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5ведение

ВНИМАНИЕ !
К работе на станке допускаются работники только поело ОГшл компе-
нин с настоящим руководством по эксплуатации и прохождения соот¬
ветствующего инструктажа гго технике безопасности и прошедшие
обучение работе на сверлильном станке,

Данпае "Руководство по эксплуатации' сверлильных станков модели ГС2116К и
его модификаций должно рассматриваться кэ-; неотъемлемая часть стан*а и всегда
оо:а=я’=ся вместе со станком. находиться & распсэяиеяни оператора, ремонтника-
э."е-тCi-L.g и ремонтника-механика станка

7.*счтение 'Руководства ло эксплуатации' цзэпе-е - Руководства) облегчит знэ-
K0AJCT3-; со станком, даст возможность полного испйльэсзанир его возможностей в
соотве-ст&ии с его назначением.

z.- с2одстер содеемм важные указания по бйэс-паспой. целесообразной и одч-
*$5&-=-.zs. экспгуетаци.' тганхэ. Их соблюдение помелет избежать опод.-ссти. со-

аремн псострп .я расходы на ремонт. гс=ысить нодажность и продень срок
служба стенка

р'.-хоеодство ДОЛЖНО БЫТЬ ОБЯЗАТЕЛЬНО ПРОЧИТАНО ПЕРЕД
ПУСКОМ СТАНКА в РАБОТУ ОПЕРАТОРАМИ РЕМОТНИКАМИ И ДРУГИМИ
ЛИЦАМИ КОТОРЫЕ ОТВЕЧАЮТ ЗА ТРАНСПСFTИ РОБАННЕ СТАНКА ЕГО УС¬
ТАНОВКУ. ПУСК В ЭКСПЛУАТАЦИЮ ОБСЛУЖИВАНИЕ И ПОДДЕРЖАНИЕ В
РАБОЧЕМ СОСТОЯНИИ

Л -СБОЕ лицо. ПРИБЛИЖАЮЩЕЕ К СТАНКУ. ДОЛЖНО ОЗНАКОМИТЬСЯ
С ОПАСНЫМИ СИТУАЦИЯМИ. ОПИСАННЫМИ 3 РАЗДЕЛЕ 2

ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ВСЕХ РЕКОМЕНДОВАННЫХ В РУКОВОДСТВЕ МЕР
БЕЗОПАСНОСТИ ОБЯЗАТЕЛЬНО__

_

НАРЯДУ с МЕРАМИ. УКАЗАННЫМИ В РУКОВОДСТВЕ СЛЕДУЕТ СО-
; БЛЮДАТЬ ЗАКОННЫ И ПРАВИЛА ПО ПРЕДО!РАЩЕНИЮ НЕСЧАСТНЫХ СЛУ¬
ЧАЕВ И ОХРАНЕ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ. ДЕЙСТВУЮЩИЕ В СООТВЕТСТВИИ
С ЗАКОНОДАТЕЛЬСТВОМ

БЕЗОПАСНОСТЬ ДОЛЖНА ВЫТЬ ПОСТАВЛЕНА НА ПЕРВОЕ МЕСТО ПРИ
ИСПОЛЬЗОВАНИИ СТАНКА.__

В свяэ'и с партияиной работой по С0аершенстодеан1лш с-ачка,. а его конструк¬
цию и документарно могут быть внесены незначительные изменения
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1 Описание и работа станка

1 1 Назначение стайка (предусмотренное использование)

использование означает соблюдение все* указании вПоедусмотреиное
данном руководстэе. выполнение описанных в Руководстве инспекционных работ и

технического обслуживания ставка
Станок модели ГС2116К и его модификации (далее - станок) продн.азнзчег-

для обработки отверстий а мелких и средних деталях на стзн>(е можно производств

сверление, рассверливание. эенкерование. развертывание и нарезание резьбы

метчиком
Предельно допустимые режимы работы:

Наибольший крутящий момент на шпинделе

Наибольшая осееэя сила резания
Наибольшая потребляемая мощность
Наибольший диаметр сбрабстки.

сверление б стали -if
’ сверление в чугуне 0420

нарезание резьбы в стэли 45
При работе й режиме резьбенарезания количество реверсирований ареяе-

ния шпинделя должно быть не более 10 раз в 1 мин

И обозначении станка, после «ГС2116К» приводятся буквы

30 Нм
4000 н
б. “5 кит

1я мм
20 мм
М16

И - наружный кснус шпинделя
О - комплектация системой охлаждения инструмента
Т - комплектация станка тумбой

1.2 Техническая характеристика

Параметры станков ГС2 V6K и eio модификаций приведены в таблице 1

Таблица 1

Наименование параметров Значение№

1 32
1 ' Наибольший условный диэмето евергения. мм

2 Диапазон нарезаемой резьбы

3 Вылет шпинделя (расстояние от оси шпинделя до
образующей колонны г мм

4
Расстояние от нижнего терца шпинделя до рабо¬

чей поверхности ппиты. мм:
наибольшее не менее
наименьшее, не более

5 Наибольший ход шпинделя мм

13

WW М16
3

190не менее

400
100

100

-5-



б
'

i Наибольший ход сверлильной голоеки мм
1

Размер конуса шпинделя
Морзе 2 ГОС Г25557
_и п и в18 ГОСТ 59531

Я 1 Размеры рабочей поверхности плиты, мм
ширина 250I

250длина
9 Ко_пичсс~во Т-образных пазоа_
Ш Расстояний между пазами
1 1 Ширина паза, мм_ _
12 Количество скоросте й шпинделя
131

5IJ

14 Н14

6
2DC 32С ьео.

800. 1200. 2100Пределы частот вращения шпинделя, об/мин

14 Гэбаря’ные размеры станка {без тумбы и системы
охлахзденир инструмента), м.м не более

ширина
длина
gbteora _

Масса станка 1без тумбы и системы охлаждения

инструмента), кг. не более

400
&J0
1?60

140

:

1л Характеристика элекгрооборудования
15.1 Род тока п итающей сети переменный

трехфазный
50+ 115 2 чесюта тока

16 3 Напряжение. G

I питающей сети
: цеги улраепения

цепи освещения
цепи сигнализаций

1

‘
380*33

i 24
24
24

154 Характеристиха электродвигзтепей:
Главного приеода
номинальная мощность, кВт
частота вращении. мин 1

'

Электронасоса
. номинальная мощность. кВт
частота вращения, мин

0,75
1500 синхронная

0.18
2800 *

16 5 ! Класс электрооборудования по
ГОСТ 12 2 007.0-75 1 |

Габариты туибы (Lx Bv Н), мм не более

Масса тумбь|, кг, не более

19 Габариты системы охлаждения (L и О х Л) мм
=_ не бол&е___

Масса системы охлаждения, кг
* Для станков с системой охлаждения инструмента,

17 505x405x720

10 38

350x250x355

10,5
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п.З Состав станка

Обозначение нриченоаание и места расположения основных состазнык частей

станка приведены в таблице 2 и на рисункэ* 1 1
J 4

Таблицу 2

НаименованиеОбозначение IНомер позиции на
рисунках 11-14

036 0000 025 01
036.1000 000
036 300D 000
046 0020.000
036 4000 000

6000 000
036 1000 000_

Плита
: Колонна

Голрзкэ сверлилоная
Мска низм подъема
Система охлаждения инсгруменгэ
Тумба
Электрообо рудоаамне_

