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НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЛАСТЬ 
ПРИМЕНЕНИЯ СТАНКА 

Универсальный круглошлифовальный ста- 

нок молели 3512, изедназначен для nando 

вания наружных и внутренних пиливдриче- 
ских н конических поверхностей в условиях 
нндгвилуального и мелкосерийного NDOHS- 

стол Это дат 

ВОЗМОЖНОСТЬ илифовать не только цилиндрн- 

ок имеег поворотный 

ческие, но и пологие конические поверхности 

Благодаря поворотным передней и шанфо- 

вольной бабок можно шлифовать крутые ко- 

ECKHE и внутренние поверхности. 
Шлифовальная бабке состоит из лвух час: 

ий. Верхняя часть шлитовальной бабки мо- 

ACT передвигаться  отвьосительно нижней 
‚верхних салазок}. Это дает возможность 

ровать периферней шлифовально:о круга 

repel детали, закрепленной в патроне. 

На этом станке можно шлифовать как в 

неподвкжных центрах, так и в патроне. 

Ha станке можно выполнять следующие ви. 

ды обработки: 

а) гродольное н врезное шлифования при 

ручном управлении до упора; 
6) продольное шлифование до упора с по- 

перечной автоматической подачей, осущест- 

С; 

“ 

Рис. 1. Схема tpanenopisposs 

вляющейся при реверсе сгола; 

в) шлянфование торцевых поверхностей пе- 

риферией круга. 

На станке можно обрабатывать валы дра- 

метром от 8 до 200 мм длиной от 100 до 500 

MM и отверстия днаметром or 25 до 50 мм 

данной до 75 мм. 

РАСПАКОВКА И ТРАНСПОРТИРОВКА 
СТАНКА 

ри распаковке станка рекамелдуется CHa- 

{tb верхний шит упаковочного яшика, 

a зам. боковые Меобхол 

тем, чтобы не повредить его распаковочвым 

инструментом, 

чала cl 
имо следить за 

Транспортировку станка в распакованиом 

виде следуег произволить по схеме транспор- 

тировки (рис» 1), не долуская перекосов более 

10°. 

При транспортировье шлифювальную Gat 

ку, нижний стол и груз в среднем отсеке стл- 

нены следуег закрепить сгальными планками, 

а под тросы установить подкладки, чтобы 

предохранить отдельные выступающие части 

от повреждения тросами. 

Крепежные планкр от нижнего стола, шли- 

фовальной бабки и груза следует снимать 

только после доставки станка на место его 

установки. у 

=
 

Peal. 
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ФУНДАМЕНТ СТАНКА, МОНТАЖ 
И УСТАНОВКА СТАНКА 

Место для фундамента (рис. 2) следуст вы- 

бирать так, чтобы станок не подвергался не- 

посредственному воздействию солнечных лу- 

чей или нагреванию от близко расположеч- 

ных отопительных устройств, так как неравно- 

MepHoe нагревание приводит к местным дс- 

формациям, CHE жающим ТОЧНОСТЬ станка. 

Станок не следует устанавл; 
рудования, вызывающего вибрации 

Глубина фундамента зависнт от грунта, но 

должна быть не менье 400 мм. 

Для установки станка по уровню надо поль- 

зоваться нивелировочными клиньями ли дОм- 

вать вблизи обо- у 

Ye robmet  пботчению 
Nowe сие 

^гомтур, станки 
рее ви циеся ROOUUNE 

иоемеоратнес® частым 

Рис. 2. Установочный чертеж станка | —под- 

‹ вод электросети; 2— неведировочные клинья; 

кратамн. Точность установки: в продольном 

0.02 
102‘ 

направлении в полеречном направ- 

Ленни 0,04 - 

106 

После выверки станка основание заливают 

цементным раствором (соотношение цемента 

ин песка 1:3). | 

После установки следует тщательно уда- 

льть антикоррозийную смазку с обработан: 

ных поверхностей станка чистой тряпкой, смо- 

ченной керосином наи бензином. Затем очи. 

щенные от антикоррозийной смазкн пноверх- 

ности вытереть насухо и слегка смазать ма- 

шинным маслом, 

Е
?
 

3 бак охлаждения; 4 -бак ‘смазки шпинделя ‘ 

Условные обозначения: 

`_.-— контур фундамента 

... открывающиеся крышки: перемещающиеся 

частн. 
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МИНИСТЕРСТВО 
СТАНКОСТРОИТЕЛЬНОЙ 
Н ИНСТРУМЕНТАЛЬНОЙ 

ПРОМЫШЛЕННОСТИ 

i rd Ленинаканский завод шлифовальных станков 

т УНИВЕРСАЛЬНЫЙ 

КРУГЛОШЛИФОВАЛЬНЫЙ СТАНОК 

МОДЕЛИ 3512 

РУКОВОДСТВО К СТАНКУ 

с 

la
t:
 

'Ленинакан.—1969 год 
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ПАСПОРТ СТАНКА 
дольном 

направ- Инвентарный №— — —— Заводской № --—— 

Тни универсальный круглошанфовальный Год выпуска —————-— 

станок 
Завод Kae 

иваКУт Модель 36512 Цех ——-— -——-- 

Завод-изготовитель —. Ленинаканскрй завод Место установки 
TLEME ta . 

шлифовальных станков. Время пуска в эксплуатацию 

bHO уда- 

раболан- 

кой, CMO- 
СПЕЦИФИКАЦИЯ ОРГАНОВ 

УПРАВЛЕНИЯ 
тем очн- 

поверх- Номер 1 
зать ма- по схеме | Нанменование и назначение оргавов управления 

(pac. 3) | 

1 | 2 

1 Регулятор плавности реверса в левом конце хода стола. 

2 — Кран включения гидропанели. 

3. Регулятор скорости стола. 

4. Регулятор плавност» -реверса в правом конце хода стола. 

5 Кран переключения поперечной авто матической подачи. 

5. Маховик ручного перемещения столе. 

т. Ручка переключения быстрого и медленного ручного перемещения стола. 

8. Кнопка «Пуск общий». 

9 Кнопка «Стой общий». 

| №. Рычаг реверса стола. — 

НИ. Рукоятка регулирования числа К рротов изделия. 

| 12 Выключатель вращения изделья. 

53 Вы эчатель освещения. 

М. Сигнальная лампа «Сеть». 

15. Сигнальная лампа «Смазка шпинделя пмифовальной бабки». 

16. Рукоятка крепления кронштейна внут реннего шаяифования. 

17, Рукоятка отвода пиноли. 

18. Рукоятка натяга пружины пиноли. 

19. Фуксатор включения поворота верхнего стола. 

1 20. Рукоятка поворота верхнего стола. 

21. Рукоятка толчковой подачи. 

| 22. Рукоятка управления: 

= 23. Рукоятка““переключения цепей установочного перемещения шлифовальной бабки 

у и работы до жесткого упора. 

24. Рукоятка установки величниы попереч ной подачи. 

25. Кнопка «Стоп шлифкруга». 
, 

26. Кнопка «Пуск шлифкруга». й . 

27. Маховик поперечной подачи шлифо вальной бабки. ° . 



ом в 0.2 

Рис. 3. 

ОСНОВНЫЕ ДАННЫЕ СТАНКА `- 

Наркболыший днаметр устанавливаемо: о изделия, мм a | 200 

Наибольший днаметр шлифования, мм 200 

Нанменьший диаметр шлифования, мм 8 

Рекомендуемые диаметры шлифования, мм = о 69 

Наименьший рекомендуемый диаметр шльфуемого отверстия, MM ^ 25 

Наибольший рекомендуемый диаметр шлифуемого отверстия, мм 50 

Расстояние между центрами, мм 500. 

Наибольшая длийа шлифования, мм , 450° 

Высота центров над столом, мм и 2 

Расстояние от подошвы станка до OCH тзделия в мм - 1090 

Габариты станка (с учетом места для пере мещающихся частей станка), мм длина 2600 
р иирнна 1755 

`* — высота 1750 
Вес станка (с электрооборудованием), Kr 3006 



200 

200 

8 

6!) 

25 

50 

500 

450 

120 

1050 

300 

вы:
 

стол 

Наибольшее перемещение стола от руки, MM 

Наибольшее перемещение стола автоматическое, мм 

Наименьший автоматический ход стола, мм 

Ручное перемещение стола за один оборот янмба, мм: 

— медленное 

— быстрое 

Пределы бесступенчатого регулирования скорости стола, MMH 

Наибольший угол поворота стола в град.: почасовой стрелке 
против часовой стрелки 

ШЛИФОВАЛЬНАЯ БАБКА 

Наибольшее перемещение шлифовальной бабки от маховика, MM 

Перемещение шлифовальной бабки относительно верхних салазок, мм 

Поворот шлифовальной бабки к изделию 

Величина быстрого подвода шлифовальной бабки, мм 
Число оборотов в минуту шпинделя наружного шльфования, об/мин. 

Чис-о оборотов в минуту шпинделя внутреннего шлифования об/мин. 

Скорость быстрого подвода шлифовальной бабки, iH. 

Перемещение шлифовальной бабки за один оборот маховика, мм 

Максимальная величина пр; пуска на диаметр снимаемого автоматической 

чей до упора. мм 

Размеры шлифовального круга наружного шлифования, мм: 

наибольший 

наименылий 

Размер шлифовального круга внутреннего шлифования, мм 

Бабка изделия 

550 

500 

110 
150 
90? 
40 

2250 

16750 
1,0 

0.5 
периодической 

1,0 

300x40x127 
200x40x127 

17x20x6 

30х25х10 

40х32х16 | 

Пределы бесступенчатого регульрования скорости вращения изделия, об/мин. 78-75) 

Нанбольший угол поворота: 

Размеры центра передней бабки 

Задняя бабка 

Ход пиноли задней бабки, мм 

Размеры центра задней бабки 

Гидропривод 

Давление в системе, к!/см? 

