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ВВЕДЕНИЕ 

 

Настоящий документ предназначен для изучения станка модели UBB-112ФЗ и правил 

его эксплуатации (использования, технического обслуживания и хранения). 

Сведения по запасным частям, чертежи быстроизнашивающихся деталей, паспорта на 

покупные изделия, приведены в Приложении к настоящему Руководству. 

При эксплуатации станка необходимо строго придерживаться предписаний и рекомен-

даций, изложенных в настоящем Руководстве и прилагаемой технической документации на 

основные комплектующие изделия, вести учет технического обслуживания и ремонта. 

 

 

ВНИМАНИЕ!   Несоблюдение требований настоящего руководства освобождает 

ООО НПП “УРАЛ-ГРАНИТ” от гарантийных обязательств. 

 

 

Пуско-наладочные работы и гарантийный ремонт станка осуществляет ООО НПП 

“УРАЛ-ГРАНИТ” или предприятие-потребитель, имеющий договор с ООО НПП “УРАЛ-

ГРАНИТ” на право проведения указанных работ. 

При наличии у предприятия-потребителя специалистов, обученных и аттестованных на 

право проведения пуско-наладочных работ, самостоятельный пуск станка разрешается 

только по предварительной официальной договоренности с ООО НПП “УРАЛ-ГРАНИТ”. 

Для проведения гарантийного ремонта потребитель должен сообщить ООО НПП 

“УРАЛ-ГРАНИТ” факт отказа станка и представить следующие документы: 

-модель и заводской номер станка; 

-акт, фиксирующий проявление, описание и предполагаемые причины отказа; 

-формуляр или паспорт на отказавшее комплектующее изделие. 

О принятом решении ООО НПП “УРАЛ-ГРАНИТ” уведомит потребителя в течение 

трех рабочих дней с момента получения сообщения. 

“...претензии и иск за поставку недоброкачественного комплектующего изделия, из-за 

отказа, в работе которого вышло из строя основное изделие, предъявляются потребите-

лем основного изделия непосредственно изготовителю этого комплектующего изделия”. 

По вопросам пуско-наладочных работ и гарантийному ремонту следует обращаться по 

адресу: 

 

 

424000, Россия, Республика Марий Эл, г.Йошкар-Ола, 

ул. Машиностроителей, 72, ООО НПП “ УРАЛ-ГРАНИТ”,  

     Тел.:(8362) 73-38-23 
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1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ 

1.1. Станок колесотокарный специализированный модели UBB-112ФЗ предназначен 

для обработки колесных пар по кругу катания, как с буксами, так и без букс с выкаткой из-

под вагона. 

Главные конструктивные особенности станка заключаются в следующем: 

- применены суппорты с числовым программным управлением; 

- станок оснащен устройством, позволяющим выполнять в автоматическом режиме 

измерение профиля колесной пары на станке перед его обработкой; 

- расчет параметров резания и величины припуска на обработку выполняется в авто-

матическом режиме по результатам измерений профиля колесной пары; 

- автоматическое базирование суппорта; 

- программное обеспечение позволяет выполнять обработку колесной пары с толщи-

ной гребня от 30 мм. до 33 мм.  

- используется функция подрезки торца внутренней стороны бандажа; 

- предусмотрены два режима обработки: 

- для нормальных колесных пар; 

- для твердых колесных пар. 

 

1.2. Станок поставляется потребителю с гидравлическим домкратом. 

 

ВНИМАНИЕ! НЕОБХОДИМО СТРОГО ПРИДЕРЖИВАТЬСЯ ПРЕДПИСАНИЙ И  

                          РЕКОМЕНДАЦИЙ, ИЗЛОЖЕННЫХ В РУКОВОДСТВЕ И  

                          ПРИЛАГАЕМОЙ ТЕНИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ НА  

                          КОМПЛЕКТУЮЩИЕ ИЗДЕЛИЯ. 

 

 

Вид климатического исполнения — УХЛ 4 по ГОСТ 15150-69. 