1

2
:

3
]

4
'5

6
i7

В комплект станка входят также
Втулка 6100 - 0141 ГОСТ 13690’65
Клин 7351- 0012 ГОС1 3025 * 73
Ключ к электрошкэфу 2я52- " .69 1G.Q0O

Лампа №024 - 40У2 ТУ РВ 00214230/002-93

По заказу потребителя со станком, могут 1юсгавлиться
Тиски 7200-0209 ГОСТ 16Ш- 56
Патрон сверлирьиь(й 6150 -4029-01 ТУ FБ ОС 223726.Q£1-95
Олраэка 6030 -0012 ГОСТ 26Б2 - 66
Патрон резьбонарезной 045.0730.000
Головки ТУ РЬ СО22Э720 001 - S6

6251 - 4002 - 01
6251 4002-02
6251 - 4CG2- 03
6251 - 4002 - 04
6251 - 4002- 05
6251 -4O02-0S

1.4 Устройство и работа ci анка

1.4 1 Общие сведения
На плите 1 (рисунок 11) JKOCIKO закреплена колонна 2 На колонне установлена

сверлильная головка 3 с возможностью вертикального пеоемещеяия
моуаниэма перемещения сверлильной головки л Электрооборудование станка раз¬
мещено в электрошкафу, прикрепленном к плите а также на пульте управления,
расположенном на передней поверхности спиты Описание электрооборудования
приселено а разделе 1.5

Станок устанавливается либо на тумбе 036 6000 003 (при заказе станка с ту¬
бой), либо на верстаке или подстааке потребителя

с помощью

-К-



ВНИМАНИЕ
Плиту станка необходимо прикрепить болтами М12 к тумбе, верста¬
ку или подставке, которые, а свою очередь, должны быть прикреп¬
лены к фундаменту во избежание опрокидывания.

Система охлаждения инструмента ,'г.ри ее наличии; устанавливается рядом с
тумбей (еерст&ком, лодстазяой) (см рисунок 1.2)

1.4.2 Списание и работа составных частей станка

1.4.2.1 Плита представляет собой отливку, на которой закреплена колон¬

на рабочей поверхности опить: имеются Т-обраэнь,е лазь- для крепления
обрабатываемых заготовок или тиское

1 4.2.2 Колонна представляет ссбей стсйху с фланцем для крепления к
плите и цилиндрической закаленной поверхностью, по которой может переме¬
щаться саерлильная голсакз

1,4.2.3 Сверлильная головка поедегьельёт собой лите/ корпус, а котором
расположены: коротка скоростей механизм отдачи, шпинделе, механизм пере¬
ключения скоростей и механизм зажима корпуса ча колонне

Кинематическая схема сверлильной головки и схема расположения лсд-
шилникса качения приведена на рисунке ' 5

на
I

м} г”".
3

7
&Ь 4

г1 г
/

j \
Дд._СНД|

_
L

/fi
Jli-uj*и

I
11 *

9

JgTe’vа
, >S О; 1

i S1L_i_J : ГГX X I 1

глу ад П

1* с

13

Рисунок 1.5 - Кинематическая схема сверлильной
схема расположения подшипников

гогоэки и



Сращение от электродвигателя М переднегея через муфту и коробку ско¬
ростей на вел шпинделя.

Коробке скоростей имеет два установленная на вэпы лодвижныи (2я и 3*
еенцовых} блока и вал с четырьмя неподвижными эубчэтыми колесами

Перечень элементов кинематической схемы приведены таблице 3

Таблица 3

Модуль илиНомер позиции I Число зубьев
. нд рисунке 1 5 ; колес_

Куда входит

Коробка скоростей

то же

: '

is г
1 41

1 19 1.52
29 I 5-tl- 3
22 1.5ft - 4
40 1.5-U - Ъ
51 1 б-Н- 6
50 15-А- 7

8 57 1.5-U-
3S 1.5-П- 9

10 16 2Механизм подачи
то жв

F
19 ги

Перечень подшипников качения приведен в таблице А

Таблица 4

Номер поаи- Номер под*

ци и на рисунке шилника
Государственный 1 Количество
стандарг-

Класс точно
сти

5
; гост еззе ei21 104 5 1

22 105 О 1то же
-п -
-ft-

I
23 105 5 ?

124 106 О 2
25 201 О -и - 1

202 -П26 О 2

Шпиндель смоншроеан в пиноли на 3?
класса точности.

Механизм ручной подачи {рисунок 1.6) представляет собой вал 1с шестер¬
ней находящейся в зацепление с рейлой пиная и 3 На выступающем конце вала ус¬
тановлена стулица 4 с рукоятками ручной подачи. На ступице подвижно установлен
лимб Е Пим{> фиксируется руконгкой 6 и клином 7. Вал соединен со спиральной
пружиной уравновешивания шпинделя 8

радиальных подшипниках высокого

-10-
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Рисунок 1.S - Механизм ручной подачи

Меканизм переключения скоростей смонткрова-. на крышке
двух рукояток, установленных на осях на которых устэко&пены рычаги с камняv*.

входящими э пазы зубчатых колес

и состоит SH

п—?2 , '

I
/

\

ГГ
g
г'

ЖЩ
ж

Та

у .я

Рисунок Т.7 - (Механизм пероключения скоростей

Механизм зажима корпуса сверлильной головки на колонне .тр&дстаеляет собой.
зажимную втулку, вставленную е отверстие корпуса В резьбовое отверстие втулки
завернут еинт. на шестигранную гопозку кстсрото одета и закреплека эинтсм о шей-
ссй ступица с рукояткой.
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1 At A Механизм перемещения сверлильной головки {рисунок 1.8) состоит вз
корпуса 1 прикрепленного к колонне, деух плоских зубчатых колес-поводков 2 кря-
Бовиной pyeiQMTtin 3, аиктэ 4 с гайкой установленной в корпусе сверлильной попов-
кп а дЁу к крышек 5 1л 3.

*
Г о' 3 ]
\“"\р

4 iL -
/ /

гО ;я.' Д

уЩ-ЖЗШШ
И: 'я%?«

\
N

—
Рисунок 1,0 - Механизм перемещения сверлильной головка

* Тумба является лодстаакой для станка и может использоваться Так-
же для хранения инструмента и принадлежностей Тумба представляет собой с&вр-
нус конструкцию из листовой стали с полкой для хранения инструмента и закрывi
атся дверью. Внизу имеются лЛатики для крепления к фундаменту. Е верхней плите
тумбы имеются 4 резьбовые отверстия для крепления плиты станха

1А2.6 Система охлаждения инструмента состоит из бага для охлаждающей
жидкости, закрываемого крыижой. к которой крепится центробежный! насос, напорно¬
го шланга с шарнирными соединением и слизнете шланга

Направление подачи охлаждающей жидкости регулируются с помощью шар¬
нирного соединения

Регулирование величины пстока охлаждающей жидкости производится вра¬
щением наконечника шарнирногс соединения

-12-



1 $ Описание и работа электрооборудования

1 Ь 1 Общие сведения

Станок поставляется с злектрообсрудовэнием предназначенным длр под¬
ключения к трехфазнпй сети переменного тока напряжением 3RGB с частотой 50 Гц