&) в сторону шлифкруга 
6} в сторону от шлифкруга 

ue 

30? 

Морзе № 3 

30 

Морзе № 3 

8--13 
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Рис. За. Габариты рабочего  простран- 

ства. Носадочные и присоединительные 

базы станка. 

1-—профиль верхнего стола; П конец. 

шлифовального шпинделя; П1- фланец, 

креиления шлифкруга; IV -— оправка 

шпинделя внутреннего шлифования. 
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МЕХАНИКА СТАНКА 

Шлифовальный кру! 

Окружные скорости мсек 

Число оборотов в минуту 

шлифовального круга нору ж- 
При Д 300 мм При Д-200 мм 

Hero шлифовация 

225) 
35 

97 

Чигло оборотов в минут, 

шлишовельного круга вчутрен | При 20-17 мм При Д240 мм 

hero. шлифования | 

. i 

16750 15 35 

ИЗДЕЛИЕ 

иены mt cae nce ae 

Скорость вращения, OG мин [ 78-180 ‘регулируется бесступенчато) 

стол 

Cxopecth перемещения 
’ | 

в стола м’мии. | 

ПЕРИОДИЧЕСКАЯ ПОДАЧА 

ШЛИФОВАЛЬНОЙ БАБКИ 
a 

0,2 :5 (pervanpyetest бесстунеичатс} 

м 
В 

: ы 1 ' 

Yeranonka подачи | | | | | | | i | 

- 
i | | 

на чнело зубьев | 1] 2 [34 4: 5: 6 | 7 8 | 9 | 10 | i 12 

храповика | | | | : | , | : 

| | | 

г, | Г. | 
рае а 

Е s аа 
Подачи, мм | = = = 18 Si : = я | 2 а 

Lo = = | = | = = ! = | 5 

| ! | i . i р | 



г! СПЕЦИФИКАЦИЯ _ | 
зубчатых и храповых колес, винтов н гаек Даг 

. : р On 

| Me Mot pras Я. Примечение HUH 

|: gz 
jt р . == 

| Механизм руч- 1K! 19 | 1,5. | 1B Cran AUX 
| ного переме- 2к 20. 4,5! | 10 Сталь 40X 
Г. щения стола ! , : лань SON р | ЗК | 46: 1,5 10 Сталь 40X 

7 | 4H! 18 1,5 1 20 Сталь 10X 50 
i 5K i 25 | 2 | ; 20 joreie 0х : 

7 &K| 56 | 1,5| 10 [Crean 0х ' 50 : 
| | 74128 1,5 : 26 [Сталь 10X —— 

р “ 8H | 80 1,5 10 ‘Сталь 40X 

| . ен; 80 1,5 12 [Сталь 40X 

Механизм ne- |10Н | 78 | 2 149 Сталь 40X Сентор 
| i . Г. ' 

: Qi риодичесной (11H 250 6,6' - 10 ore 10X ТВЧ! 50 | Храповин 

подачи. о, 2 + 10 Сталь 40K Г Рейна 
| Салазни тан | 30 2 | 12 Crean 40Х ‚ 54 
Г 13К tO; 2 | 12 Сталь 40Х 54 ДАН 
i, 14H i 60:2: : 12 "Сталь 40X 54 Не 

| . . cy 1OX | лежн 
| 1Вх, 2 | {Gta ь 10 54 Винт “Kye 

| | | ; : : ibe Ubl0-0,5 Гайна стане 

у [158 | 30 2: | 12 Creagh ТВЧ! 54 KPA: 
: 28x, ' 9 | : ль 0х ТВЧ! 54 Винт 

| | | jbe 0410-0,5 Гайна Up 
16K 30:2 13 Сталь ЮХ ТВЧ. 54 роси‹ 

[17H 80 | 2, р 12 Ст. ь 40X 54 щие | 

Стол | р i gl 120 Сталь 40X ‚ТУ | Рейна ns 

СВЕДЕНИЯ О РЕМОНТЕ СТАНКА 2. | 
a 

Категория слож- — Ремонтный при | 

ности ремонта инкл работы р | Agu. 

| станка в часах В 4. 

| но годоводу | eee =e" стола 
Вид ремонта | плану . 5 

i шлиф 

| Bat 

й | ~ редач 

| Фактически | | ясна 

р | | 14). 1 
| в раз 

~ — Kay 
18
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ДАННЫЕ О КОМПЛЕКТНОСТИ СТАНКА „о лифовать цилиндрические и конические Mae 

п ружные исверхности, а также цилиндриче- 
спецень поставляемых со станком принёд- к 

: oh anes ae . (PHBE скые и конические отвеэстия методам  иро- 
лежностей. приспособлений, техинческой .20 coop 
‘ pi ° ` дольного шлифования с автоматической BO- 
кументации дан в ведомости комилекгности . . 
ay Цин де у we перечней полачей и вручную и методом вре- 

ка станка- р . oP “4 .; Ran 
. QOH вручную до жесткого электрического 

КРАТКОЕ ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЧИИ упора в прелелах И го класса точности. Пос- 

т И РАБОТЫ СТАНКА ле достажения заданного размера зажигается 

ка световой сигнал на электроикафу. На станке 

При помоши кинематических ценен и 'ил- можно также шлифовать торцы деталей, : 

расистемы в станке осуществляются следую крепленных в патроне, периферней шли 

щче леижения: вальното круга, 
\. Вращевие шпинделя шлифовальной баб ; 

на pame: де ифовальной бл Иравку пллифовально:о круга осущест 
Kit. 

- 2B ют ApH помезши поворотного прибора правки, 
2 Вращение излелия- . 

реше лелия зоторый пезволеег править круг пол любым 

5. Ручная и автоматическая ‘выполняемых лем 
ae 

- и 

TPH помоши гидравлики) периодические ло- 

дни. 

4. Ручное н 

стала. 

гидравлическое перемещени 

5. Быстрын гидравлическяй отвод и полвод 

шлафовальной бабки. 

Ввиду простоты кинематических цепей ис- 

редача движения на исполнительные органе 

ясни из гидрокинематической схемы рис. 

14). Подробно работа гидросистемы описание 

в разделе «Гидрооборулование станка». 

Как указывалось выше, на станке можно 

В системе станка 

IBTHBHT сет 

киней жилкостн. 

применей 

ОЧЕСТКИ OX aK ALA 

Со станком поставляют закрытый и откры- 

тый люнеты, поворотный и раднусный при- 

боры правки. 

ОБЩАЯ КОМПОНОВКА СТАНКА 

На станине на направляющих скольжения. . : 

расположен стол, который состоит из иеокг 

го и верхнего поворогного столов. 

_f
 

| 
|
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На верхнем столе крепятся поворотная баб- 

ка изледия. приборы для правки круга, 

задняя бабка и, в случае надобности, люнеты. 

На правой верхней части станины (на на- 

звавляющих качения, на которых расположе- 

He поворотная шлифовальная бабка, имею- 

и ндели наружного и внутренне: о шли- 

фовеняя) установлены салазки. а на левой 

части си „— электроикаф. Бек 

шиинделя чаружного шлифования и бак снс- 

лемы охлаждения вынесены из станины и 

ресположены сзади станка. 

Сланина нмеет три отсека: 

ральный и правый. 

В левом отсеке находится бак с гидропри- 

BOOM, в центральном — помещается груз для 

подвода шлифовальной бабки. 

В центре лицевой стенки станины для удоб- 

ства работы находится ниша. 

Bee освовные органы управления и наладки 

кланка выведены на паружную стенку стаии- 

те 

смазки 

левый, цеиг- 

ны: сирава— механизм подачи зилифовальной 

бабли и рукоятка управления. слева- 

низм гучного перемещения стола и гидропа 
ив центре, над нишей, расположен элек- 

тульт. 

Остальные органы управления расположены 

мех 

не. 

ни передней стенке электрошкафа, 

ОСОБЕННОСТИ ОТДЕЛЬНЫХ ГРУПП 
В СТАНКЕ 

Станина (группа 10—00 36153) 

Станина представляет собой 

гуиную отливку. коробчатой формы. Ча верх- 

ней передней части станины выполнены па- 

правзяющие (одна плоская, другая У об- 

разная}, на которые установлен стой. 

Верхняя празая и задняя левая части ста 

пины выполнены в виде обработанных пла- 

THKOB, на которые устанавливают салазки и 

октрошкаф 

Задняя часть станины выполнена в в 

корытя для сбора охлаждающей жидкости 

в бак. 

Передняя стенка станины обработана и слу- 

жит для монтажа механизма ручного переме- 

щения стола, механизма периодической пода- 

чи, рукоятки управления, гидропанели ни 

пульта управления. 

Механизмы закрыты кожухами, а рукоятьи 

управления выведены наружу. 

CicckH внутри станины закрыты дверцами 

или крышками, что обеспечивает доступ к ме- 

12 

жесткую WY- 

хенизмам. расположенным виутри станка 

Стол (группа 29—00`35153) 

Узел стола состоит из нижнего и верхнего 

столов, . 

Нижний стол представляет собой отливьу 

из чугуна. Нижняя его часть выполчена BBE 

де плоской и У-образной направляющиз. 

Верхняя часль является базой для верхнего 
стола. He лередней части нижнего стола рас. 
положен Т образный паз для крепления ие. 
редвижиых упоров. Концы нижиего стола вы- 
полноны в виде крыльев, которые защин 

направляющие сзанигы, На верхней базовой 

поверхности вижиего стела расположен верх- 

ний стол. 

Верхний стол представляет собой  чуг 

ную отливку с ребрами жесткости. Боковые 
стенки стола образуют корыто для охлажда- 
ющей жидкости. Верхний стол с нижним сое. 