Класс точности станка по ТЗ 955-3-97 

Общий вид станка см. Рис. 1.1, 1.2 
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2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ И ХАРАКТЕРИСТИКИ 

 

Кинематические величины  

Ширина железнодорожной колеи, мм   …………………………. 1520 (1524) 

Диапазон обрабатываемых диаметров   …………………………. 950-1050 

Межбандажное расстояние колесной пары, мм   ……………….. 1437-1443 

Пределы длинны оси обрабатываемой колесной пары, мм   …... 2200 – 2400 

Максимальная ширина обрабатываемого бандажа, мм   ………. 130 

Диаметр зажима колесной пары   ………………………………... 800 – 910 

Наибольшее перемещение суппорта, мм  

Продольное   ……………………………………………………… 400 

Поперечное   ……………………………………………………… 380 

  

Скорость установочных перемещений  

Домкрат, мм/мин   ………………………………………………… 350 

Шпиндельная бабка, мм/мин   …………………………………… 1100 

Пиноль шпинделя, мм/мин   ……………………………………… 350 

Ускоренный ход суппортов, мм/мин   …………………………… 1200 

  

Режимы обработки  

Установленная глубина резания, мм   …………………………… 6 

Подача, мм/об   …………………………………………………… 0,8 – 1,2 

Обороты шпинделя, об/мин   …………………………………… 8 – 22 

  

Основные параметры обработки  

Отклонение профиля поверхности катания от максимального 

шаблона, мм: 
 

- по высоте гребня   ……………………………………………… не более 0,3 

- по кругу катания, поверхности гребня и внутренней грани 

обода    
не более 0,2 

Овальность по кругу катания, мм   ……………………………… не более 0,2 

Эксцентричность по кругу катания, мм   ……………………… не более 0,5 

Разность диаметров по кругу катания колес, насаженных на 

одну ось, мм   ……………………………………………………… не более 0,3 

Шероховатость обработанной поверхности   …………………… Ra < 12,5 мкм 
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Системные данные  

Измерение профиля колесной пары   ……………………………………. автоматическое 

Метод обточки   …………………………………………………………... программный 

Система управления   …………………………………………………….. ЧПУ “Балт-Ситем” 

  

Габаритные и весовые характеристики  

Габариты станка, мм  

Длина   …………………………………………………………………….. 8270 ± 100 

Ширина   …………………………………………………………………... 3500 ± 70 

Высота   …………………………………………………………………… 2400 ± 50 

Масса станка и оборудования, кг   ………………………………………. 39500 

  

Основные характеристики электрооборудования станка  

Общие данные  

Ток   ……………………………………………………………………….. переменный, 3 - фазный 

Напряжение   ……………………………………………………………… 380 В 

Частота   …………………………………………………………………… 50 Гц 

Питающее напряжение электроустановочной аппаратуры   …………... =24 В 

Мощность общая, кВт   …………………………………………………... не более 70 

  

Технические данные электродвигателей  

Электродвигатель главного привода  

тип   ………………………………………………………………………... 
Асинхронный 

АИР 225М4 У2 

мощность, кВт   …………………………………………………………… 55 

номинальная частота вращения, об/мин   ………………………………. 1480 

Электродвигатели гидросистемы  

тип   ………………………………………………………………………... асинхронный 

мощность, кВт   …………………………………………………………… 1,5 и 3 

номинальная частота вращения, об/мин   ………………………………. 1500 

Электродвигатели системы смазки  

мощность, кВт   …………………………………………………………… 0,25 

номинальная частота вращения, об/мин   ………………………………. 1450 
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Электродвигатель редуктора перемещения бабок  

тип   ………………………………………………………………………... асинхронный 

мощность, кВт   …………………………………………………………… 7,5 

номинальная частота вращения, об/мин   ………………………………. 1500 

Электродвигатели перемещения пиноли  

тип   ………………………………………………………………………... асинхронный 

мощность, кВт   …………………………………………………………… 1,5 

номинальная частота вращения, об/мин   ………………………………. 1500 

Электродвигатели приводов суппортов 

тип ……………………………………………………..………………….. синхронный  

усилие на валу, Н*м ……………………………………………………… 32 

номинальная частота вращения, об/мин ………………………………... 1500 

 

Производительность 

Средняя производительность станка определяется средней продолжительностью обра-

ботки одной колесной пары измеряемой от момента установки колесной пары на домкрат 

станка до момента выгрузки обработанной колесной пары со станка. Общие условия рабо-

ты: 

1. Обрабатываемая колесная пара — вагонная; 

2. Диаметр по кругу катания — 950 мм; 

3. Требуемая чистота обработки — 12,5 мкм; 

4. Продолжительность установки колесной пары на станок и последующая ее выгрузка 

не более чем 7 мин на операцию; 

5. Колесная пара без значительных термических и механических повреждений, без 

местных металлических включений и ползунов; 

6. Степень износа, измеряемая по кругу катания не более 4-6 мм (т.е. обточка произво-

дится за один проход обоими суппортами одновременно); 

Средняя продолжительность обработки, мин…………………………… не более 40 
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3. КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ. 