Электродвпрматина станка питается от следующих величин нэпряасения вто¬
ричного источника питании переменного така

;4рпь управления сигнализация и освещения 24В.
Электрооборудование станка с охгэждением выполнено согласно схеме элек¬

трической принципиальной С36 1&00 ОСОЭЗ [рис 1:9 и 1 10) и перечню элементов
указанных е таблице 5. а С1аь-*э без охлаждения - согласно схеме электрической

принципиальной 036 13а0.000-0'ЭЗ (рис 1 1' и 1.10) и перечню элементов указан¬

ных в таблице Ъ
Электрические соединения между частями станка выполнены по схеме

электрической соединений 036 13ГЮ.0ССЭ4 [рис 1 12) и таблице соединений про¬
водов (таб.6) Схема электрическая соединений электрошкафа станка с охлаждени¬
ем выполнена пп C3&.5300 000-34 [рис J- 13) и таблице проводов раб 7), а схема
эпекгрическая соединений эпектрсткэфэ станка без охлаждения - по 036 5300 000-
Э4 (рис 1.14) и таблице проводой (таб 7)

На станке установлены трехфазные асинхронные электродвигатели.

- главного движения М1 мощностью 0,75 кВт;

- электронасоса М2 мощностью 0 18 кВт (для станков с охлаждением)

Эгектрв-ихзф установлен нэ основании станка
Электрическое освещение выполнено с помощью пристроенного светиль¬

ника
По спосооу защиты от поражения электрическим током станок относится к

классу 1 по ГОСТ 12.2 007 0-7$

1.5.2 Описание работы элехтросхемы

Роботу на станке производить а следующем порядке
- поворотом рукоятки вводного переключателя SA1 произведите включение

При этом загорается сигнальнд я лампа HL
- при нзкдтии кнопки $В2 'ПУСК'' [кнопка расположена на пульте управления

станка), через нормально замкнутые контакты конечных выключателей SQ1 и SQ2

механизма реверса, нключается пускатель КМ1, который становится не самоблоки¬
ровку и своим контактом лодвег напряжение на цепь управления шпинделем.

ВНИМАНИЕ! При включении станка рукоятка механизма реверса должна
находиться в нейтральном положении.

При повороте рукоятки механизма реверса а одно из крайних положений.
включается пускатель КМ2 или КМЗ через нормально разомкнутые контакты конеч¬
ных выключателей S01 или SQ2

Пускатели КМ2 и КМЗ запускают электродвигатель тарного привода М1 по
часовой или против часовой отрепки соответственно. Остановка вращения шпин¬
деля происходит при возврате рукоятки в нейтральное положение
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При установке нй станок элеитоокзессэ его йключенм производится мере-
клкэчаго&пеМ SA2. расположен и-.и на пульта управления

На станке уст а иолпен светил DHM* EL. КоЧхЬдый в<пк)чаетя1 тумблеров устэ-
н ойлены, м в осионони*- светильника

Для аварийной остановки станка следуем нажать но красней грибовидный
гсл-:дтепь кнопки SB1 ил/: отключить вводной переключатель SA1
Принтом госие-т сигнэл1>нля лампа HL

1 5.3 Система ладить злек грЬЙборудовэния л ЙчгьЕаДйэации

Защита электродвигателя и трансфокатора о- TO<DB кроткою зэмыкашля 'ipo-

йзводян-ч астматическим аЬтлючэтелЁ.я QF1 цепей управ нем ия и освеще¬
ния - автоматическими выключатьсями OF2 и ОРЗ

Защита электрода и га тепя Ml от дпцтппьня.х neper оуяок осуществлявгея теило-
чь|1/и роле КК1, э одектродвигателя М 2 'епло&ым реле КК2 {для С1Энкоь е OXJUHW-

aeHKtewi
Сигнализация о готовности элеюгровборудоаанир С1знка к paScffie осуществля¬

ется лампой HL,

1 Ъ 4 устройство

U процессе эксплуатации сточка при -епрэ1Ч'.'1аных действиях оператора или пои
аыхеце из строя отдельный элементов энергопитания возможны аварийные ситуа¬
ции Для обеспечения безопасности работы s элвкгросяеме станка гЕредусмО'р-яны

следующие меры

- нулевая защита исключающая оамоэапуск механизмов станка после чеедги-

дачного теэерыва электроснабжения
устьнавле-э кнопка аяаридного отключения
заблокировалио включение станка г-рн нахождении рукоятки механизма се-

зеоса в одном из крайних положении

1 5 5 Указания по монтажу

Подключениф станка к электросети должен производить спеццадисг-олектаик
1 1ри подключение станка необходимо убедиться а соответствии напряжения и

частотf питающей сети зле к "ри ческам параметрам станка указанным в таблице,
расположенной -а двери электрошкафа

Ввод проердов ли гающей оси должен Ьыть выполнен через штуцер, располо¬
женный пЗ левой боковой стенке one-'грешнафа (вод со стсюоны двери зге*трдш-

кафа).
Подключение питания должно производиться че1ырехжигьным кабепеги или

жгутом из изолированных медных пооэодэе сечением не менее 1.0 мм ки
Для заземления стэнкэ от внешнего кон-ура заземления попользуется ertsj/-

альньй yjer заземлений расположенный на поавои бокоаой стенке йлетстрошка
фа под вводным переключателем твяд со сгорой ц. двери электрошкзфэя или на эз
жим PF рдспоперенный е эле т*оо; i тащу на клеммный напоре >!1

156 Первоначальной пуск

В процессе подготовки станка должны быть выполнены следующие усгюзия
- нчещмиМ осмотром проверите Надежность заземления и качестве гионтажа

Зг:егсгрсюбо рудова н ия.
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- проверить затяжку винтов (контактных и крепежных)

измерить сопротивление изоляции силовых целей и цепей управления, ко*

торое должно быть не менее 1 МОм
Первоначальный пуск осуществляется а следующей последовательности
- включить вводной переключатель ДА!

проверять на холостом ходу правильность вращения электродвигателя

шпинделя.
пооеерить работу всех блокировок согласно п 1.5 л

- проверить действие кнопки "Аварийный стоп'4

157 Указание мер безопасности

Обслуживать электрооборудование станка, заниматься его наладкой и ре¬

монтом имеют тряэо лица, имеющие допуск к обслуживанию электроустановок до
1000 В. знающие правила технической эксплуатации и безопасного обслуживания
электроустановок промышленных предприятий и изучившие работу станка

При этом необходимо руководствоваться указаниями мер безопасности в
настоящем руководстве и а прилагаемой эксплуатационной документации на ком¬
плектующие изделия

Станок должен быть надежно подключен к цеховому заземляющему устрой¬
ству Все металлические части (основание, корпуса электродвигателей, каркас
электрошкафэ и пульт управления), котооью могут сказаться под напряжением вы¬
ше 25 В, должны быть тщательно заземлены.

После установки станка, до его подключения к цеховой сети необходимо
проверить непрерывность Ltenn защиты. Дин этого между зажимом Рё и проверяе¬
мыми точками пропускается то< величиной не менее 'О А, частотой 50 Гц, направ¬
ленный от источника БСНН При этом напряжение проверяемой цели не должно
быть более 3,3 В.