диней при помощи сферического пальца, BO- 

кру KOI поворот нерхнего 

стола, н двух прнхватов для зажима верхнего 

кого происходит 

стола в нужияом ноложенни. Поворот верхнс- 

го стола относительно нижнего осуществля- 
ют с помощью рукоятки 20,(рие. 3). При вра- 
щению эукоятки винт перемец:ает рейку и че- 

зиксатор 19 гроясходит поворот верлие- 

. Величину поворота контролирует по 
по инднкатору, закрелленному на 

pes 

гос: 
= 

ШиК: © НЛИ 

к! refine 

МЕХАНИЗМ РУЧНОГО HEPEMEMLEHHA 

СТОЛА 

(rpynna 30—00/35153) 

ручного перемещения стола 
служит для продольного перемеще- 

‘est стола (изделия) 

Соответственно выполняемым работам ме: 

ханизм имеет лве скорости перемещения: 

. мм 
медленное $=1,6 

обороты маховика 
` 

ускоренное 5-38 и 
обороты маховика 

Механизм ручного перемещения стола со- 

стоит из планетарного и цилиндрического ре- 

дукторов (зубчатые блоки 6, 9, 10 шестерен 

3, 4, 5}. рукоятки переключения 7, гидроци 

линдра блокировки с осью-штоком 2 и махо- 

вика 11. 



верхнего 

oT HSKY 

& В OBE- 

AOL. 

ерхнеги 

а рас- 

вия ITE 

WM COC: 

hig, BO- 

ерхиего 

ерлье:о 

цествля + 
[ри вис - 

кун пе 
вер 
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LEH HA 

+ CTO 

pe wcule- 

TSM Me 

ского DE 
шестерен 
гидро: 
и махо- 

При азтоматическом движенйи стола меха” 

KEIM ручного геремещения автоматически BUT 

каючселся передвижением оси-штока 2 гидро- 

икликдря. который выводит из заценления 

6-ск wectepen 10 с шестерией 4. 

зам ручного перемещения стола смон- Меха: 
тирован в чутунном корпусе 1 и крепится к 

левой части станины симметрично механизму 

пернолической подачи. 

При положении рукоятки 7 от себя вклю 

чается планетарный редуктор, врашая махо- 

вик, Происходит медленное перемещение сто- 

ла 

При зоженин рукоятки 7 к себе блок 6 

выхелит из зацепления с местерней 5, входит 

з зазеилекие с зубчатым сектором 8. но ос- 

тается в заисплении с блоком 9. Таким обра- 

зом. блок 6 жестко соединяет с маховиком 

шестерню 2-28 блока 9. Лвиженис передается 

прямо к цилиндрическому редуктеру. Проис- 

ходит быстрое перемещение стола, 

ШЛИФОВАЛЬНАЯ БАБКА 

. (группа 40-00} 

Шлифовальная бабка (рис. 5} состоят из 

массивного чугунного корпуса, на котором 

смонтированы щинндели наружного 8и 

реннего 1 шлифования с приводами. 

и 
о 
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б— эаекгтролвнгатель; 7- 8.--шиннлельб 

царуяелого 'илифования; 9 }- интинлель внутрениега US 

откидной кронштейн; 3--n 

вой поверхностью: пк. 

фования. 

Woo с" шилникя скольжения: || ст 

ляюиме кацення; 3  кронилтзни: wa
 



„ль паружного влифова 

OBA на двух трехвкладынных полииини- 

ках скольжения 10. 

ия СУОН. > 

ьыши | огираются ча штыри со сфе- 

и DOBS PRUOCTHIO 3. KOTOD AH лает BOR: 

ORCUTT Вклад: 

Kak BOCEBOM, таки в раднальном направлени- 

x. Gta создает благоприятные условия для 

бразовачия масляного клина, 

самоуст анабливаться 

д я регулирования величины днаметраль- 

Hore 

селя откосительно направлеющих станины 

3 имеюе резьбу. с помо! 

Hebe Mell 

гора HW вывезки положения OCH IEF 

y которое 

THOM The BH St 

празлении, 

ззания их паружнег 

электродвигателя 6 двух” 

ой передачей. От пере- 

а пеевеу направлении  пнзандель 

этом, Бург tepes кольцо 9 и СВО G 

поди мг TPN is к стакану 11, KorG- 

ый SAO BOLEBACH и коргух. Благодаря га- 

трукини Mow oO обрабатывать детали 

слифовально“о круга 

деля наружного 

uted 2 дла знугре! 
кренлен 

можно говорачивать 

Кроме того, Eeps- 

бабки можис пе- 
Wa \ 

сть шли@ов 

b оносительно садазок, поворачивая 

см нал 7 с шестерней. предварительни 

два винта 11. Такое передвижение 

вогальной бабки дает возможность, по: 

: эеднюю бабку на GO") шлифовать 

Opel легали периферией Шлифовального KV. 

г. Это расширяег технологические возмож - 

HOH станка 

. к платнку шлифовальной бабки, 

репятся кронштейн 13 с гидрецилиидром 

ыстро:о отвода шлифовальной бабки. Быст- 

рыл пссвел бабки осуществляется с помошью 
руза при падении давления в гилроцилиндре 

быстрото OTRO, . 

Шлифовальная бабка ходит на Маправля- 

ющих качения 12 

Сниз 

Салазки (группа 41—00) 

Kepnye салазок [ чугунный ‘рис. 6) в верх- 

ней части имеет обработанные платнки для 

крепления стальных плоской и \У-образной 

каправляющих качения, на которые устанав- 

ливают шлифовальную бабку. 

В корпусе салазок смонтирован пилиндьн- 

ческий редуктор, который служит для пере- 

дачи вращательнзго движения от механизма 

пернодической подачи к винтам подачи би 

смещения 11. установочного пе 

Пря рабоче с перноднческой автоматиче- 

свой подачей ила вручную врашение от Xpe- 

повего колеса механизма периодической пс 

дани передеетсй через исстерни 2 и 3 на шли- 

цевой зал 8, на котором сидит двойвой блок 

плестерен 5 От блока 5 через шестерию 4 вра- 

щения передается на винт подачи 6 в пер. 

нем положении. Винт подачи может переме- 

Wate упорную шайбу 9 на 0,5 им. Шанфо- 

HOLL ная бебка, поджимаемая грузом к вингу 

подачи. через иалцевую втулку 13 и устано- 

хй винит 11, перемещается вслед за вин- 

подач до встреци уго: ‚ай шайбы 9 с тре- 

мя унорими 7, винг подачи, вращаясь даль“ 
ше. прерывает контакг. Bre 

енг 
астся световой 

прекрагн- :. сообщаниниа, что 

лась 

При настройке станка на онределенный лиа- 

петро шлифования 

блох 

рукоять.  пере-лючак 
с teow 12 вавигают до отказа. ри 

3108 блок шестерен 5 перемещается в кран- 

Hee правое положение н сцеиляется с шостер- 
ней 10. НТестерня 1 жестко связана с уста- 

Te 

ногачвым винтом 11. Ири вращении махойика 

механизма периодической подачи врашас.. > 

АСТАНОВО и ВИНТ и LTH DPOB. TRH AR 

хеганавлисястся в HV ATOM NOAA CHT, 

Передняя бабка (группа 50--00) 

Нередняя бабка (рис 7) состоит из пов. 

ротного чугунного корпу 
вот 

в 
my, 

а, корорый“крениися 
ми 12 к салазкам 11. Бабка поворачи- 

ся на рабочего на 30° и от рабочего на 

Работа произзодится как в неподвижном 

шиинделе 9 (в центрах), так и во вращающе\: - 

ся шпинделе (в патроне). Врашение от элек- 

тродвигателя | через клиноременную переда” 

чу передается на шкив 3. Вращение от шкива 

на изделие передается через планшайбу 5 н 

| 
1 

1 



поводок 4. При работе в центрах шпиндель 9 
фиксируют при помощи фиксатора 2. 

Прн работе в патроне шииндель при помо 
щи винта 8 (используется для крепления по- 
волка} через иланшайбу 5 связывается патро- 

ном 7. Вместо центра 6 в корпусное отверстие 

WKH ACA вставляют планшайбу с патроном 
7 и затягивают винтом 13. 

Ииндель 9 смонтирован на подший 

качения 10. 

1х 

Задняя бабка (группа 51—00) 

Baan бабка ‘рис. 8) состоит из чугункого 
корпуса 1 коробчатой формы, в котовом смон 

тирована система рычагов 8 для полвода и 
отвода пиноли 3 с цевтром. 

Заднюю бабку крепят двумя болтами в не- 

обходимом месте к верхнему  поворотному 
столу. 

Пиноль отводят с помошью рукоятки | че- 

рез систему рычагов. Конст рычагов 

позволяет фиксировать пиноль в отведенином 

положении и при отводе вручную. Фихсанию 

регулируют внитом 6. 

Полвод  пиноли помащью 

пружины 5. усилие которой регулируют вик- 

том 2. В винте имеется отверстие, 

через которое можно вытолкнуть задний 

ЗУКЦИЯ 

происходит с 

сквозное 

Механизм перноднческой подачи 

(группа 60--00) 

Механизм периодической подачи (рис. 

смонтирован Ha нерелней стенке правой ( 

роны станнны, Механизм обеспечивает peat 

и автоматическую пернолическую по 

жесткого упора или до нулевой риски 

лимбе. 

Ручное перемещение осуществляют NOR 

том маховика | ciepes вал 4, который 

вым кондом соединяя 

(puc. 6). 

Певнодическую подену осуществ. 

помощи собачки 5 и храпового колес 

лячину го и устана вают P¥KOATAO 

в пределах 0.002-0,024 мм. 

Величину снимаемого припуска уст 

вают лимбом 3 ил маховике I. Когда л 

пахадится в нулевом полож ыр\ 

закрывлег храпозое колесо 2 и подачз 

зесте; 

4OK 

ини, КО 

хращается. 

Ручную толуковую исдачу осущес:вляк 

помощью собачки 6 (рукоятка 21 на рис 

3}. 

ЗЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ CTAHK: 

Общие сведения 

1. Электро-двигатель зипинделя внутре 

шлифовки ЛОЛ?-12-2С1 2830 об’мин, 1.1 
нентр- 220/380ь. 

- “, Le * 21, Sg, и. Г. 

WY bls Leh be Vit 

GU, Е. WA? 

+ ky, ^ ZY 

Рис. 6. Салазки 

! корпус; 2, 3, 4—шестерни 7: 30, 7-60, вал, 9—упорная шайба, 10— шестерня : 

5— двойной блок шестерен 

подачи. #=2, 7 упоры, 

2-30, 6— 

8 - шанцевой 

||- установочный 2-2, 13тяга. 

шлнцевая 

ВИНТ 

втулка
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Рис. 9. Me 'изм периодической подачи: 

| маховик, 2 -храновое колесо, 3 лимб, 4 вал, 

5. 6 -собачки, 7 

УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ 

И ОБСЛУЖИВАНИЮ 

ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ СТАНКА 

Для подключения станка к сети следует: 

1. Открыть электрошкаф. 

2. Очистить электрошкаф от пыли. 

УЗ. Снять приводные ремни с электродви” 

гателей. 

4. Подключить питание от сети. 

5. Включить автоматы A: и Аз 

рукоятка: 8 козырек. 

6. Повернуть рукоятку выключателя 

лий ВИ в положение «Включено». 

7. Рключить местнсе освещенне. 

8 Проверить с помощью контрольно 

пы или пробника, есть ян напряжение 

томатах и предохранителях и исира 

предохранителей. 

9. Нажать кнопку «Пуск» и проверн 

Gory двигателей на холостом ходу. 

10. Надеть приводвые ремни. 

11. Нажать кнопку «Пуск».
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авность 
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СПЕЦИФИКАЦИЯ ПОКУПНОГО 

ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ 

| , | | Количество 

СОН Н. 
а на же 

| Цанменование | Т ини дна Напряжение. Примечание 

no сем | i 220 в |330 в | fens 

ООВ КОООООООИИ 2 _ <r ОНИ Zs | Te ПИ ПИН 

2M ‘Qaenrposuratery (3 квт, 1420 AQJI2— 32-4 Cl Е 

'об:мин, 1-го классй) © короб: [7132 исполнение 1 1 — 

кой выводов К-З 12 

IM Электродвигатель (11 квт, AOLIQ---12--2- Cl 

2830 o6/Mun, 1-го класса) с |неполнение 1 1 — 

[коробкой выводов K-3 Vine 

1 

3M } Электродвигатель (11 квт, ЛОЛ—22—6--С1 

1930 of MuH, 1-го класса) с ко- {исполнение 1 1 — 

фобкой выводов K-3. 
| 

1M | Плектродвигатель  постоян- ИИ. С! исно. 

ного тока, защищенный с Иа- | нение 12. ФЗ 1 -- — 

‚раллельны возбуждением | 

1163 кат, 3003 3000 обмии, [го | 
). Коробка выводов сле- | 

если смотреть св стороны | 

‚коллектора, 

4M | Boexrporupiavedrb (0.27 квт. АОЛ21 -A( ANT 

Aya oO wk 21—10) | i _ 

| исполнение ФЗ 

5М Электронасос производи- | 

тельностью 45 л/мин. 0,5 ату 

coos двигат, 0,150 кв. 2800 ПА-—45 1 | -- 

ee 

&М al Магнитный сепаратор с эл. | 

двигателем 0.125 квт, 11001 

‘об/мин. CM—3M 1 1 — 

ЛМУ Электропривод с магнитным 

усилителем ИМУ 4.63 квт, 

300-2000 об:мин ПМУ S5M—1 — 1 — . 

| 1B, | Конечные выключатели BIIK—2110 | 

3BK | 
2 2 2 

1 

ви | 
INKB- 3-10 -— 1 — 
i 

A 

ЗРШ--! Препесльный разъем 'РШБ —10 3 3 3 : 

5РШ | | | 

| Малогабаритный клеммник | : 

‘на 12 клемм 25а КМ - 2512 14 4 4 | 



6РШ 

1РП 

2РП 

ТУ 

1K 4K 

1ТРН, 
ЗТРН 

1ТРН 

2TPH 

4TPH 

STPH, 
6TPH 

4П, 5П 

1K 

Шлтенсельный разьем 

Колодка 

Вставка 

| Штенсельный разьем 

| Колодка 

Встазка 

Пиексельный paste 

Колодка 

Вставка 

Наборный клеммник Ha 

iyo клеммы 10а 

Наборный клеммник на 
4 клеммы 25а 

Промежуточное реле пере- 

меннего тока с хатуйщой на 

19в. 

| Промежуточное реле пере 

‚менного тока с катушкой на 

127 в. 

Понижаюсщий  трансформа- 

тор 380°127/12°5,58, 400 вт. 

Магнитные пускатели с ка- 

тушкой на 127 в. 

Тепловое лвухголюсное реле 

на ток 3,2 2. 

1 Тенловсс | двухполюсное ре- 

ле на ток 5а 

Тегловое двухполюсное реле 

на ток 8a 

Тепловое двухполюеное ре- 

ле на ток 1.35 4 

Тепловое двухполюесное реле 

на ток 0.5 a 

Плазкие предохранители 

Эмалированные влагостойкие 

резисторы (320 вт, 820 ом, 

П-ого класса). 

| Эмалярованный влагостой- ; 

‘кий резистор (25 вт, 19 ом. 

Toro класса). 

IUP2&17ST9 

ШРЭЗИУНГ9 

ШРЗ2П8ЭГ2 

ШРЗ2ПИГ2 

'1ШР4811269Г2 
| Prav26} 172 

КН 1022 

КН 2504 | 
| | 
| 

| 
| 
TIME -071 

ThC2- 0,1 

ПМЕ -111 

TPH 2 

“TPH -10 

|ГРН- 10 

‘TPH 8 

ТТЬН - ЗА 

ИУ 56 

Ilan 20 
1820 ом 

„Е кл. 
| 

'ПЭВ- 25-- 10 

Hows 



| 

~ 1 | 2 | 3 J 4: 51 6 7 

КУ, ЗКУ| Малогабаритные кнопки уп- | 

равления (черного двета). IKVO—3 2 2 2 

i 

ay Малогабаритная кисика уи- | 

аваения (красного ивета)- IK¥O—-3 1 1 1 
р Р 

Сигнальная арматура | 

{зеленого цвета) ‘AC- 0 2 2 2 

. . | a. 
| 

NC, 2HC) Сигнальные лампы 6.3 в. ‘MET 63— 0,22 | — = — 

цоколь P -19. i МН 

3nc Пампа накаливания 8 вт. 
р 

127, поколь Р- 1}. (Cle 89 | — + - 

1 
1 

ло Лампа накаливания па 128: ! ' : 

40 вт. поколь Р-27. МО—И mo _ ; 

Светильник местного осве- | 
. 

шезия с фланцем со стойкой | ! . 

500 мм (CTC h—2B — -- | 

. | | 

НУ Кнепка управления красного | 
' 

инета с грибовидчым тоска | | : 

телем. |КУЛ 1 [ 1 1 : 

. 
i 

1 , 
: 

1A | Автоматический BLK HOGA. + 
i 

роль ток васиепления 32 a [AK- 63—3M — 1 — 

2A | Автоматический выключа- | 
| 

Нель Гек ргецевизеля 15а per 3—16 _- 1 — 1 

$ Сизнальная арматура крас”: | | 

yrore цвета. lace | — .. 

| | | 
ГИДРООБОРУДОВАНИЕ СТАНКА : 

техническая характеристика насосов 

’ и гидродвигателей 

Ш "Насос  гидравлик - a3k 
Наименование и тип со up тики Насос смазки 

Г12 --23A ВГИ— ПА 
ана oe - : 

нсло оборотов в минугу | 930 1450 

Проязводительность, л’мин. | 25 5 

Нанбольшее давление, кгсм? 64 5 

Потребляемая мощность, квт ' 1.1 0.25 



СПЕЦИФИКАЦИЯ ГИДРОАППАРАТУРЫ, 

ГИДРОСИСТЕМЫ И СИСТЕМЫ СМАЗКИ 

Обозначение Наименование | Ко 20 Примечание 

——==. miter eee иж. тали а i ——ж— 

T12—23A Попастной насос 11 

ВИ UA Насос для смазки | 
. | 

V3i-- 12 Гидронанель 4 

Предохранительный вагкан Cie acs | 

ным 3OQ0THEROM ot 

Реверснвный золотник с элек. уграю 1 
1 

Реле воитродя подачи масла | 

P43 Воплочный dean 1 

Tat Изастинчазый фильтр Чветраввасечыну, 1 

ГОСТ § | (тип 1.25 Kr см?) || 
f | | 

: | р | 

ГИДРОПРИВОД СТАНКА шествляют с помощью труза Г. а отв 

. . помощью тидрслилиндра 2ET 
Гидропривод станка (рис. bi) состоит из . ‘ . . 

у Управление отводом и подволом м 

двух основных частей: . . . . 

] вальной бабки осуществляют рукоятхо 

1. Масляного бака, на котором CMOHTHDO- 

зан лопастным 

предохранительный 
реверсив- 

цаправлян- 

электродвигатель © насосом, 

пластинчатый — фильтр, 

клапан с переливным золотником, 

пый золотняк, 

щих. 

2. Гилросистемы, заключающие в себя а 

паратуру управления, нсполнительные гилро- 

цилиндры и гидравлики. 

Гндроиривод станка выполняех следующие 

фунвкцин: 

дроссель OM ЯЗЫИ 

Tl 

монтаж 

равления РУ. 

