
установкой щеток тахогенератора cpa эраце- 
таз чи нейтраль. 

Неисправность шеточиого козе Оемотреть, притереть или заменить иски. Из- 
гактя злхогенерат a SPT напряжение тахогенератора 

ю на BN VOW Teast 
мепосруд> 

1. Витковое замыкание в об. 
миотке явеня тахогенератора. 

2, Обрыв в ощцой или несхот- 
AHN ветвях обмотки Ч 
тихогуператори. 

Заменить AMurerepatop 

I Измерять скорость двагателя ow папряжение на 
якоре дангателя последней ступькн враще- 

я в обе сгорапы. Расхождение более, чем ий 
{при одинакозом вапряжения) \ст- 

вкой шеток на нейтраль в сто- 
сния с меньшей скоростью 

ремонте вди 
сазануты с 
AGHLATE TH 

демонтаже | 

нейтрали Ulett 

Неправильное — (зстречное по 
току) соединение вызодов 
от каждой полоннны обмот- 
ки  возбужденчя  двизателч 

ремонта = HAA демоя- 

забое поижатие щеток к кол- 
лектору ЭМУ. Искренне по 
кодлект 

ключнть пода 
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ВЫЯВЛЕНИЕ НАРУШЕНИЙ РАБОТЫ ПРИВОДА ПОДАЧИ ПРИ НЕИСПРАВНОСТИ 

Характер неисправности 

Скорость вращения apie 
тателя в разные ег 
рокы разанчна. 

нажатии 
дача 

KHONKH 
OTe} 

денженни в 
стороны аз 

по велячине. } 
равлекин 

на без на 
скорость вели. 
дает при из 

другом па 
скорость 

пря движенни мала. 

Hey пойчивое иж 
подази (колебат. 
ный режим) 

ие 

Разные подачи 
женчя 
роны. 

при 
в разные 

| 
Возможные пречичы 

Нарушение  белансироз- | 
ителя (напрч- 

мер, при неисправчо- 
| сн одной ламп или 

при замене ламп) 

Заземление 
яя па 

теля. 

цеви упраз- | 
входе усили- 

GRHOR tet лая 
дам? EoOrxSdwozo i 
LaCCOVO 

| Neperopeaa нить накала 

Обрыз во зчешней цепи 
на входе усилителя. 

| Сторело одно из защит. | 
ных сопротивлений 
Отсутствует аподное 

| напряжение. | 

Вы\од + строя ламп 
тниа OMT например, | 
сгорела нить накала 

a0 E трнодэз 
лампы. Плохой  коп- | 
такг У штырьков в 

'_  дамповой ланельке 

Выход wa 

из Лами 
строя один 

Заземление в цепях вха 
да усялителя | 

Заземление в цепях ac | 
| лигеля. 

УСИЛИТЕЛЯ. 

Внешние признаки 

Разные показания при: 
боров в анодной цели 
при включении тум- 
блеров на усилите: 
ном блоке в положе 
ние «Балансировкз» и 
«Приборы». 

Усилитель поддается ба- 
лансировке только при 
отключении заземии»- 
щего  сопротивлечия 
на входе усилителя. 

Показания приборов 
одннаковые, но выше 
нормы (сгорела нить 
накала лампы входио- 
го каскада}. Приборы 
ие дают  чоказаний 
(сгорела нить накала 
одной из ламл вых. 
ного каскада). 

Потемнение наружной 
поверхности сспротив- 
ления. Приборы лока- 
зызают ток покоя. 

Иакал 2 лампах есть, чо 
праболы ие даюг поха- 
зиний 

Один из миллиамперует- 
ров усилителя не дазт 
показаний. 

Признаки отсутствия 
а- нет на 

контакта 

штыръхов из 
аподный ток равен 1. 

та лю -нет конта 
штырьков анода, анод- 
ный ток чрезмерно ве- 
лик нет контахга 
шгырька сетки 

Один из милляампермег- 

з не дает показаний, 
другого колеб- 

Стрелки обонх миллием- 
лерметрозв не устанав- 
нваются  (колеблют 

ся). На сопротивлении 
(между минусом пе 
Ta и землей) 

гг напряжени., 

па- 

Показания обоих 
лнамперметров выше 
тзахов покоя. Появи- 
лось падение напряже- 
ния на зазьмлениом 
сопротивлении. 

Усилитель поддается ба- 
лансирозке только пря 
отключенин — входной 
цепи, 
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| 

Как устранить неисправность 

Поворотом оси 
баланенровочного 

ления добиться равенства 
показання приборов. Пря 
невозможности баланснров- 

ки усилителя заменить не- 

исправную лампу (лучше 
весь комплект). 