Все аппараты управления, не требующие обязательной установки на стан¬
ке. находятся в шкаоу управления. Степень зашиты шкафа управления IP43

Работа станка с открытой дверью электроцжафэ категорически загребается.
При ремонте и перерывах в работе вводной выключатель должен быть обязатель¬
но отключен и заперт в отключенном- состоянии при помощи висячего замка.

При необходимости работы под напряжением следует пользоваться инст¬
рументом с диэлектрическими рукоятками, резиновыми ковриками и специальной
обувью, соблюдая максимальную осторожность.

ВНИМАНИЕ!
При отключенном вводном выключателе в шкафу с электрооборудованием

остаются под опасным напряжением цепи питания станка, идущие до вводного вы¬
ключателя Они закрытя, защитными щитками.

Для обеспечения безопасной работы, предупреждения поломок .механиз¬
мов и- брака на станке предусмотрены электрические блокировки.

Дейстзиа всех электрических блокировок, указанных в п 1 5 4 а также дейст¬
вие кнопки "Аварийный стоп' должно проверятся на холостом ходу и под нагрузкой
при первоначальном пуске станка, а также при профилактических осмотрах и ремон¬
тах
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В двери эпектрошкафа предусмотрена механическая блокировка, связанная
с вводным переключателем SA1 таким образом чтобы дверь могла быть открыта

только после выключения переключателя

ВНИМАНИЕ!
Дверь электроникафа нельзя открыть при включенном положении вводного

переключателя SAT

КАТЕГОРИЧЕСКИ запрещается работать на станке при обнаружении неис¬
правности в пели блокировок

1.5.6 Техническое обслуживание

В процессе эксплуатации электрооборудования необходимо периодически про¬
верять состояние электроаппарат урь' При осмотре обратить взимание на затяжку
винтов крепление проводов, гаек, на четкость перемещения и возврата в исходное
положение поднижных элементов электроаппаратов

Периодичность технических осмотров электродвигэтелей устанавливается в за¬
висимости от производственных условий, но не реже одного раза в два месяца

При общем наблюдении за двигателями нужно периодически контролировать
режим работы, нагрев состояние контактов в коробке выводов и заземляющего
устройства

При технических осмотрах следует очищать двигатели от загрязнений, прове¬
рять крепление двигателей, проверь надежность заземления и соединения с ра¬

бочим механизмом
Не реже одного раза в год необходимо очищать электрооборудование от пыпи

осматривать электроаппараты подтягивать крепежные винты, проверять состояние
контактов и заземляющего устройства

Таблица 5

Обозначение
проводов

Наименование Количество

____
Г_я_

Светильник НКПОЗ-60-ООЗУХЛ4
ТУ 16*676 184-98

Лампа КМ24-90 ГОСТ 6940-74
Реле электрическое токовое
ту 36*83- ИГФР647315 069 ТУ
PTTSÿ 10-141 (2.1 -2,9}А
РШ-10-06 (0,54-0,72) А __
Пускатели ТУ15-89 ИГФР644296.01Б ТУ
ПМ12-010150 УХЛ4А. 2А В
ПМ12-010151 УХЛ4А, 24В _
Зпектоодви'Эзель АЙР71В4УЗ
ТУ РЬ-05755950 420-93
Насос центробежный
012.0060.000__
Переключатель ПК-16 12И2037УЗА

"

ТУ 3428-012-0398579Q ВВ

1 Э
i EL 1

HL 1

КК1 1
КК2 *

КМ1. КМ4 *

шг. кмз
2
2

№1
1

М2
1

SA I 1
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Продолжение таблицы 5.1

31 2
Переключатель кнопочный
BK44-2V11161-54 УХП2, черный.
два положения, ТУ16-Э0ИГЛТ-642240ДОЗТУ

Выяючзтели кнопочные ТУ 3425-302-08758144 95

ВКАЗ 21-11131 УХЛ2, красный

1SA2*

SB1
ВКяЗ-2М1110 УХЛ2, зеленый 1SB2
Выключатели ВП61-21А11Ш-ООУХЛЗ, 2
ТУП6-642.021-84
Выключатель ВА47-29, 3P-Dr 1н“4А
ТУ20СЮ.АГИЁ-641,2Э5г0рЗ

Выключатель BA47-29L 3P-D, 1н~5А
ТУ2000-АГИЕ.641.235.003 __
Выключатель ТУ2000.АГ14Е.641.235.003
БА47-29, 1Р С. 1н=2А

: ЙА47-29. 1F-C, !н=4А__

SQ1 , SQ2

2
QF *

1
1QF1

1QF2
QF3 1
TV Трансформатор ОСМ1-01УЗ

ЭВ0/5-24 ТУ16-717.137-63

* Для станков с системой охлаждения

Таблица 6

Обозначение про- 1 Соединение
водов [_

Данные провода Примечание

Жгут № 1
А4, В4, С4 XI - М1

ХЗ - М1
ПВЗ-1, 0 4
пвз-i 03-жРЕ

Жгут Nfi2 '
ПВЗ-1, 0 4 _
ПВЗ-1, оз -ж

AS, Вб, С6 XI -М2
ХЗ - М2РЕ

Жгут Na3
3. 10, ПВЗ-1, ох

XI -SB1 -SB2-SA213, 19 ПВЗ-1, о к
Жгут Ns4

13, 15 ПВЗ-1, О К
X1 -SQ1-SQ217 ПВЗ-1, О К

2 HL-EL-KM4 ПВЗ-1, о к
ПВЗ-1, о к3 Х1 - ML -QF2

QF3-EL4 ПВЗ-1, О К
ПВЗЯбК11 SB2 - SQ1

12 SQ1я502 ПВЗ-1,0 К
РЕ РЕ- Х1 ПВЗ- 1,0 3 - Ж

TV -Х1РЕ ПВЗ-ЮЗ-Ж
ПВЗ- 1.0 3 - ЖРЕ Х1-ХЭ

'Для станков с системой охлаждения
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Таблиця 7

Соединение Данные провода ПримечаниеОбозначение
природа

з
!

ГШ- 1,04А1 SA1 -QF
fc--

SA1 -QF_ _
SAi - QF

OF - КМ2 - ШЗ- KMJ - ТУ
QF - КМ2 - КЩ - КМ4 - ТУ

В1
-ti¬cs
-иА2
-и-И2

OF - КМ2 -ШЗ- КШ
кт-кмз - ш_

С2
АЗ -Л-

-ft -вз Ш2- КМЗ - КК1
-/}-Щ?- КМЯ КК1

КК1 - Х1
сз

- (( -АД

-иI КК1 -XI
КК1 -XI

04
-ti-04
-п-Ш4 - КК2А5
-it-В5 Ш4-КК2
-U-Ш4-КК2:

__
сб ...

-//-А5 КК2яХ1
КК2 -XI '-It-'вв

//КК2-Х1Сбi

ПОЗ- 1,0 кTV-OF2 QF31
TV -Ш1 - КМ2 - ШЗ- КМ4 - и -2

-if-QF2- Х13
-ft--J0 КМ1-Х1 __

KMT - КК1 - X1
KK1 - кмт_
КМЗ - X1

~/T: 3- -//-14
-f\-15

KM3- -ft-16
17 -__X±

- KM3 -Ц-15
KK2-X1 -if -19

-11-20 KK2- KM4
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Вращение шпун&ляASqp'ji- Гщтюбмостъ
Спанна