 

Комплектность станка модели UBB-112ФЗ 

 

1. Станина 1 шт. 

2. Бабка шпиндельная 2 шт. 

3. Редуктор главного привода 1 шт. 

4. Суппорт 2 шт. 

5. Шкаф управления 1 шт. 

6. Пульт управления в комплекте с опорой 1 шт. 

7. Электродвигатель главного привода в комплекте с плитой 

подмоторной 1 шт. 

8. Электрические трассы 1 компл. 

9. Комплект запасных частей и принадлежностей 1 компл. 

10. Комплект сопроводительной документации на русском язы-

ке: 1 компл. 

- Паспорт станка   …………………………………………... UBB-112ФЗ.000.000 ПС 

- Руководство по эксплуатации   …………………………… UBB-112ФЗ.000.000 РЭ 

- Руководство по эксплуатации (электрооборудование)..... UBB-112ФЗ.000.000 РЭ1 

- Руководство по эксплуатации (гидросистема, система смаз-

ки)   …………………………………………………….. UBB-112ФЗ.000.000 РЭ2 

- Руководство по эксплуатации (руководство оператора)…. UBB-112ФЗ.000.000 РО 

- Группы клеммников  

- Схема электрическая принципиальная  

11. Комплект регулируемых опор для установки станка            1 компл.* 

12. Комплект режущего инструмента на период выполнения пус-

ко-наладочных работ 
           2 компл. 

   

Резедержавка левая 1 шт. 

Резедержавка правая 1 шт. 

Пластина режущая 4 шт. 

 

* Поставляется по предварительному заказу. 
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4. УКАЗАНИЕ МЕР БЕЗОПАСНОСТИ 

 

Безопасность труда на станке обеспечивается его изготовлением в соответствии с тре-

бованиями ГОСТ 12.2.009 – 80, ГОСТ 12.2.049 – 80, ГОСТ 12.3.025 – 80. 

Требования безопасности, а при эксплуатации станка устанавливаются соответствую-

щими разделами Руководства: Руководством по эксплуатации электрооборудования, Руко-

водством по эксплуатации гидросистемы, Руководством оператора и настоящим разделом. 

 

Требования к обслуживающему персоналу. 

4.1.1 Персонал, допущенный к работе на станке в установленном на предприятии по-

рядке, а также к его наладке и ремонту, обязан: 

1) получить инструктаж по технике безопасности в соответствии с инструкциями пред-

приятия, разработанными на основании типовых инструкций по охране труда; 

2) ознакомиться с правилами эксплуатации и ремонта станка и указаниями по безопас-

ности труда, которые содержатся в настоящем Руководстве по эксплуатации, Руководствах 

по эксплуатации электрооборудования, гидросистемы, Руководстве оператора, Руководстве 

по наладке и в эксплуатационной документации, прилагаемой к устройствам и комплекту-

ющим изделиям, входящим в состав станка. 

4.1.2. Во избежание захвата одежды вращающимися частями станка или обрабатывае-

мой деталью аккуратно заправить спецодежду и убрать волосы под головной убор. 

4.1.3. Перед включением станка убедиться, что его пуск не опасен для людей, находя-

щихся у станка. 

В первый период после пуска станка не рекомендуется работать при максимальной ча-

стоте вращения шпинделя. 

 

4.2. Требования при транспортировании, хранении и установке станка на месте 

эксплуатации. 

4.2.1. См. указания в настоящем Руководстве по эксплуатации раздел «Порядок уста-

новки и пуск». 

4.2.2. Перед транспортировкой станка необходимо убедиться в надежности крепления 

подвижных узлов станка. 

4.2.3. При расконсервировании станка следует руководствоваться требованиями без-

опасности по ГОСТ 9.014 – 078. 

 

4.3. Требования при подготовке станка к работе. 

4.3.1. для безопасной эксплуатации станка необходимо: соблюдать все общие правила 

техники безопасности при работе на металлорежущих станках, а также требования настоя-

щего раздела. 

4.3.2. Заземлить станок подключением к общей цеховой системе заземления. 

4.3.3. Обеспечить надежное крепление детали. 

4.3.4. Ознакомиться с назначением рукояток и элементов управления на станке. 

4.3.5. Выполнить указания, изложенные в разделах «Электрооборудование», «Гидроси-

стема», «Система смазки», и в настоящем разделе. 
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4.3.6. Проверить наличие ограждения, защищающего обслуживающий персонал и лю-

дей находящихся вблизи. 