При включенном насосе гидравлихн 

293A масло по трубам 2. 3, 4. 18, 19, 21 

‹аег в гидравлический замок ГЗ. откр 

29 н его и соединяет трубопроводы ; 

(в голожении рукоятки управления 1) и 

бам 20, PM, 22, 32 поступает в тидроки 

2Ц, перемещает цияиндр м отводит 

зальную бабку, преодолевая  сопротиг 

Г. tp 

; = : a Шлифовальная бабка остается в от 

1. Быстрый отвод и лифовальной бабки й , 

о: ном положении и при выключенном на 
2. Движение столл. 

ПО] лакже ири падении давления 8 тидроси 

3. Автоматическую периодическую 

шлифовальной бабки 
системе паллет, обр Кола давление в 

кланая гидрозамка ГЗ закрывает вы 
4. Блокировку механизма ручного переме- 

шения стола. ла из цилиндра Пи поршень цилнынд 

5 Блокировку быстрсго отвода шлитоваль- ut бабку в отведенном положекн 

бабки при внутреннем ‘илиховании 

в. Смазку направляющих станины. 

Управление работой станка осуществляет 

при помощи гидравлической рукоятки управ 

ления РУ, прин помощи которой можно acy 

зцествить движелня стола н блокировку меха- 

низма стола, быстро 

полводить н отводить шлифовальную бабку, 

разгружать насос гидропривода. 

ручного перемещения 

БЫСТРЫЙ ОТВОД И ПОЛВОД 

1" быстрого подвола шлифовальной 

необходимо рукоятку управления РУ 
нуть в положение И {на себя). При 

месло в цилинаре 2 по трубам 32. 22, 

выдавливается грузом в бак и шлифов: 

бабка подволится в рабочее положение 

ДВИЖЕНИЕ СТОЛА 

Антоматическое — возвратис-поступат 

АЕ движение стола осуществляют THAps 
ШЛИФОВАЛЬНОЙ БАБКИ ae В 

зом И упразление которым пронзво 

Быстрый подвод шлифовальной. бабки осу- помоЕнию гитроланеля ГЗР 12 ог регу



мых упоров Ги ИП, установленных в Т-образ 

стола. 

‹лючить двнжение стола, нужно о, - 

\ [Kp гидроганели [31-12 (кран 

должен быть повернут в крайнее положение 

в часовой стрелки}. Рукоятку упрание 

ния РУ следует повернуть вправо ‘пололу- 

ня Vin VI). Масло от РУ no трубе 26 попа- 

MED, ry: 

eT 
:нанндр 5Ц и нажил» 

чиняется с трубой 

зволанель ГЗЕ 12 По проточкам внгн 

: масло поступает В Re apy) ПОЛОСТЬ 

пра стола ИП в перемещает влево вазии: 

лершень, который через шток связан со CTO 

acy. Из левой полости гидропилиндра по тру 

бе 5. гроточкам GO, а. д, м ‹ропакели, дрес 

ДР масло слнвзется в бак. 

В кение хода стола упор И набегает на 

ORG. If Wo поворачивает его. Золотник yur 

я ЗП acpememaercs вправо. При этом 

заег в проточки течки «в» по 

анан с под левый eH иерез обратный к. 

{ реверснвного золотника ЗП г; перемеща- 

о вправо. Левая полость гадроцили 

з ппоточки в, б и трубу 8 соедилиестся 

еннем, а правая полость гидро! 
грубу 9. проточки т и, и дроссель 2ДР 

зом. Направление движения стола ме- 

Далее процесс повторяется аналогии. 

CHICAHHOMY вып. 

THBLIC LEH HOUSE SOAR стола DVKON TRON vii 

РУ обе подости зипропилиндра 1 

ются через инанндо ЭП, что способст- 
H 

отведен 

насосе, 
we ae хому русному перемещению сто 

системе 
атиы 

мощи механизма А чного перемещения. 

ВТОМАТИЧЕСКАЯ ПЕРИОДИЧЕСКАЯ 

ПОДАЧА ЩЛИФОВАЛЬНОЙ БАБКИ 
ход мас 

eH Устанонку чужной автоматической перио- 

юй бабк нчесьон солачи или альнай бабки произ- 

ела делном 2Kp. У повер 
pH это` 

9. ру, 2 

OBE A 

gan UKp может быть установлен п одно 

з гелующих положений: 

НИ: зача на КАЖДЫЙ Хи 

не. Подача у задней бабки ’ 

3 Подача у бабки изделия. 

4. Her подачи 

"На схеме кран изображен в 

DOI ITT „Подача у seairei бабки» 

валят В мемент реверса стола при перемещении 
1 Olle eV pve правляющего ZO-TOTHHKE гилролан 

SQBHUR MOU PILOT его положения } посчерел i 

eWULNOTeH © напорной матистралью трубы 12 

наи 14. Масло через кран 2Кр и плунжер 1 

попадает в магистраль 15 и цилинде ЗИ, не- 

ремешая голшень влево н тем самым повора- 
1BN ая храновое колесе ИК и винт пода 

нли QBN. 

После перемещения реверсивисго 3 

ти дроланелн ЭП вместе с 

плунжер И перемещается в дру 

отнака 

ром Ш 
у гозниию 

и труба 15 соединяется со сливоху Таким 05 

пазом, механизм подачи Палучеет 

е импульсы в моменг реверуг. 

мости ст положения краке Кр 

ИТЬ OARS из четырех вышеуказанных 

по тач. 

Подача вовальной бдбии будет про 

жилки ло тех пор, лока упорцая шайба межд) 

ами IBN и 2BX не сядет на жесткий упор 

‹ 

Rl 
WV. Винг подачи IBX, поворазиваемый плун- 

SM ци. ipa ЗЦ через храповое колес: 

ИК прерывает контакты. На электромкафу 

станка загорается красная лампочка «Размер 

ГОТОВ». 

Для получения друтой лодачи нужно уста- 

норить кран ЭКр гоотье олвмющее положение. 

: вкло- 

учную вреза- 

же 

пабехание аварии 

} стола грн реботе в 

гкидропанели 2 (рис. 3} перед ра- инем кра 

ботой поверн\ ть в среднее положение. 

БЛОКИРОВКА МЕХАНИЗМА РУЧНОГО 

ПЕРЕМЕЩЕНИЯ СТОЛА 

Ирин носу в о тидронанель 

Popa’ о по проточкам в, к, трубе 13 пс. 

п силроцилиидр Ц. перемещает пор- 

вень и выводит их заценлечия блок ЗК, 4К 

ей OK, тем самым раслепляя меха- е шестое 

пизм с рейхей стола. 

Баскировке механизма пучнего перемеше” 

ини ets будет осуществлятьст до пех поз, 

HOw: в тедронанель посту лает масло по Lis 

горна зрубогроводу 

ЬЛОКИРОВКА ШЛИФОВАЛЬНОЙ БАБКИ 

ПРИ ВНУТРЕННЕМ ШЛИФОВАНИИ 

Опусканием внутринлифоя: DHOTO нршинде- 

нажимает конечный и рабочее положение 

выклюталеЛЬь и выклюают tek T poe rnig 
13 perepcnpnore золотвика БЕ73-51. Поршень 

слотинья Исто CUO влоро, масле па тру- 

Qk и 27 поступает лед правые торец РУ 

2) 



и перемещает пяунжер РУ влево. При этом 

илифовальную бабку подводят в рабочее по- 

ложение HB этом положении блокируют. 

СМАЗКА НАПРАВЛЯЮЩИХ СТАНИНЫ 

Направляющие станины смазываются мас. 

лом из масляного ба Количество масле, 

поступающего па неправляюищие станины, 

можно рет ровать дросселем ДРС, pacito- 

ложенным на гидроблкс. 

РАЗГРУЗКА НАСОСА 

ить при отведенной 

этого рукоятку уи- 
Насос можно разтгру 

шлифовальной бабке. Д; 

равления РУ надо повер ть налево. При 

этом масло из верхней полости предахранн- 

лельного клапана с переливыым золатняком 

Г52-13 но 1рубе 17 ин РУ соеднняется со сли- 

вом. Зилотвик приподнимается н масло из на. 

coca по трубам 2, 3, 29 сливается в бак. Это 

предохреняет масло от лищието нагрева Tpit 

паузах в рабо:е 

УКАЗАНИЯ ПО ОБСЛУЖИВАНИЮ 

ГИДРОПРИВОДЛА 

Apu нормальной эксплуатании станка 

ропривот ик пуждается в осебом уходе. 

дует только содержать его в чистоте и под 

держивать нссбходимый уровень масла B ре- 

зерр\ 

Маслячый бак тисропривола 

маслом Mapsa ВНИИ ИИ-401 или «1 

риальное 20» (Верегелно- 3 ГОСТ 170 

При поруальной работе смену масла произво. 

‘et один паз в 3 -4 месяца. Перед заливкой 

резервуер следует промыть Ov 
свежего MAC 

BeTHT ьным керосином 

Пря экерлуатация станка необходимо  ис- 

рнодически (pas B смену) частнено очищать 

пластинчатый фильр Г41-42 поворотом 

ятки Ha 2—3 оборота. 

СМАЗКА СТАНКА 
зания по обслуживанию емазочной си: 

темы станка. 
Правильная и своевременная смазка ри 

15) станка является основным условием высо 
копреизводительной — безаварийной работи 

станка, значительно увеличивает срок 
службы, предотвращает преждевремеинь 

износ деталей. 

Пормальная работа станка возможия 

KO при условин строгого соблюдения частот 

смазки и применения смазочных матерна, 
рекомендуемых в  спекификацин к схем 

СМАЗКИ 

via 

Перед пуском необходимо внимательно 5 

мотреть станок, руковолетвуись схемой су: 

ки и хорошо ознакомиться с расположение 

мест смазки, чтобы че пропустить НН Oba 

масленки при выполнении смазкн станьа. 