0*ло*-
Вечие

WKITplJ-
ненто

ныи
СвьопI

WS01
Ю3 X1.1® *

АтI

! 11 SQI.2 SQ2.2 SA2'
sai.r

\ \ А12
SO 2.1

Г 19и 15о
1

13 кмз км? L L ККГ
r7w7 и 7 тгI Ь КК1

р"7 ГГ
«I« га

и
КН1 КПЗ KMfКМ2

Оа г2
1 12 >-

*Г 2.6 13 1.51.1 2.5
1.3 1.611

1.2 1.4 1.6

2.2 V2.4 2.5 2.6 2.в2.1 2.J

’ - {?ля стонкоб с охлаждением

Рисунок 1 1C. Схема электрическая принципиальная
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1.6 Маркировка

Из каждом станке на видном месте укреплена фирменная таблица, содер¬

жащая-
- РЕСПУБЛИКА БЕЛАРУСЬ

товарный знак изготовителя
- наименование изготовителя
- модель станка, заводской номер и год выпуска

MADE 3N BELARUS

t
1.7 Упаковка

Категория упаковки Ку 1 по ГОСТ 53170.
Вариант временной защиты ВЗ-1 вариант внутренней упаковки ВУ-1 по

ГОСТ 9 014
Станок упаковывается е ящик тип VJI-1 по ГОСТ 101Э6.
Станок и тумба Kpeisrttcc болтами к дну ящика, охлаждение закрепляется

брусками к дну ящика «пи нэ тумбе
После снятия изделия с поддона упаковка подлежит утилизации

2 Использование по назначению

ВНИМАНИЕ
Перед использованием станок должен быть надежно заземлен со¬

гласно п.1.5.7
ПРЕДОСТЕРЕЖЕНИЕ.
Назначение станка приведено в разделе 1 настоящего руководства.
Применение станка не по назначению запрещается.
Изготовитель освобождается or какой бы то ни было ответственности в слу¬

чае.
- непредусмотренного использования станка.
- неправильного обращения со станком.
* несоблюдения изложенных в Руководстве указаний на любом из этапов

обращения со станком.
неправильно установленных, не работоспособных или дефектных предо¬

хранителей а защитных устройствах, а также при их снятии или игнорировании,
- изменения параметров или конструкции станка не согласованных с изго¬

товителем:
- повышенного износа вследствие недостаточного ухода.

неправильного выполнения ремонта

2 1 Подготовка станка к работе

? 1 1 Распаковка
Распаковку станка необходимо производить следующим образом
- снять доски крышки, боковые и торцовые щиты упаковки,
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- завернуть а резьбовое отверстие в верхнем горне хапркны рым-ооп-

М;2 убедиться в том, что сверлильная головка находится б нижнем положении и

ззжатг на холенне.
- зачалить станок за рым-болт, осторожно поднять и зсйооодитз от нижнего

_цита упаковки
При распаковке необходимо следить зэ. тем чтооы не поереды-ь станок упа-

,ковочным инструментом,,

После распаковки необходимо лрсаесн-г

- отсутствие повреждений станка зк“-“-эя принадлежности

- полноту комплекта поставки согласно формуляру на станок
При обнаружении лоэреаздений или комплекта поставки следует а

таянии трех дней направить претензии достае_дяку б лисьмекч-э?/ виде
Посла распаковки станка необходимо светить от консерзэрирнно:о локрс.-

та'а и емэаать тонким елеем масла И33А ГОС 7S3-75

2Л .2 Установка етанйэ

Размеря; дпя установки станка тумбе о плане,. лрлеБдеты иг рисуьхе 2.15
а для уотзнСБХ/ станка без тумбы {из верста™ или подставке. имеющейся у потрэ-
о/.те.тя; приведена рисунке 2Лз

36?430
с) ь\

- -

IНТ I

-г€ s
С5

fЙ)I I I Г -•и ; tr>
I \ е

I 1 ->

-: 'I/ -*
UL- i I

460

Рисунок 2.1 - Установочные размеры а; для нха без тумбы;; с) для

Тумбу или подставку для станка агкрепить четырьмя анкерногми болтами
"v; .2 удтанзализаемыми в схэйжмкы лз готовом фундаменте Плиту стенка крелкт0 ;-;

тумбе или подставке четырьмя болгы.1/ №12. Перед заливкой екззжин станок вэ,-

Стзгить по /розню с Отклонением cv герн.зентальносг-'и не бопее ОЛ мм на длине
г&ркглз плиты.

Толщина фундаментного слоя должна сыть не менее 250 мм.
2 1.3 Заливка смазсНно-охлаждзющей жидкости. СОЖ) для станка с систе¬

мой охлаждения инструмента
Запиаку СОЖ производить через сетку сл.изз ССЖ а плите Вместимост- б:-

кэ для охлаждающей жидкости 9 литров
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2 1 4 Подключение к электросети и заземление станка произвести согласно
разделу 1 5

2.2 Первоначальный пуск

Первоначальный пуск станка осуществляется после затвердения фундамента

следующем порядке'

- произвести подготовительные работы. указанные в 2 1
- проверить наличие СОЖ в баке системы охлаждений инструмента.

ознакомиться с органами упоавяения

? аблицэ б
*

НаименованиеНомер позиции_ на рисунке 1 1-1,4

Кнопка «Стоп»
Кнопка включения стачка
Рукоятка переключения скоростей
Рукоятка перемещения шпинделя
Руксятка зажима сверлильной головки на колонне
Рукоятка перемещения сверлильной головки
Рукоятка механизма реверса
Переключатель включения охлаждения
Переключатель включения освещении
Рукоятка вводного переключателя __

11
12
13f
14
15
16Е
17
18
19
20

ВНИМАНИЕ!
Перед перемещением сверлильной головки по колоине необходимо

произвести разжим крепления ее на колонне поворотом рукоятки поз. 15
против часовой стрелки. После перемещения сверлильную головку за¬
жать попоротом рукоятки поэ. 15 по часовой стрелке

- включить освещение станка;
- установить режущий инструмент в отверстие шпинделя
При первоначальном пуске следует произвести следующие проверки
- наличие аварийного отключения.
- наличие подачи СОЖг

включение правого и левого вращения ипиндепя при повороте рукоятки ре¬
верса и остановки вращения шпинделя при среднем положении рукоятки механизма
реверса,

- соответствие направления вращения шпинделя указанному в таблице при
соответствующем положении рукоятки:

действие механизма переключения частот вращения шпинделя
- действие механизма перемещения сверления головки по колонне.
- ручное перемещение шпинделя.
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2.Z Воэможные неисправности и способы их устранения

В станке могут возникать различного рода неисправности Многие из ни* яе-
ляются следствием несоблюдения оекомечдаций по уходу и обслуживанию станков.