4.3.7. При обточке колесной пары, шпиндельные бабки должны быть зажаты гидравли-

ческими прижимами к станине. 

4.3.8. Нельзя обрабатывать детали, диаметром и длиной превышающие указанные в п. 2 

4.3.9. Изделие, подлежащее обработке на станке должно иметь хорошо обработанные 

центровые отверстия. 

 

4.4. Требования при работе на станке. 

 

ЗАПРЕЩАЕТСЯ! ПРОИЗВОДИТЬ УБОРКУ, ЧИСТКУ, СМАЗКУ, УСТАНОВКУ И 

СЪЕМ КОЛЕСНОЙ ПАРЫ ПРИ РАБОТЕ СТАНКА, ПРИКАСАТЬСЯ К ВРАЩАЮЩИМ-

СЯ ЧАСТЯМ СТАНКА И К ОБРАБАТЫВАЕМОЙ КОЛЕСНОЙ ПАРЕ, РАБОТАТЬ СО 

СНЯТЫМИ ИЛИ ОТКРЫТЫМИ ОГРАЖДЕНИЯМИ. 

 

4.4.1. Все неокрашенные поверхности станка, в том числе ответственные рабочие по-

верхности (направляющие станины и др.) необходимо после окончания работ смазать мас-

лом «Индустриальное И-20». 

 

4.5. Требования безопасности при ремонтных работах и техническом обслужива-

нии. 

4.5.1. Перед осмотром или ремонтом станка необходимо выключить вводной автомат и 

вывесить предупредительную надпись: 

 

НЕ ВКЛЮЧАТЬ - РАБОТАЮТ ЛЮДИ 

 

4.5.2. Закрыть дверцы электро-шкафа на замок специальным вынимающимся ключом. 

4.5.3. В случае неисправности электрооборудования станка, необходимо вызвать элек-

трика. 

4.5.4. Рабочее место и подступы к электро-шкафу не должны быть загромождены. 

4.5.5. На основании настоящего Руководства и местных условий эксплуатации станка 

предприятию-заказчику необходимо разработать Инструкцию по эксплуатации станка и 

техническому обслуживанию. 

 

4.6. Требования безопасности к опасным зонам (основным элементам конструкции 

и системам управления). 

4.6.1. При необходимости экстренного останова вращения шпинделя пользоваться 

кнопкой аварийного отключения «СТОП». 

4.6.2. Периодически проверять правильность работы блокировочных устройств. 

 

ЗАПРЕЩАЕТСЯ ПРИМЕНЯТЬ ЦЕНТРА С ИЗНОШЕННЫМИ КОНУСАМИ 
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4.6.3. Предохранение механизмов станка от перегрузки осуществляется путем примене-

ния в станке электрических автоматов и тепловых реле, которые ограничивают нагрузки 

электродвигателей по максимальному току или по нагреву. 

4.6.4. В шпиндельных бабках установлены реле давления, позволяющие контролиро-

вать смазку шпиндельных бабок. Оно включено таким образом, что если по какой-либо 

причине прекратится поступление масла в шпиндельную бабку, то срабатывает световая и 

звуковая сигнализация и через 30 сек. в случае не возобновления подачи масла, происходит 

отключение электродвигателя главного привода. 

4.6.5. Открывание двери электро-шкафа вызывает отключение всего электрооборудова-

ния через вводной автомат. 

4.6.6. При перемещении шпиндельных бабок в крайнее левое и правое положения про-

исходит отключение электродвигателя привода перемещения. 

 

4.7. Средства защиты, входящие в конструкцию. 

4.7.1. Зоны повышенной опасности при работе должны быть окрашены в желтый цвет. 

В желтый цвет окрашены наружные поверхности защитного кожуха главного вала, щитки 

очистителей шпиндельных бабок. А также нанесены полосы шириной 25 мм на поверхно-

стях кожуха, закрывающего соединительную муфту главного вала, планшайбе и огражде-

нии зоны резания. 

4.7.2. В красный цвет окрашены поверхности пресс-масленок. 

4.7.3. Соединительная муфта главного вала ограждена кожухом. 

4.7.4. Шкивы электродвигателя главного привода и приводного редуктора закрыты за-

щитным кожухом. 

4.7.5. В станке предусмотрены блокировки, обеспечивающие: 

- останов перемещения шпиндельных бабок за счет срабатывания конечных выключа-

телей ограничения хода; 

- надежное закрепление колесной пары в поводках в случае аварийного прекращения 

подачи электропитания. 