Перед пуском станка к редуктору мат 

го сепаратора залить 0,25 литров масла ин 

дустриальное 30 ГОСТ 1707 51 Замену \ 

производить один рёз в месть месяцев 

Cy 

ГЛ 

деля иле Вов: ‚ HOAMIME HE SOB И! 

ного круга наружнога иилифования осу шес! 

1 ny OT ссецнальвога агрегата смазкн. К Wy 

роль за [1067 лением смазки производит ut 

оля па 

тьной бабки. Pood масло в подлаиниу 

цн масла на славе из шли 

ва: 

котифования ве исстут 

аружного шлифом 
тлинлеля Ha py at 

ет. вращение ищанле и 

ния пе включается. Перед первоначальну; 

пуском станка надо убедиться в нормально 

работе реле, так как при транспортировке oF 

межег разрегхлироваться. 
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‘иннделя наружкого шлифо- 

Golde илифовильной баб- 

TH AGG, MOAI TKRKH 

ELIE QOBAH HL, De HILO 

байки. © - сТЕЧИНЫ. 

MENS РИЯМ ГУ 

ющие 

ТДЕЛЯ - 0.5- 1 neve? 

г направляющих качения шлифоваль- 

я, а также полшиеников иитинлеля 

бабки осуществляют от масленох 

SUA BUK OTHE к схеме чески согласно OT 

паприк, стани: 

томатисески от гидросистемы станка 

рез зросеель. регулирующий расхед масла, 

оторый находится на баке гидравлики 

bo осущесг- 

Контрель поступления 

LEM станины производят по прозрачном 

ку, закренленному па При 

й работе смазочной системы ста- 

смазкч к направля- 

aka? 

юрчёл 

станине. 

анчяк солжен быть заполиен маслом ло 

фовчя внутренней трубки, Если масло в ста- 

Рис. 15. Схема смазки стачка. 

иоиснаники передней бабки. 9- дроссель 

смазки направляющих стола, .1Ю -_насос. 

Г1? 23А. Ш реле контроля подачи масла 

OoCS5—51, 12 воплочный фильтр ГАЗ, 13- 

ve ВГИ.ПА, #! канал VICHRH мае 

зхиеет, едует п 

ный на 

верну 

TH др 

LIN редуктора славоюь ЗаЛЕВ 

корпус сализок 

ВНИМАНИЕ! 

стананчик 

смазки, рахположе 

до отметки в маслоуказателе. 

Teen 

KOKT POS 

масло He пос т В 

смазки  папргвляющие 

станины, работа ка станке запрещается 

Остальные места смазки указаны на схеме 

смазки. Смену масла рекомендуется произво- 

анть первый раз после 20 дней работы. в 

дальнейшем-.в срок, указанные в специфи- 

KOMMH OK схеме смазки 

Перед засивкой свежее масло необходими 

профильтровать. Особое внимание  следуег 

обратить на нормальную работу смазочной 

системы подшииников шпинделя наружного 

лиеования. 



combi). 
‚фования смазы: ^ 

Maco для смазки подшипников ланииделя реже о, 

наружного шанфования фильтруют при помо- Ире: 

щи пойлочного фильтра, фильтрующие  эле- 

эго раза в три 
дель внугреннего г 

от согласно + 

менты которого надо регулярне менять (ие 28), , 

СПЕЦИФИКАЦИЯ К СХЕМЕ СМАЗКИ 

" 7 — 

Наименование | Jon a | 
зименова ' Способ Мари смелее у Перводичасеть 
ываемых — час. Magnan A мазки и занонен. 

'  UMABKI митерналз nye hoa | 
и механизмов | чина ро Deae pe: ap op i 

ed а! О eee ee 
2 

1 Подиизлники шиин- ' Один pas в трн { 

деля наружного месчил | 45 

яфования. | | 

2 ВНИИ HIT 301, | 
баб. | non  «Мидустри-| 

1 шприц 1 альное 209 (ГОСТ | 
| | 1707- 61) Один раз 3 смену. 

3 Винты сллазок Го == ож : ae : 
| | 

4 |Подшипиики шиия- | | | 

деля внугреннего | Вьлосит «Л» | 6- В капель 2 eve. | 

| злнфования, Масленка ГОСТ 1840 —51 | ну. ; 
. | | 1 

5 Ииноль задней BHEUEL  n11--4or| 

бабки. ay I или «Индустри: | : 

’ альное 20» | 

ГОСТ 1707 at) | раз в oes : 
| 

6 И!аправляющие ста- Автоматически —— | ! 

‘Mat. 4 | 

7 Механизм руно Солилол VC-2 : : 

черемещения стола] Шарин (ТОСТ 1143.50. TL pas bs и 
| : : 

8 Подшипники перед. «Пнлустональное , i 
нел бабки. | 0» (ГОСТ prin ft : 

Г.» - 56 1 3 i 
i : i 

ПОДГОТОВКА СТАНКА Dene i отправкой потребить. тю м 

К ПЕРВОНАЧАЛЬНОМУ ПУСКУ O° полностью» удалить из розервуаров г; 

енстемы и см . ПодиинниковВ 
Установив станок на фундамент. надо cit и Юл 

Перед пуском станка эти peseppyabit стальные планки. которыми 1спел пуском станка эти резеовуары : 
Wit 

быть заполнены маслом рекомегдуелой мар 

кн (ВИПИ ИП 401 = велесиг «Л» TOCT 

1510-51). Резервуары тидросистемы и смазкйр. 

бабка ирккпеллена к салазкам. а также 

стальные кн. которы еллен стол и 

груз (правый отсек станикы), очнетнть CFO и 
=. НЕ: еля заливаю масло“ . заполнения KOK указано в разделе «Casa NEHA MIABAOT маслом с о 

текла маслоухазате: {сез:ветствение ONS в иритагаемой схеме смазки (о 
oO TOO a ow 15 ль.



| 

Перед пуском  экспортиых станков для 
| 

abi стрёня с тропическим канматом} необходимо 531. 

зн пеомывать внутренние говерхностя системы 3. Не довусклется pee a ; 

смазки veil зритом Для чего бак смазки DAV AOR. прикрыванмиих 

wie lec Hiu@osaaLHoit бабки заливают + Необхолимо проверять належность Ebene 

уайт-епирятом, включают гиндроснстему Chai: коя. уха инирозального weve : ГО 

ка ие выклочая электродвигателя  шлифо н запрещается работать HA страхе 50 | 

Hi бабки, перегоняют уайт-си: PAM ограждекнем LTP ORE HO киугя. | 

Перед запуском станка провероте pei 

Уга 
льчую бабку в течение 10 - 

чего удаляюг узйкегирит ного 

иеангованнем EB an py ite HOB 

wd пуском станка веимательно 

«во естойщее руководство | OGL ышый КРУГ па го ф oR. 

е требования. относя ELBE CST в точерие Ono Mat \ Teh py 

Ук ие В разделах LUBA круга Во время рабо АЕ НЕ 

y ктрооборудезание станка» и «Гидрообс- стойте против плифеавального 

рудование станка». 7. Перед шлифованием шин 

Нерблолимо проверить вручную работу исго шлифования после OY She syed 

geet MENSHHGME B станка, пользуясь руколтьа co зининделем убедитесь работает ля бискн- 

чи и маховичками. 
ровка рукоятки управлении. 

ВНИМАНИЕ! Во избежание возможной = Проверьте надежгость закрепление. и: 

своряи перед пуском © = поставьте PVKO- Avni в центрах. 

STKY управления в сходное положение Ib Рабогайге только в испревной CHELO TEA Te, 

юлежение «от себя» (рис. 3)- Работа в одежде Ha распашку не разрешаст- . 

Нроверете надежность крепления нерезгеи cn. Обла:а должны плотно облватызать PY " 

задней бабок и кожуха илифовально КРУ хи у кистей. 

Th 
10. Осторолно подведите полнод шлифо- 

инте эаехтродви‘атели привода стачка зальнсго круга к изделию. 

ч удостоверьтесь в правильности | DIESE: 11 He измеряйте изделие руиным чнстру- 

мя враше 
ние их вращения. ментом ва 

‘становите клиновые ремни шкив х 12. Не тормозите вращающееся изд 

“лифовальной бабки и отрег 

-снение Провспьте рабату реле контроля 13. Чистку и обуирку ст 

Я золечи масла в системе смазки шинлеля. иосле Hot 

| ха из гилросиестемы 

тие py 

тируите их Ha- ками. 

TPOMSBO не 

остановки ста 

гателе 

вре BLES G- 

HCHHOM ВВОДНОМ ВЫКЛК 
Для выпуска возд 

слейкте упоры реверса на ноиболышую дли Pi, Рабочее место у стай не ложно ЯМТЬ 

НЫ 
^^ хода снаа. ользким Ч загроможде 

саебодьие чл два оборота заглуик вы 15 Уходи. обязательно сткуенчаите станок 

м г Бла ИЗ гидроцилиидра epee dic: от сетн 
В 

стай, которые находятся © обенх CORO 
: 

ва задней стенке V- образной направляющей НАСТРОИКА И НАЛАДКА СТАНКА 

. Режим работы 
зо вкузмите гилравлическое ; Mies 

a. Мри полхоле стола к Kp 

галорениям до упора ЗАВИЧТИТе 6001867 

Прин Te рвоначальнох: пуске oT HevGxo- 

димо прогреть станок в течение 15-20 минут, 

работая NOMOCTOM NOAYT УСТАНОВИТЬ Д лю MpOGns e 

ран: ние в тидреснстеме при помои прел 

УКАЗАНИЯ ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ —шилого к 
апана с переливным ЗОЛОТИНКОМ 

мал- 

ост Калегерисески  зайвмииется допускать» Г52 -13 ма величину & 13 кгсме. 

x зику, предварительно не ознахо- Пуск станка пронзводят нажимом кнопки 

мазки х правилами техники безопасности и «Пуск общий». Вращение иляфовально: > Кру- 

Чення ая По обслуживанию станке. за ERO AC IMOAD ьнольи 

KO 2 козрешается ставить на станок рун ат Ta eno аа 

MOB Tis 7 
нные на скорости, превращик?. лостн голшиг 



Нестройку станка ча опредесенкый диам т; 

для илифов 

Paine: 

1. Рукоятку переключения 23 (рис. 3} ста 

ая производят в следукином a+ 

т в положение «на себя». 