0 случае совладения хэрняера неисправчостей с перечисленными з таблице

7 следует восгодьзова-ьея предлагаемыми в таблице методами устранения

Таблица 7

Метод устраненияВероятная причинаХарактер
неисправности

Станок не включается

г

Проверьте наличие и
величину напряжения в

_

___
_ сети._

'1орец зуба подвижного зуб- Включите, затем выклю-
чэтого колеса попал на то- чите вращение двигате- :
рец зуба неподвижного зуб- ля. и на выбеге проиэ-
чатого колеса_ ер_е|у 1 ючение.
!\ еправиль но закреплен Г1роверьте
станок на фундаменте или Выверьте
подставке
Неправильна заточен ре¬
жущий инструмент непра¬
вильно выбраны

резания
Срабатывает автоматиче¬
ский выключатель от пере¬
грузки зл&ктрод зигател я

Падение или отсутствие на-
пряжачия в питающей сети I

Невозможно переклю¬
чение блоков зубчатых
колес рукоятками

" Станок вибрирует

'

крепление
ртэнок го

уровню и закрепите
Измените заточку инст¬
румента скорость роза

режимы нир. величину подачи

Уменьшите режимы об¬
работки. Включите авто¬
матический
тель

Отключение электро¬
двигателя во время

работы аыключа-

Недостаток охлаждающей
жидкости
Засорение трубопровода

I или славного сопла системы загрязненную
дающую жидкость

Долейте охлаждающую
жидкость
Прочистите Замените

охлэж-

Насос охлаждения не
работает

i

I

2 4 Работа станка

2 4 1 Применяемые графические символы

Перечень графических символов, применяемых на станке приведены & табли¬
це а.
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I аблицэ 8

ЗначениеСимволЗначениеСимвол

Вращение
шпинделя

по часовой стрелкеI Включение

Г$
Вращение
шпинделя

против чатовой
стрелке

О :I

Выключение
г

lie переключать
на ходу

'

© 2 ;
Знак заземления i

Q'$)} Опасное
напряжение

Частота
вращения

;

Положение рукояток
переключения

скоростей0.Ш Вводной

Iвыключатель

Сверление

2 4.2 Аварийное отключение
На станке усыновлено устройство аварийного 01ю'ючения, Кнопка «Ава

рийный стоп» расположена на пульте электрооборудования.
При нажатии кнопки аварийного отключения происходит отключение осек

вращательных и поступательных движений.
Перед началом работы необходимо провести проверку функционирования

устройства аварийного отключения
Пуск станка после аварийного отключения осуществляется нажатием KHOTV

ни «Включение элентросхсмы*.

2.4.Э Настройка, наладка и регулировка станка
Перед началом обработки отверстий сверлильную головку установить на

такой высоте чтобы обработка велась пои минимально выдвинутой пиноли
шпинделя

Отсчет требуемой глубины обработки производился по круговому лимбу ме
хэнизма ручной подачи.

Настройку глубины обработки отверстий для работы по упору производить
следующим образом
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гсеосютОм рукоятки зажима лимба стлать гимб.
- опусти ть |цлиндепь с эаквелле-ным сверлом до насадил сверлом збраба

’ыуэймсй поаерхности:

поаирояог/ пимбэ совместить упор из кЮпьцр механизма лрдачи с указа¬
телем иs корпусе сеерлильной юпозки а за с ем совместить нулевую риску яимоэ
се срезор.11 указателя После итого повернуть «ольцо о убором на размер глубимь
обработки л зажать рукояткой

Уфлемме инструмента в стачке со шпинделем с внутренним конусом про-
изеодит:, кгяном через паз Ei пинопи. Лгя Эяore необходимо совмести-ь паз & ли
ноли и шпинделе, вставить клин и переместить резко гильзу еонрх до упора

Регулирование количества подастемой СОЖ пиоязнодить вращением со-

;'[г?и необходимоея прекращения полечи СОЖ йыкпючитъ опсктродсигз-

тель насосе Полное перекрытие подучи СОЖ эаащемийм сопла приводит пере-
грузке электродвигателя

пла

2 4 4 Выключение сганха при нормальном режиме работа

В крице рябот-1 необходимо

выключить вращение 1ипинделя оуксяткоя реверса
- вьключк?гы насос сиетег/ы охлаждения
- выключить ссаещсние
- выключить деодны*? выключатель;
- удалить инструмент из шпипдел-г

2 ЛЬ Винчение станка "осле аварийного отключения

/Jr л возобновлении раОсннья станке необходимо

- еычСйЙТь и устранить причину авареной остановки-
расфикспрова-ь отключенной положение кнопки «Аварийное отключение*

поворотом ее пробив часовой стрелки:
эключить станок

- продолжить рабо'у н;( отэнке

2 4.6 Меры безопасности при работе нэ станке

2,4.6.1 ЗАПРЕЩАЕТСЯ работа ча станке лицам:
’ необученным работе на сверлильных станка*:

- не ознакомившимся со всем текстом настоящего руководства:
- не прошедшим инструктаж по технике безопасности при работе на
сверлильные станках.

2,4.6.2 ЗАПРЕЩАЕТСЯ обработка на станке заготовок, не закрепленных
непосредственно на пяти станка либо с применением тисков, незакре¬
пленных на плите станка.

2.4.6.3 ВНИМАНИЕ: инструмент (сверла, развертка м т.д.) должен быть
надежно закреплены на шпинделе стачка, а сверлильная голоына - не
поплине станка.



24.6.4 ЗАПРЕЩАЕТСЯ

переключать скорость вращения шпинделя при включенном враще¬

нии шпинделя;
производить удаление патрона или инструмента со шпинделя при

вращающемся шпинделе;

- производить остановку вращения выключенного шпинделя рукой или
каким либо предметом.

2 4 5 5 Использование индивидуальных средств защиты

При обращении со станком обслуживающий персонал должен использовать
индивидуальные средства защиты

- специальные очки;
* респираторы с соответствующими фильтрами (при наличии пылевидной

стружки, которая может попадав в легкие).

- прочные плотные рукавицы защищающие от порезов (при удалении метал¬
лической стружки с острыми краями при установке режущего инструмента и заго¬
товок с острыми краями);

- прочные ботинки с подошвами, препятствующими поскальзывэнию (при на¬
личии на попу скользких жидкостей) а также защищающими ноги оператора от
порезов (при наличии на полу металлической стружки с острыми краями),

- специальную одежду. которая не может зацепиться к подвижным частям
станка (при нахождении оператора и его конечностей в непосредственной близо¬
сти к быстро перемещающимся или нрашакзщимся частям станка), аесли и заце¬

пится. то буде! легко порвана.

2.4.6.5 ВНИМАНИЕ: свободная одежда, галстук, нашейные украшения, длин¬
ные зслосы представляют опасность захватывания и нама1ывания их на инстру¬
мент Для работы на станке одеаайте подходящую одежду и голозной убор

2А 6.7 При аварийной ситуации (наматывание одежды на вращающийся ин¬
струмент, шпиндель и т.п,) остановку вращения шпинделя производить нажатием
кнопки аварийного отключения, расположенной на пульте управления.