4.7.6. Время торможения шпинделя после его выключения на всех частотах вращения 

не превышает 10 сек. 

4.7.7. На основном пульте управления и на дополнительных пультах шпиндельных ба-

бок установлены кнопки «СТОП» - для аварийного отключения электропитания станка — 

красного цвета, с грибовидным толкателем увеличенного размера с принудительным воз-

вратом. 

4.7.8. На станке установлена нулевая защита, исключающая, независимо от положения 

элементов управления, самопроизвольное включение станка при восстановлении внезапно 

исчезнувшего электропитания. 

4.7.9. Электрооборудование станка выполнено по степени защиты IР54, а пультов 

управления — IР44 по ГОСТ 14254-80. 

4.7.10. Вводной автомат имеет устройство для запирания в отключенном состоянии. 

4.7.11. Двери электро-шкафа запираются специальным вынимающимся ключом. 

4.7.12. На двери электро-шкафа установлен знак напряжения №2.5 по ГОСТ 12.4.026-

76. 

4.7.13. На станке, электро-шкафу, пульте управления предусмотрены винты заземления. 
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4.7.14. Электрическая аппаратура питается пониженным напряжением 24В и располага-

ется в защитном электро-шкафу и пультах управления. 

4.7.15. Разводка электрических трасс станку выполнена в металлических металлорука-

вах. 

 

4.8. Допустимые шумовые характеристики по ГОСТ 12.2.107-85. 

4.8.1. Корректированный уровень звуковой мощности – 110 дБа. 

4.8.2. Эквивалентный уровень звука на рабочем месте оператора – 80 дБа. 
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5. СОСТАВ СТАНКА 

 

5.1. Общий вид с обозначением составных частей станка и органов управления показан 

на Рис. 2. 

 

5.2. Перечень составных частей станка – в Табл. 5.1. 

Табл. 5.1. 

№ поз. Наименование Обозначение Примечание 

5.1 Станина   

5.2 Главный вал   

5.3 Бабка шпиндельная левая   

5.4 Бабка шпиндельная правая   

5.5 Суппорт левый   

5.6 Суппорт правый   

5.7 Пульт управления (панель оператора)   

5.8 Насос смазки левой бабки   

5.9 Насос смазки правой бабки   

5.10 Шкаф управления   

5.11 Клемная коробка левой бабки   

5.12 Клемная коробка правой бабки   

5.13 Площадка обслуживания   

5.14 Редуктор главного привода   

5.15 Электродвигатель главного привода   

5.16 Привод перемещения шпиндельных бабок   

5.17 Прижим шпиндельных бабок   

5.18 Поводок левый   

5.19 Поводок правый   

5.20 Привод перемещения пиноли   

5.21 Домкрат   

5.22 Смазочная станция смазки суппортов 

(внутри станины) 

  

5.23 Гидростанция (условно не показана)   
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Рис. 2 
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6. УСТРОЙСТВО, РАБОТА СТАНКА И ЕГО СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ 

 

6.1 Общий вид станка (Рис. 2) 

6.2 Общий вид пульта управления и панели оператора – см. Рис. 1 (стр.5, Руководство 

оператора UBB-112ФЗ.000.00 РО). 

6.3 Перечень элементов управления и их функциональное назначение – см. Табл.1,2 

(стр.6-9, Руководство оператора UBB-112ФЗ.000.000 РО). 

6.4 Суппорт (Рис. 4) 

Левый и правый суппорта конструктивно идентичны. 

       Суппорта представляют собой сборные металлоконструкции, состоящие из 

адаптационной плиты, основания, промежуточной плиты и салазок. 

Адаптационная плита служит для крепления основания и является сварной 

пространственной конструкцией согласующей станину и суппорт по взаимному 

расположению. 

       Основание служит корпусной деталью (1) для монтажа узлов, ответственных 

за перемещение в поперечном направлении. На нем размещены рельсовые части 

направляющих качения (7) с каретками (2), и шариковинтовая пара (ШВП) (6) со шкивом 

(4), двигатель со шкивом (3) и устройством натяжения ремня, неподвижная и подвижные 

защиты направляющих. Шкивы соединены зубчатым ремнем (на рисунке условно не 

показан). Передаточное отношение по ремню i = 2,0. На винте ШВП имеется упор, отвеча-

ющий за ограничение хода суппорта. 

       На суппортах предусмотрены две ступени ограничения - рабочая и аварийная. Рабочее 

ограничение хода суппорта прекращает перемещение и выдает сообщение на панель 

оператора. Аварийное ограничение выключает вводный автоматический выключатель. 