переменчого 
сопротив- 

ный участок 
странить зазем- 

Найти зазем 
пробнянком, 
ление. 

Заменить неисправную 
{лучше весь комплект). 

лампу 

Устранить причину перегорания 
сопротивления. Сопротивле- 
нне заменить. 

Прозерить состояние выпряма- 
теля анодного питания. 1 
зравность  полупроводнико? 
и предохранителя. 

„Иикзидировать 
или заменить 
панельку. 

неисправно: th 
неисправную 

Заменить ненсправную лампу 
или панельку. 

Найти заземленный участок и 
устранить неисправность. 

Найтя заземленный участок во 
внешней цепн входа усили- 
теля. Устранить причину 33- 
земления.
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TROUBLE: SHOOTING CHART FOR MECHANICAL EQUIPMENT 

1 

Location of Fauit | Trouble | Cause 1 Remedy 

| 

Overloading of main! Insufficient lubrication | Engage spindle rotation at Is full 

drive | of spindle unit, improper speed, 

reassembling of meche- Current In spindle driving motor 

nisms after dismantiing | should по! excerd permissible va.ue 

Main drive 

ог repalr 

Measure foad current of driving 
Separate feed drives Overtoading Insufficlent lubrica- 

Hon of gearings or guide. | mator. 

; ways, improper reas- 

| sembling after dismant Test values 

> Ипи or repalr. j 
8 р | (current Intensities at 204 position 

| | | of variator in idle running). 

Г 
Rapid 

| | | Drive Feed т 

: ' 
traverne 

О 1 | 
, i Шо — — tbe — we 

| | 
1 

р i Head-stock | i 

1 
(up) 6.5 10.5 

| | | | 
| | Cross slide | 5 9.5 

‘ 
| 

| | Saddle | 4.2 $.5 

| ; Spindle 13.5 | 

Unstable feeding a viion| Supping of belt from 

(variaton of feed racey у motor © lachogenerator | | 

Lubricating ретр Repeated cutting til Overloading of pump , Check pump and eliminate faults 

of main drive due to: motor, setzing or clog- 

(ripping of pump motor | ging 

circult breaker 



TROUBLE-SHOOTING CHART FOR FEED DRIVE DUE TO FAULTS IN ELECTRICAL 

Trouble 

Creeping speed of drive 

without Its being turned on 

StartIng and braking of 
drive are accompanied by spa- 
king at brushes (over 2 Points) 
and specific whistling notse т 
generator 

When starting the drive 
Operates current protection in 
armature circuit, 

With variator set оп its 
last step, motor speeds In both 
directions are unequal 

Motor speeds vary when 
Tun in opposite directions 

Too great minimum speed 
in Idle running 

Jerky running of motor 

Unstable feeding motion 
on cigagement of raptd traver- 
se (with weakening of field 
flux of motor) 

Failure to effect feeds, am- 
meter Indicates overloading of 
motor, but drive 1$ freely turn- 
ed over by hand. 

Unstable running of drive 
in all positions (vartatlon of 
feed rate). Power and tlgidity 
of drive speed-torque characte- 
risttc diminishes 

6—1446 

a 
| 

| 
| 
| 

| 

Cause 

Breakage or poor contact 
In self-quenching field of ge- 
nerator 

Fault tn automatic current- 
Имя arrangement 

Fault in current-limiting 
arrangement 

Different impedances of 
bridge arms in semiconductor 
Group of current-Hiniting unit 

Displacement of 

пегатог brushes from 

point as а result of 

ling ог repair 

tachoge- 

neutral 

dismant- 

Faulty brush contact in ta- 
chogenerator 

1. Turn-to turn short circuit 
in tachogenerator armature 
winding. 

2. Break in one or several 
seclions of tachogenerator аг- 

mature winding. 

Displacement of motor bru- 
shes from neutral point as а ге- 

sult of dismantling or repair. 

Wrong (current opposed) 
connection of tappings of each 
half of motor field winding ai- 
fer dismantling or tepatr. 

Poor brush pressure in 
зирИаупе. 

Sparking агдил@ commu- 
lator, 
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| 
| 
| 
| 
| 

| 

| 

EQUIPMENT 

Remedy 

Bridge separate sections of field quench- 
Ing circuit by temporary connection straps, 

When faulty section ts shorted out, motor 
will stop. 

Check voltage оп resistance of current-l- 
miting unit, Check continuity of circuits in 
unit, 

Check operation of arrangement by current 
Present in joint of limiting circuit at artiiictal 
seizing of drive, and observe loading (seeing 
that il is not over twice the rated value}. 