2 Рухояткой управления 22 подводят шли 

фовельную бабку (положение 11). 

‚овальную бабку маховиком 27 под” 

‚сткому упору (зажигается свего- 

лектроешкафу). 

перекаючения 23 вдвигают в 

воДЯ: к 

(hop на 

А. 

кравее по. 

вуш ссталь в ля 

ции в - 

менлуется Moco 

Opel 

евое по 

5 Рувояск» пер ения 23 вдвигают В 

исложенне хип 
в. Рукоятьу уировления 22 ставут в ИСО: 

геоя>. 

Het RGAE CLS. 

Стакох ристроен слу ut зания EBV SHS в, 

хвтомитической периодической подачей 

до улюрлп. 

Песзе сарфовки каждой надо из 

hors: 40 бийку отводить чаховиком 27 на 

у  прниу 

ля шлифования д 

патгоне, снимают поводки. Пленшайбу Gite. 

ke 

лей, закрепленных в 

поль ется для крепление поводка} VOUT 

ют co шиинделем винтом 8 (рис. 7). При т. 

фиксатор 2. 

ин 
TV AGE обазагольно выБлючить 

котевым пини:аель фиксируегся от ррокру 

вание гри лиЧьвке в иснитрах, После этого в 

CTA шииилеля кренит ROE EHO OTBS 

РЕГУЛИРОВАНИЕ СТАНКА 

Регулирование натяжения ремней 

привода шлифовального круга 

Для регулироваиия натяжения ремней необ- 

ходимо отиустить два винта. которыми затя 

Mi, прижимающий поямоторную плиту, HV' в. 

Ш передвинуть плнту па ВУЖную величниху 

вместе с элевтродвигателями при помоши 

винта. 

Нельзя туго натягивать ремин привода WLU 

фовельного круга, чтобы обеспечить пормаль- 

ную работу подшиивика лалинлеля  шлифие 

ной боебки, предотвратить преждевремен- 

ос ремней и розникиовение вибралий 

Оптимальным натяжением является такое на- 

ляжелне, при котором полная нагрузка пере- 

дается без скольжения ремней, 

od 

Аналогичным сгособом регулируют Ha TARE 

ния ремня привода зининделя внутреннего 

шлифования- 

РЕГУЛИРОВАНИЕ НАТЯЖЕНИЯ РЕМНЕИ | 

ПРИВОДА ИЗДЕЛИЯ , 

Илтяжение ремней привода от электролв:- 

retest ланшайбу производят POLO, Ve 

тановленным на специальном диске, которых 

крепится к териу электродвигателя. Диск 

нвать относительно осн элект 
отНускЕт 

OAs: 

5. по лова 

Fated, тем AIM прижимая пай 

релих og 

РЕГУЛИРОВАНИЕ ПОДШИПНИКОВ 

ЩШЯИНЛЕЛЯ ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА 

1юдшииники HINGE ‘плифовального K DY: 

ta отре; улированы из заводе-изготевителе и 

атации длительное BRE: при правнльной эксия) 

мя не требуют регулировки. : 

Аля повышения жесткостн опоры устра 

ie контактные зазоры Е начальные Vip 

формации. Регулировку грочаводят с пох 

Lib ситьрей 3 (pie. 5). 

Правильность регулировки 

ииниделя спределяют следующим обрезом 

При И 

НУЖНО DY 

5 a ке. Crpes 

горого унирие 

ПОДНИИНЕХСя 

нор ERS провальном гру 

ложить к концу ши 

ка ниднаатора. HALGHE Бы! 

4 в шейку WITTE LOSE, дога 

e
e
e
 

TRL Ore 

80-7 

повазивит. отклонение о? первовача 

положения 0,005 0,01. Проверку пр 

ие своих ловцах иитинделя. При проверке ко 

до приложить усилия по трем вадил тины“ 

направ. 

Tes. 

иням {параллельно ванжимным ВИЕ- 

И и отовитель— Московский ннструментиль 

ный завод «Калибро. Москва, И 164. х: 

1). 

РУКОВОДСТВО ПО ПОЛЬЗОВАНИЮ 

1. Перед началом работы необходимо yOu 

диться, че сильно ли затянута гильза 

Ман Марьниев: 

вольной госовки в кронштейне станка Посл 

этого следует отвернуть винты в мостах, 4 
выгр:.зивовано слово «масло» Н з1.: 

канель чистого велосита или транетормато, 

иото масла. sie 

При дальнейшем пользованин Di boOBE te 

ной головкой в течение первых 3 -4 дней сле 

дует добавлять 20- 25 капель масла в сме. 

времени ну. а по истечении нскоторого 

a



3032 должна быль уменыпена ло 6 - 8 капель. 

Коясистен ю смазку заполняют во время 

лезиодической переборки ТОЛОБКИ. 

2. Рекомендуется через заждые AKU Три 

uecaila (в Зависимости OT продолжительности 

пользовании) призводить полную ра зборк: ге 

зовки, при этом все детали должны быть THE 

воздух М и тым о ЧАСТЫМ тели обдуты ся 

пречыти чистым бензичом. При сбе 

c нровать лак, Ts 

ке bet 

‘bh он 

же голоженин, как и ду 

разборки 

3 Д-я привода следует плименягь хлогя- 

TOO межные, нельнотканные реуни или мят- 

к CATERHAM, кожанные ремни равномерной 

НЯ ля больших размеров головок. Прч- 

ьыные ремни должны быть туго натянуты 

1 После оксичания работы ремни слеауе: 

или ослёблять их натяжение так 

си. а 

Ciiwatb 
хак во время работы онн растягива 

в свободном состоянии сжимаются 

ремни можно, только ослабив MPO bE PHT tbe 

не HX тяжение. 

ля иены 5. Направление вращения шанид 

©. Между тербами щл 

OTA bi ь прилежены коже ral 

ithe прокладки. 

Если во время работы будут ин 

аенный нагрев, 11УмМ в подньеяках, - 

зонль двн стопорных внига, чНе\ cis 

кильзе, проверить UVBUTBI Tet bHag fb 0, 

Vib ВОНТЫ. 
Ужин и затем снона Закр 

Если во время реоберки 

ася, ra ОДИН as 

BN TG TEA ETEL 

ИНКОВ < икс» HO OO bat 
ОТСУТСТВНН ПОЛН 

‘ить Весь KOME или бой 

WO Де a rouno 

с харазтернегикой, свето 

м POSH KUM, спарив За ОИ! 

снутр VHX путем прчиасовки 

распорных колел. Par 

арензводять TOIbhO PACE ORB. пирициревей 

работник. 

шкивы или пазадьи. и Нельзя син» 

ету сивая нони FIP TIME чя Соленые усилия, так 

he это MOAT HBUBEUTH и парне Нели 

Бо набежание пебвер 

Hobs BHO!) соловьи должно COOTBETETBOBATS ва пасадьи влч VLE 1,1 b30- 

ABDC H AR, указанному стеелкой Ha CHEE, BOTbES КЛЮЧОМ И TICK OE ВАА mon 

ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ, ИХ 

ПРИЧИНЫ И СПОСОБЫ УСТРАНЕНИЯ 

ща д Sem nade mam те жет тот . 

. 1 ! . ^ 

Ненскравности Понзины i Способы vor: 

HepirkovepHoe преры | : Bivens EAN на тидро- 

Lake T Oe звижение стола ve возллла В; \ Pu PHLBG ван WO VaR 

конях скоростях te TONS | лелг «Иодотевоа стан к 

| зораснанальному ПУСМ >. 

Мегормальчая рибота Гид | 

гронассса | nn 

|. р 
го Тунь у THEN тоцов | Земенига чай 

LLP Or HEApA. Pore aps 
| 
1 

Недостатезнаяй 

лоющших стола. 

Недостаточное 

дросистеме. 

ne раз: 

зивает кооблодимого дав. 

су 

Oporto dh силв 

давление в Отрегулировать ‘давление 

ди TOMEM предохранить 

зана ин S -13 er см" 

ть SILT 

Иреозеригь Shoe тидронако- 

лени :  ihione работает ад; 



Неисправности | 

nemesis 

Иричины Сиособы устранения 

Hobe 

bese. 

Заед 

соса 

pe клапана оч к 

: i } 
Пет о пернусичуской ис? | линился золотник в краз, 

Baan He управления. ! 

4 i 

Не BK. Hid За 108 золотник ВКЛ: 

MOM aeresi стела ру 9: 1дпопанели в кране — 
i 

ния сеня ; 
| 

Сиомалась пру 

инка включения 

Не bilder 

O ПРИСПОСОБЛЕНИЯХ 

К СТАНКУ 

СВЕДЕНИЯ 

К станку прилагается открытый лючет для 

WUT GEE HSL TORN деталей, закрыгын люнет 

для пстаержания дтинных деталей при внут. 

ренней 'слифовке, поворотный прибор иран. 

перншерию 
1 

возможность HOABNTE 

шлифовального круга под иобым У 
амплектуется ок также 

правки. 
торцы круга Ст: 
радиусним прибором 

печива правку периферии lice 

круга выпуклым и вогнутым радиусом, вели- 

чиной ло 20 мм. 

ый обес 

ого 
KOTO 

ОСОБЕННОСТИ РАЗБОРКИ И СБОРКИ 

СТАНКА ПРИ РЕМОНТЕ И 

ТЕХНИЧЕСКАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ 

ПО РЕМОНТУ 

Пг текущем или капитальном ремонте их. 

обходнмо: 

1. Отключить станок от элевктросетн. 