2.4.5.8 ЗАПРЕЩАЕТСЯ удалять стружку незащищенной рукой. Используйте
для этого специальные кркжи. одевайте защитные рукавицы

2.4.6.9 Соблюдайте режимы резания, соответствующие применяемому инст¬
рументу, обрабатываемому материалу и расчетным технологическим рекоменда¬
циям. При несоблюдении режимов резания возможны nonov.KH инструмента или
станка с вылетом механических частей и ранением оператора

2.4.6.1C ВНИМАНИЕ; при всех работах по техническому обслуживанию и ре*
мочту станок следует и отключать при гомощи главного выключателя w лредсхре
пять от непреднамеренного включения.
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3 Техническое обслуживание

С цепью обеспечения правильного функционирования станка и поддержании

его исправности в течение есего периода эксплуатации необходимо производить
ежедневный наружный осмотр станка для выявления дефектов состояния и

работы станка.
- ежеквартальные осмотры с вскрытием крышек узлов для осмотра и про¬

верки состояния механизмов и выявления деталей, требующих замены или ре¬

монта при ближайшем плановом ремонте с записью э предварительную ведо¬
мость дефектов.

Текущий планоэый, средний и капитальный ремонты производить согласно
действующим ноомам плэново-предупредительной системы ремонтов

Периодически е сроки, указанные з таблицей 1 следует производить смазку
и смену масел

Таблица 3.1

Периодич- j Расход
ность

смазки
Ежедневно б.О?

Смазочные мз- Способ смазки
гериалы

Объект смазки
KI! ;

Масленкой1 Колонна и рабо¬
чая поверхность
плиты_
2.Пиноль шпин-
деля _ ___
3.Коробка скоро¬

стей и подшинни
. *и ее валов

Масло И ЗОА
ГОСТ 20799-75

I

Один раз в
смену _

Один раз в
поппода

0,01То жето же :

0,2Лопаткой,

сняв крышку_роковую
Лопаткой, сняв
нижнюю крышку
и опустив пи-

; ноль_
t

Лопаткой, через
отверстие е ги-

Смазкн
ЦИАТИМ-201
ГОСТ 6267-74

то же4 Верхний конец
шпинделя и верх¬

ний подшипник
шпинделя_

то же
9.05I

5 Нижние под¬
шипники шлинде-

г
! - // -- п - 0,05
I

I нолилг
' 6 Винт и меха-
. ниэм перемеще¬

ния сверлильной
1 головки_
' 7. Пружина урав¬

новешивания
щп миделя_

Лопаткой, пол¬
нив верхнюю
крышку

i

- 11 - - И - , 0.03
.

I
1Лопаткой,

сняв крышку - П - 0,03- И - !
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В процессе длительной эксплуатации стачка возможно снижение упоугости
пружины уравновешивания шпинделя Для подрегулировки пружины необходимо

- зафиксировать пиноль шпинделя р верхнем положении вигом расположен¬

ным н правой нижней части корпуса сверлильной головки
- сиять крышку, закрывающую пружину уравновешивания шпинделя.
- снять пружину, заметив направление навивки*

отвернуть на б - 6 оборотов винт, фиксирующий подшипник скольжения
штурвального вага и вытолкнуть вал до выхода шестерни из зацепления с пинолью

- повернуть вал против часовой стрелки на угол обеспечивающий огсутсг&ие

самопроизвольное опускание шпинделя и ввести вэл в зацепление с пинолью По-
ставить подшипник скольжения но место и зафиксировать винтом,

ВНИМАНИЕ. После регулировки натяжения пружины должно бы1ь обеспечено
свободное перемещение шпинделя на всю длину хода (100 му) Излишнее натяже¬
ние пружины приведет к ее поломке

- установить пружину соблюдая направление навивки. Смазать пружину за¬
крыть крышку пружины

- расфиксировать пинопь отвернув еикг на 0,5 - 1 оборот Проверить эффек¬

тивность регули рорки
При длительной эксплуатации возможно снижение надежности фиксации руко¬

яток переключения скоростей вращения шпинделя Для подрегулировки необходимо

снять крышку ступицы рукояти и поджать винт регулировки фиксации

4 Консервация, упаковка, хранение и транспортирование

Консервация станка, принадлежностей инструмента должна соответствовать
категории хранения и транспортирования 5 (СЖ4> поИ-1 группе изделий и

ГОСТ15150-69
ВЗ-1. вариант внутренней упаковки ВУ-* поВариант временной защиты

ГОСТЭ.014-78
Срок хранения законсепвированного и упакованного станка оеэ переконсерва-

ции - 1 год,
Для хранения и транспортирования станок должен бьтъ упакевзн в ящик тип

VII-' изготовлен ч ый по чертежам согласно ГОСГ10198-01.

Транспортировать упакованный станок можно автомобильным и крытым желез¬
нодорожным транспортом, при. этом крепление станков должно быть произведено
согласно правилам перевозки грузов, действующим на данном виде транспорта

5 Инструкция по монтажу

Распаковку и установку станка произвести согласно разделу 2 1 руководства по
эксплуатации

Установленный и выставленный по уровню согласно п.2 1 2 станок проверить
на соответствие нормам точности

-31-



5 1 Проверка плоскостности рабочей поверхности плиты
f з г....

Г
-г---f----fi 4г ттI __

i

4 *10

-i-,x-1*

\

N «St•f

у

Рисунок 5 1

На рабочую поверхности фундаментной ппиты Л в двух точках одного из сече
нии (рисунок 5 1) устанаелива ют две опоры 2 чэ которые рабочей поверхностью
кладут гоееосчную линейку 1 так, чтобы расстояние до линейки у ее концов были
равны С помощью набора концевых мер длины 3 измеряю? расстояние ме)цду ли¬
нейкой и проверяемой поверхностью в выбранных точках. каждом сечении опре¬
деляют наибольшую разности иэмеое«ных расстояний Отклонение от плоскостно¬
сти равно наибольшему из полуденных результатов

Допуск плоскостности 25 мкм. Выпуклость не допускается

5 2 Проверка перпендикулярности рабочей г.оаерхности плиты к оси вращения
шпинделя

г--: -ч1 I

2 Ч

&.1
*я

~-t •- I
150'h 4'-'

Рисунок 5 2
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Коленчатую справку 1 с закрепленным на расстоянии 75 мм от оси шпинделя
измерительном прибором 2 закрепляю! на шпинделе гак. чтобы измерительный на¬
конечник касайся рабочей поверхности поверочной линейки

Поверочную линейку 3 устанвэлиеаюг нэ рабочей поверхности плиты непо¬
средственно или при помощи дву* -;Онцееых мер длины одинакового размера

Измерение производить & двух синениях I и II и в плоскостям продольной и по¬
перечной Определяют показание измерительного прибора в сечении I а после ге-
всротэ шпинделя с коленчатой оправкой и измерительным прибором на teO"

сечении 1J.
Результатов измерений является алгебраическая разность показаний индика¬

тора а сечения* I и II в каждой из двум плоскостей
Допуск теВандинупарности оси шпинделя к плите 0. 1 MV на длине 150 мм
Наклон конца шпинделя допускается только к колонне.