Посредством болтов и штифтов основание фиксируется на адаптационной плите. 

Промежуточная плита нижней частью (8,) соединена с основанием кареточными 

частями направляющих качения (2) и корпусом гайки ШВП и может перемещаться в 

поперечном направлении при вращении винта. 

       Верхняя часть плиты служит для монтажа узлов перемещения суппорта в продольном 

направлении. На ней установлены рельсовые части направляющих качения (5) с каретками 

(9), ШВП (10) со шкивом, двигатель со шкивом (11) и устройством натяжения ремня, непо-

движная и подвижные защиты направляющих. Шкивы соединены зубчатым ремнем (на 

рисунке условно не показан). Передаточное отношение по ремню i = 2,0. Конструктивно от 

основания верхняя часть плиты отличается тем, что оси рельсовых направляющих и ШВП 

повернуты на 90°. Также на плите крепится блок конечных выключателей, взаимодейству-

ющий с кулачками на основании. Кроме того, к плите крепится 

кабеленесущая цепь, по которой к двигателю и клеммнику подводится электропитание и 

неподвижные части телескопических защит продольного направления. 

       Верхняя плита (12) является опорой для крепления резцового блока (13) и верхнего 

кожуха, а также подвижных частей телескопических защит и направляющих 

измерительного устройства. На боковой поверхности закреплен блок конечных 

выключателей, взаимодействующих с кулачками промежуточной плиты и отвечающий за 

ограничения ходов 
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6.5 Схема кинематическая принципиальная (Рис. 3) 

6.6 Основные движения. 

6.6.1 Привод главного движения. 

Привод главного движения осуществляется от асинхронного частотно — регулируемо-

го электродвигателя, расположенного на отдельном фундаменте, через клиноременную пе-

редачу, редуктор главного движения, главный вал и зубчатые передачи шпиндельной бабки 

на шпиндель. 

6.6.2 Привод продольных подач суппортов. 

Привод продольных подач суппортов осуществляется от синхронных частотных элек-

тродвигателей. 

6.6.3 Привод поперечных подач суппортов. 

Привод поперечных подач суппортов выполнен аналогично продольному. 

6.6.4 Привод перемещения пиноли. 

Привод перемещения пиноли осуществляется от асинхронного электродвигателя через 

цилиндрические зубчатые колеса. Вращение передается на винт, перемещающий пиноль. 

6.6.5 Привод перемещения бабок шпиндельных. 

От асинхронного электродвигателя через цилиндрические зубчатые колеса вращение 

передается на винт, перемещающий синхронно левую и правую шпиндельные бабки. 
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6.7 Поводки. (Рис. 9) 

Закрепленные на обеих планшайбах гидравлические кулачковые поводки обеспечивают 

трёхточечный зажим колёсной пары для равномерного распределения усилий без участия 

центров. Подвод поводков осуществляется посредством гидравлической системы каждой 

шпиндельной бабки. Когда кулачки поводков в результате зажима колёсной пары в центрах 

соприкоснутся с колёсами следует включить кнопкой подвод масла, в следствие чего 

гидравлический механизм, находящийся в корпусе бабки повернёт стержень 95 и подожмёт 

кулак 96 его зубчатой частью к внутренней поверхности бандажа или обода колеса. 

Корпуса поводков жёстко прикреплены к планшайбам при помощи Т-образных винтов. 

Поводки могут передвигаться вдоль Т-образных пазов при помощи ходовых винтов с 4- 

х гранниками, расположенных в гнёздах на периферии планшайб. 

6.8 Прижимы шпиндельных бабок. 

 Привод прижимов шпиндельных бабок гидравлический. 

6.9 Станина. 

Станина станка UBB-112ФЗ изготовлена как цельная ребристая отливка из серого 

чугуна высокой жесткости прямоугольного сечения. 

       Расширенная средняя часть станины позволяет использовать отверстия больших 

размеров для свободного отвода стружки без уменьшения прочности и жёсткости всей 

отливки. Полости между рёбрами станины заполнены виброгасительной массой (балла-

стом), что способствует повышению виброустойчивости станка. Главные направляющие, 

высокой степени точности гарантируют высокую износостойкость и геометрическую точ-

ность передвижения находящихся на них шпиндельных бабок. К левой торцевой поверхно-

сти станины прикреплен редуктор главного привода, от которого посредством коренного 

вала передается привод к планшайбам обеих шпиндельных бабок. 