On disconnecting wire leading from cur- 
tent-limiting arrangement to amplidyne. the 
speeds cdualize. If variation of speeds exceed 
10° 4, semiconductor group ts subject to repla- 
cement, 

Measure speed and voltage of tachogene- 
ralor with rotor run ia opposite directions 
(the speed-voltage ratios should be equal). 

Should the difference exceed 0.05 Nmr re- 
medy fault by adjusting tachogeneralor brushes 
at neutral point on the run, 

Inspect, clean ог replace brushes. Measure 
lachogenerator voltage direct on amplifter in- 

г 
put. 

Pan, . 
Replace tachogenerator, 

Measure speed and voltage on motor ar- 
mature at top speed with rotor cunning in both 
directlons. Should there be a difference in speed 
exceeding 50 rpm (at the same voltage), гете- 
dy by shifting brushes at neutral point to side 
of lower speed. 

Remove handhole covers from amplidyne, 
and start the set. Should sparking be noted at 
some brush, replace the brush with a new 
one; clean commutator,



TROUBLE SHOOTING CHART FOR FEED DRIVE DUE TO FAULTS IN VALVE AMPLIFIER 

Trouble 

Different rulation 

speeds of motor when 

tug In opposite direc- 

0005 | 

No feed eifected 

upon depresssng push 

butions ед contro} 

penel, 

Different rates of 

feed In opposite dirce- 

Поп, in one ditection 

at ade running the 

rate is high, but drops 

at leadings. шо the 

other direction rate 
is low 

Unstable feed mo- 

tlons (varlation of feed 

rate) 

ifferent feeds in 
opposite directions 

Cause 

[Impa:ted ob 

valves) 

Farthing of 

сисии at amp! fier три! 

Burn out 

опен 

valve ош рые 

stage . 

Break in ouler cireml 

at ampLiler input. 

Burnt out one of pro- 

fective resistors 

No plate voiage 

Valves туре 

GMB out ot order 
tistance, Бин owt 

ment mn 

of a valve. Poor 

т опе of pins in 

socket) 

ene of 

One of valves is out 

of order 

Farthing in amplifier 

in-put’ clrcults 

Earthing in amplifier 

elreuits 

neg 

of ampiificr (for imstance, 

due toa iauity valve, ог 

fullowiny replacement of 

control 

пи: 

иа- 

triodes 

contact 

valve 

filament in. 

Symptom 
| 

Different readings of ins 

trumenis шо plate circult ony 

switching tumblers on amplitles 

unit to "Balancing and “Ins- 

trumeuts’’ positlen | 

Amplifier can be balanecd 

with  discannected 

sesistur at ampiter input) 

only 

Нити 
care 

lestiument 

same, but above normal (burt 

roacinigs the 

oat Dlament ur заре >: . 

valves : 

Instrument fail to give 

readings (burnt vat ffament 

mone of ори stave valves) 

Blackening: of resistor, 

Instruments indicate quics- 

селе current. 

With filaments glowing. , 

iustrumects fal 10 give rea-! 

dings. 

One ul saphher ams 

ет WHE mot pits 

4 

Teac mys 

Poor contact 

па filament glowiny-poor cous 

tact in a filament pin, no plate 

current-poor contact In a plate 

pin, excessive plate cursent-poor 

contact In mains pin, 

One of milllammeters wit] 

give по readings, while the 

porter of tie other Is swing-! 

ing. 

+ Polnters of both мИНат- 

meters will beat. Drop of vol- 

tage on resistance beiween- 

supply minus and са 

Readings of both siliiamme- 

fers above quiescent currents. 
Drop of voltages occars on 

varthed resistor, Amplifier can 

be balanced only with input 

сист disconnected. 
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Remedy 

Try ta ublain equal 

dings of instruments 
теа- 

by пин- 

ing the balancing variable 

resistor, On failure to до so, 

replace faulty valve (better 

the whole sel of valvest 

catthed 

testes, 

Find 

Means oat 

пак carthing 

section Бу 

and elimi 

Replace defective 

tbuttes the wh 

valves 1 

Valve 

гы 

Eliminate Cause ОР te- 

мог buraing out 

Replace resistor, 

Cherk 

fret, as 

ductozs and fuse 

plate 

well og 

Renedy fault or 

vane socket 

replace 

Replace defective valve 

or valve socket. 

Find earthed section and 

eliminate fault 

secilon in 

amplifier 

cause of 

Find — earthed 

outer circuit of 

cnput. Efininate the 

carthing.