з

5.3 Проверка радиального биения конуса шпинделя
да П/ —-
г

с

Р —ЦГ3я
Рисунок 5 3

Нэ плите укрепить штатив с индикатором так. чтобы измерительный наконечник
касался образующей контрольной оправки для станков с внутренним конусом шпин
деля или конусной поверхности шпинделя для станков с наружным конусом .или нде¬
ля и был направлен перпендикулярно оси шпинделя

Шпиндель приводят во вращение в ручную со скоростью, позволяющей регули¬
ровать показания индикатора. При каждом измерении шпиндель долижи сделать не
менее даух оборотов Иэчвреняя производят в двух взаимно перпеодтулярных
плоскостях, для шпинделя с внутренним конусом о двух сечениях I и П. для шпинде¬
ля с наружныя конусом - в среднем сечении

Для исключения из результатов измерения влияние неправильной посадки кнс-
сто&ика контрольной опрэзки в отверстие шпинделя с внутренним конусом измере¬
ния в каждом сечении проводят четыре раза. После каждого измерения контрольную
оправку позлрачинают На 20 ь по отношению к шпинделю. При каждом измерении
фиксируют показания индикатора в плоскостях а и б по которым определяют паи
большую алгебраическую разность

Радиальное биение шпинделя с внутренним конусом равно наибольшему сред¬
нему арифметическому четырех наибольших алгебраических разностей показаний
индикатора в плоскостях а и б в сечении I и II

Радиальное биение шпинделя с виутоенним конусом должно быть не более 16
мкм у торца шпинделя [сечение I) и 25 мкм на расстоянии 100 мм от торца шпинделя
(сечЕние II}

Для станков С наружным конусом измерения производят не менее чем е двух
взаимно перпендикулярных плоскостях
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Радиальное биение шпинделя с наружным конусом оавно среднему арифмети
ческому алгебраических разностей показаний индикатора в плоскостях а и 6 и дил яс¬
но бь ih не более 16 мкм

Повышенные отклонения по нормам точное!и могут быть следствием установки
станка на плоскость о перекосов ипи с повышенным отклонением от ллоскостнасти
Устранить это можно установкой компенсирующих прокладок или обработкой уста¬
новочной поверхности

Наладку и пуск станка прсиэоодить согласно п.2.4.3 к л 2,2 руководства по экс¬
плуатации

Сдана и приемка станка после монтажа и наладка оформляется актом Акт под¬
писывается глазным механиком и начальником цеха а котором установлен сгачок
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руп «гомельский 1ЛВОД СТАНОЧНЫХ УЗЖЯЬ

алнок сверлильный

модели ГС2116К

ФОРМУЛЯР

-35-



Общие указания

Перед началом эксплуатации станка необходимо внимательно ознакомится с
руконодс1йом по эксплуатации и формуляром на станок

Формуляр должен постоянно находится со станком Необходимые в формуляре

записи не допускается производить карандашом, смывающимися чернилами. Под-

чистки в Формуляре не допускаются, Неправильная запись должна быть аккуратно
зачеркнута и рядом записана новая Новые записи должны быть заверены ответст¬
венным лицом,

После подписи проставляют фамилию и инициалы ответственного лица
При передаче станка на другое предприятие итоговые суммирующие записи по

наработке заверяют печатью предприятия, передающего станок.

1 Основные сведения о станке

Станок настольно-сверлильный модели ГС2116К и
его модификации

ГС2116К

Наименование изделия

Обозначение модели
Дата изготовления.
Изготовитель
Адрес изготовителя
Заводской NB
Сведения о сертификации

РУП "Гомельский завод станочных узлов'
246636 г. Гомель, ул. 8- я Иногородняя, 1

Сертификат № РОСС BY ММОЗ B0283S. Срок дей¬
ствия с 21.03.2007 по 10,03 2010 Выдан пеком
мерческая организация фонд «ЭНИМС"
Сертификат N BY1 12 03.0600602621 Срок дейет -
виз с 30 мая 200?г до 20 марта 2010г Выдан РУП
«Гомельский центр стандартизации, метрологии и
серт ификзции»

2 Основные технические данные

Таблица 1

Наименование параметра Значение
;21

Диаметр сверления наибольший, мм
Диаметр нарезания резьб
Величины частот вращения шпинделя.
об/мин
Вылет шличдепя. мм
Расстояние торец шпинделя - плита, мм
Наибольший ход шпинделя, мм
Конус шпинделя

18
!М4 - М16

200: 320. ЙО0; 800:1200:2100;

190
100 -400

100
Морзе 2 ГОСТ 25557
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Продолжение таблицы 1

21
250 х 250Размеры рабочей поверхности плиты, мм

Количество Т - образных пазов
Ширина пазов
Габаритные размеры станка (без тумбы и системы ох¬
лаждения инструмента), мм
длина
ширина
высота
Масса станка (без тумбы и системы охлаждений), кг
Напряжение питающей сети. В
Мощность электродвигателя главного движения, кВт

i
3

14 Н14

640
460

1260
140
380
0.75

3 Комплектность

Таблица 2

Заводской номерОбозначение из- Наименование изде- коли-
чество

примем

чаниелияделил
озеоооо.ооо Станок а сборе 1

Инструменты принадлежности
Бтупка ГОСТ 1359S
Клин ГОСТ 3025
Ключ к злектрошкафу
Лампа
ТУ РБ 00214230 002

6100 “ 0141
7051 -0012
2К52-1.89.10.000
М024 -60У2

1
1
1
1

Документы
036.0000.000РЭ Руководство

по эксплуатации
Изделия, поставляемые ло заказу
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4 Ресурсы, сроки службы, хранении и гарантии изготовителя

Срок хранения станка 1 год в консервации и упаковке изготовителя в складских
помещениях

Установленная безотказная наработка н сутки не менее 21 ч.
Установленная безотказная наработка в неделю не менее 126 ч
Установленная безотказная наработка не менее 1500 ч.
Установленный ресурс по точности до первого среднего ремонта 20 тыс. ч.

Установленный срок службы до первого капитального ремонта 11 пет

Гарантии изготовителя

Изготовитель гарантирует соответствие станка требованиям технических ус¬
ловий на станок при соблюдении потребителем условий монтажа, эксплуатации (ис¬

пользования по назначению) транспортировки и хранения, приведенных в эксплута-
ционной документации

Гарантийный срок эксплуатации 12 месяцев при 40 часовой рабочей неделе.
Если станок работает более 40 часов в неделю, гарантийный период соответственно
сокращается.

Начало гарантийного срока исчисляется с момента получения станка покупате¬
лем. но не позднее одного месяца со дня отгрузки станка изготовителем.

5 Консервация

Таблица 3

Српк действия.
годы

Дата Должность.
фамилия и

роспись_

Наименование
работы!

1Консервация

Расконсервация

Переконсереэция
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6 Свидетельство сб упаковывании

станок модели ГС2П6К, __
упакован РУП ’Гомельский завод станочных узлое' согласно требованиям пре¬

дусмотренным действующей технической документацией.

заводской номер

t

Доижносяь расшифровка пзяпяспЛИЧНАЯ ПОДПИСЬ

Год месяц ЧКСПУ

I

1 Свидетельство о приемке

Насгольно сверлильный станок модели ГС2116К

Заводской номер

Изготовлен и принят в соответствии с обязательными требованиями государ¬
ственных стандэргое, действующей документацией и признан годным для эксплуа¬
тации.

Подпись лиц ответственных
за приемку

М П.
расшифровка подписи.ЛИЧИЙЯ ПОДПИСЬ

I
г

Год

J
месрц чидпр
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