       На правом конце станины, внутри, расположена коробка с отдельным электродвигате-

лем для одновременного перемещения обеих шпиндельных бабок. Перемещение осуществ-

ляется с помощью двух ходовых винтов, соединённых валиком и расположенных в про-

дольной выемке станины параллельно коренному валу. Привод шпиндельных бабок по-

дробно объясняет кинематическая схема (Рис. 3) 

6.10 Бабки шпиндельные. (Рис. 5) 

Расположенные симметрично на направляющих станины две передвижные 

шпиндельные бабки одинаковой конструкции являются основными узлами станка. Они 

предназначены для зажима колёсной пары в центрах и передачи рабочего вращательного 

движения от редуктора главного привода колесной паре с помощью прикреплённых к 

планшайбам 3-х кулачковых поводков. 

       Планшайбы шпиндельных бабок закреплены на жестких шпинделях, находящихся в 

специальных подшипниках качения, обеспечивающих точную работу станка. Главные 

подшипники шпинделя оснащены доступными гайками регулировки зазоров. Поводки 

планшайб зажимают обрабатываемую колёсную пару при помощи гидропривода. 

       В рабочем положении обе шпиндельные бабки фиксируются при помощи гидравличе-

ских зажимов с зажимными планками (Рис. 7, поз. 92) расположенных в передней части ба-

бок. 
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Управление механизмом зажима происходит автоматически при установке бабок в 

рабочее положение. Освобождение зажимов происходит также автоматически в момент 

отвода бабок в наружное положение 

На Рис. 5. представлен привод перемещения шпиндельных втулок (пинолям). В 

цилиндрических отверстиях шпинделей размещены шпиндельные втулки 93 с центрами, 

задачей которых является центрирование и зажим колёсной пары. Механизм передвижения 

каждой втулки 107 снабжен предохранительной фрикционной муфтой, предназначенной 

для регулировки усилия зажима колёсной пары в центрах (Рис. 6). Муфта правой втулки 

установлена на величину осевого усилия, необходимого для перемещения колёсной пары, 

находящегося на подъёмнике до упора в «головке» подъёмника. Муфта левой втулки 

устанавливается на величину усилия, позволяющего зажать колёсную пару в центрах – 3600 

кг. 

       В случае заедания гайки передвижения шпиндельной втулки 93 провернуть вручную 

квадратную головку 103. 

6.11 Редуктор главного привода. 

Главный привод станок получает от асинхронного двигателя с частотным 

регулированием оборотов через ременную клиновую передачу и двухступенчатый 

редуктор. Скорости вращения задаются системой ЧПУ через частотный регулятор и 

выбираются исходя из необходимого режима работы. Скорости вращения изменяются 

бесступенчато. 

       Далее привод передается посредством коренного вала на шпиндельные бабки. 

6.12 Установка электродвигателя и натяжной каретки. 

       Для того, чтобы установить электродвигатель следует сначала так расположить 

натяжную каретку, чтобы верхние плоскости находились в одной горизонтальной 

плоскости. Горизонтальную выверку натяжной каретки вместе с электродвигателем 

производят при помощи соответствующих регулировочных болтов с прокладками. 

Болты крепления каретки нужно заложить в фундамент и залить бетоном. 

Расположение болтов зависит от каретки. Проверять горизонтальность установки 

каретки следует при помощи уровня с планкой соответствующей длины. Раз в полгода 

необходимо проверять и подтягивать болты крепления каретки к фундаменту и 

электродвигателя к каретке. 

       6.13 Редуктор перемещения шпиндельных бабок. 

Перемещение шпиндельных бабок выполняется с помощью кинематических пар винт 

гайка. Винт приводится посредством редуктора снабженного предохранительной муфтой. 

       6.14 Подъёмное устройство (домкрат). 

Станок оснащен гидравлическим подъёмным устройством (Рис.10). Подъёмное 

устройство обеспечивает подъем колесной пары на необходимую высоту независимо от 

диаметра колес. 

Подъемное устройство состоит из гидроцилиндра поз.1, закрепленного на станине, и 

траверсы поз.2, закрепленной на штоке гидроцилиндра. Положение траверсы относитель-

но оси центров станка определяется двумя направляющими поз.3, закрепленными в тра-

версе и проходящими через втулки в верхней крышке гидроцилиндра. 