2. Откаючить баки смазки и охлажден: 

3. Выпустить масло из гидросистемы. 

предохранитель 

Наличие воздуха в тиирасяу у 

tHe лопаток 

дание предохр PTR ит 1 

Ht 

гидропаней: и. 

кран тг; 

Промить — предохранитель: 

' ный класан При 

| есобое внимание обратить на 
Иромывке 

чистоту демиферноге отверстия 

| bo GAVITATe pe. 

лить Be avNx из 

CULTOM LE 

PE ApO A 

Проверить Ги. 

Прознетнть 1; 

BOGUT: 

дроля- гидро 

| воротом крана включения 1 

| тив часовой стрелки ле упора 

1. Бычистить станек и вытереть его насум 

‘осле этих опер: 1 можно HPAEs 

„озборке, соблюдая следущий dons 

РАЗБОРКА СТОЛОВ 

1 Снять переднюю н заднюю бабки с верх. 

него стола 

2. Снять гластея ПРИЖИМЫ, которыми 3c 

верхкий стол. 

3. Выключить фиксатор верхнего стола ст 
HOB eR: ния © рейкой нижнего стола. 

WHE сгол и снять его краном. Вер\ 

чтобы He 

Bande, 

HVTb 

НЕЙ аедиимать вертикально, 

повредить питырь, отяосительно которого OY 

вращает 

иш 4 Отвинтить гайки, которым 

перемещения стола 3 

к Hops 
AKDCHACH | цилиндра 

gto Wa кро! Bie нижнего стола. После 

нижний стол можно свободно снять с панрав- 

ляющих станины. 

При установке нижнего стола на направ.» 

ющие станины следует осторожно вводить в 

зацеиление с рейкой стола шестерню меха- 

TBA 

пов 
CTOs 

кт 
ма | 
ны 

РА 

1. 

ги. 

Was 
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Pp. sore перемещения стола. медленно 

OBHK ручного перемещения 

coca Несоблюдение этого правила приводит 

‚ что может быть согнут вал механиз- 

2) перемещен! стола или поврежде- 

нестерни и рейки. 

РАЗБОРКА ШЛИФОВАЛЬНОЙ БАБКИ 

| Синь КОЖУХ 3 гы ныьровальнсге WES 

изяфовельный круг вместе с qh tal 

зуясь съемником, который входит 

кт приспасоблений: огцепить труды. 

бабку кр OBL.TBHVID 

ПОЛЬЗУЯСЬ iO вверх, рым бол 

эые ввсртываютси с обеих сгозоя 

енжихх салазок в отверстия, спепилльного 

этой пели. ении AK hae 

a  рэзобрать ш.:ифовальную бабку. па- 

(рис. 5} 36 юоплстью выкрутить винты 14 

я зорнуел к верхним са вы: 

eencgat После этого корнус можно снять, 

кально вверх 

ВЕДОМОСТЬ КОМПЛЕКТНОСТИ 

\УНИВЕРСАЛЬНОГО 

КРУКЛОШЛИФОВАЛЬНОГО 

СТАНКА ‘3b12 

При установке шлифовальной бабки на са- 

лазки надо шлифовальную бабку осторожно 

опустить на направляющие салазок. чтобы не 

повредить ролики и направляющие. 

При разборке других узлов станка следует | 

руководствоваться чертежами общих видов 

узлов, приведенных в настоящем руксводстве. 

Ремонт круглошлифовальных станков на j 

заводе-потребилеле следует осуществлять В | 

ссответетвии с «Единой системой  планово- 4 

предупредительного ремонта и рациональной 

экспяуатацин технологического оборудования 

машиностронтельных предириятнй», Mauris, 

1962 г. 

Техиическую документацию по ремонту 

станков отребитель делжен оформлять 

в соответствии с указанной «Единой системой 

ИТР». 

Настоящее руководство к станку не отра- 

ачизельных конструктивных измс- 

нений в станке, внесенных заводом-нзготови- 

полписация к выпуску ланного 

жаст не 

телем 

р эводетва, 

Слержень | 

Плунжер | г 

внутреннего 

BALES. . 4 

Г Поверотное пот 
`способление для: 

ОЗВКИ, 

50-55 
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Lav 

(nue, 9) 

раве.й сто- 

ет ручную 

подани до 

риски на 

с. 9. Bex 

гла AMG] 

козырек 
одача ире- 

лерня #=6 

тяга. 13- 

im } 

2 Электродвигатель ншинделя  наружнон 
зулифовка АОЛ2-324С1 (3.0 квт. 1420 об мин. 

220350 в). 

3. Электродвигатель гидронассжа ^О./Л-32- 

-6С1. 1.1 квт 930 об/мин. 220:380 в. 

4. Электродвигатель привода излелия ИИ] 

В КОМПЛЕКТ СТАНКА ВХОДЯТ: 

г Магнитный сепаратор. на котором устл- 

новлены: электродвигатель барабана магнит- 

ного сепаратора (0,125 кат, 1100 об’мин, 

220.38 в)и ълехтродв атель насоса охлаж- 

э
л
е
к
г
р
о
д
е
 

п
о
в
о
д
о
к
,
 

4 

С10,63 квт, 300 +3000 об’мин. 220 в. 

Злектромагииг 13. 

Конечные выключатели 1ВК, ЗВК. 

т. Реле даваення масла 2ВК. 

8. Электрический упор ЗУИ. 

9. Кронштейн местного освещения СГСТ-2В. 

девия ПА 45 (0,150 кзт. 2800 об’мин). 

2 
АО? Е (0,27 квт, 

р 

лектродвигате. и» привода пасоса смазки 

00 об/мин. 220380 в). 

в злектру- : гниарит. р: 

ни гл пульзелзн 

iv 
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TOK 

ничей 

ый вы 

смазк 

Clay подтотовки схемы к paGore несоходи 

мо 
1. Повернуть автоматически выключатель 

се! в положенне «Включено» 

tink этом получает питание трансформатор 

сигнальная лампа угравлення, зажигаегся 

«Сеть». 

9 Вкаючить штеисельные разъемы EP UG, 

ЭРИ!, ЗРШ. ЗРШ, 5РШ и 6РШ. 

3. Повернуль выключатель изделия в поло 

жеине «Включен >. 

Нажимаем кнонку 1КУ «Пуск общий» При 

итного 
you получает питание Катуни а ма! 

1К и закрывает свом НО контакты. 

Катуика становится на самолитание. ИПодк. по- 

заются х сетн электродвигатели гидронасоса 

ЗМ. насоса смазки 4А\ н двигатель магнитно- 

co сегаратспа 6М. Реле 2РП получает интание 

н закрывает свой Н. О. зонтакты, Подклю 

чается электромагиит 13 (реверсивного 30 

С ника}, Загогается сигна наз лампочка 

«смазка». Нажимаем киочку SKY «пуск CK): 

> При этом получает интание катушка 

‘ятного пускателя AK и становится на са- 

ine. Подключается двигатель норуж- 

вого шлифования.  Подвод нанфовальной 

бабки. включение хода стола и включение 

подачи осуществляется гидравлически при 

ломоши рукоятки управления  Ири подвода 

шанфсвальной бабки нажимается IBK. Вклю- 

uzerea ЗК. Полключаются электродвигатели 

и привода 

скат». 

мепит 

насоса эмульсии (5М) изделия 

ИМ}. 
Когда изделие оталитовано в номинал, 

шлифовальная бабка дохолит до упора н 

контакг. эл нческого упора размыкается. 

Катуика реле ТРИ теряет иитанне, загерается 

светофор ЗЛС. «размер готов». Шлифоваль- 

ную бабку отводят гидравлически, OTHYER ACT 

ся : {ВК}. пускатель ЗК теряст интание. Злек. 

тродвигатели бабки излелия н насоса эмуль 

сий включаются. Цикл окончен. 

При внутреннем тплифовании следует опус- 

тить косншлейн со итинделем внутреннего 

цантования. Разъелинить разъем РИ. 

0 

Нан этом стиускаетси конечный выключя- 

тель ЗВК и открывает свои конгакты НО в 

цени РИ. ЗРИ teflger питание, ее контакты 

HO в цепи 4K ie 55} открываются. Кон- 

такты 113 в цепи 2K 154 -35} закрываются, 

лы HO в цепи 15 (19 -35} огуфрыва- 

ются. После нажатия кнопки «Пуск гллифо- 

вання» катушка магнитного пускателя 2K, 

WaTydaer питание. Включается электрод 

тель шаниделя внутренней шлифовки 7M. 

KOH 

зНГа - 

БЛОКИРОБКИ 

1. Блокировка включения HAE паруле- 

BOLO шлифования. 

Шииндель наружного млифования можно 

THE: BRAMOUNT только, если давление смазки 

данного значения. При этом 

конечный выключатель 2BK в реле давлания 

масла нажаг. Ето HO контакт 62- 58 закрыт. 

да шлифоваль- 

ti 
2 Блокировка быстрого OTbO 

ной бабки при внутреннем шлифов 

Ири внутреннем шлифовании быстрый от- 

вод шлифовальной бабки может быть произ. 

REICH только при откинугом кронштейне, 

когла нажат ЗВК и его НО контакт 160—61) 

зикрыт, 

ЗАЩИТА 

Защита электрооборудовнания CF токов Ко” 

ляется пон Ио 

маши автоматических выключателей Л, Аз и 

плавкими предохранителями ТПП ЭП. а от ие. 

регрузох- тепловыми реле ИТРН.УТРИ 

роткого замыкания ссущест 

Аварийная защита осуществляегся KUOUKON 

ЭКУ «стон общий» Раснвегка проводов или 

волихлорвини товь.Х трубочек на концах про- 

волов (в соответствии с Пиструкцией по из- 

гоговлению издели спорт, 

утвержденный МС и ИП 221Х-. 1966 г.). 

ля поставок на 
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