Колесная пара устанавливается на траверсу домкрата, находящегося в нижнем поло-

жении, грузоподъемным механизмом. Подъёмное устройство обеспечивает подъем колес-

ной пары на высоту, когда ось центровых гнезд колесной пары находится ниже оси  
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центров станка на 1-3мм независимо от диаметра колес. После зажима колесной пары в цен-

трах, подъемник автоматически возвращается в начальное положение. Во время выполнения 

цикла открепления колесной пары подъемник останавливается в том же самом положении по 

отношению к колесной паре, как в цикле крепления. После отвода центров подъемник с ко-

лесной парой опускается в нижнее положение и колесная пара снимается с домкрата. 

Высота подъема колесной пары определяется положением конечных выключателей, уста-

новленных на одной из направляющих поз.3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

Рис. 4 
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Рис. 5 
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Рис. 6 
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Рис. 7 

 

 

Рис. 8 
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Рис. 9 
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Рис. 10 
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7. ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ 

 

(см. отдельный альбом UBB-112ФЗ.01.000.000РЭ1) 

 

8. ГИДРОСИСТЕМА. СИСТЕМА СМАЗКИ 

 

(см. отдельный альбом UBB-112ФЗ.01.000.000РЭ2) 

 

9. ХРАНЕНИЕ 

 

9.1 Станок в транспортной таре хранить в условиях 5 (ОЖ — 4) по ГОСТ 15150-69. 

9.2 Станок следует хранить в упакованном виде при температуре окружающей среды не 

ниже -50°С и не выше +40°С при относительной влажности 80% (при температуре +20°С). 

9.3 Хранение на открытом воздухе не допускается. 

9.4 При необходимости длительного хранения станка Заказчик обязан под свою ответ-

ственность по истечении 12 месяцев после отгрузки станка с завода — изготовителя про-

извести переконсервацию и переупаковку станка с дальнейшим периодическим осмотром. 
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10. ПОРЯДОК УСТАНОВКИ И ПУСК СТАНКА 

10.1 Требования к выполнению фундамента 

10.1.1 Станок устанавливается на фундамент. 

10.1.2 Фундамент должен быть выложен на грунт не подверженный усадке и другим изме-

нениям. Глубина заложения фундамента принимается в зависимости от условий местного 

грунта. Место под фундамент следует выбирать так, чтобы станок не подвергался непосред-

ственному нагреву от близко расположенных устройств. Станок нельзя устанавливать вблизи 

мощного оборудования, работающего с ударными нагрузками, так как возникающие при этом 

вибрации могут нарушить работу станка. Фундамент станка не должен соединяться с фунда-

ментом другого оборудования, находящегося в цехе. 

10.1.3 Фундамент должен выстоять и окрепнуть, для чего необходимо закончить его не 

менее чем за 24 дня до установки станка. 

10.2 Установка и выверка станка на фундаменте. 

10.2.1 Установка и выверка станка на фундаменте производится на регулируемых клино-

вых опорах с последующим креплением посредством фундаментных болтов и гаек. 

10.2.2 Клиновые опоры поставляются по договору с Заказчиком. 

10.2.3 Рекомендуемая последовательность установки станка на фундамент. 

- перед началом установки станины завести в колодцы фундаментные болты; 

- предварительно выставить три пары регулируемых клиновых опор с точностью 0,3 на 

1000 мм с помощью линейки и уровня; 

- установить станину на три пары опор, завести фундаментные болты в отверстия на по-

дошве станины, предварительно вставив втулки для более точного центрирования фундамент-

ных болтов относительно отверстий в подошве станины и навинтить гайки; 

- установить остальные клиновые опоры; 

- предварительно выставить станину с точностью 0,2 на 1000 мм; 

- равномерно и плавно затянуть фундаментные болты и подлить цементный раствор; 

- после затвердения раствора отвинтить гайки фундаментных болтов, снять центрирующие 

втулки и демонтировать станину; 

- произвести отделку и окраску верхней плоскости фундамента. 

- нерабочие поверхности клиновых опор окрасить в черный цвет и произвести подливку их 

основания по периметру; 

- установить станину на клиновые опоры, произвести окончательную выстановку и затя-

нуть фундаментные болты; 

-. произвести монтаж остальных узлов станка (см. соответствующие части и разделы Руко-

водства по эксплуатации). 

10.2.4 Размещение внестаночного оборудования производится с учетом расположения це-

хового оборудования. 

10.3 Особенности и меры предосторожности при транспортировке. 

10.3.1 Перед транспортировкой распакованного станка или его узлов необходимо наруж-

ным осмотром проверить его состояние и убедиться в том, что его перемещающиеся части 

надежно закреплены для строповки станины в ее такелажные отверстия вставляются стальные 

штанги или трубы. 

10.3.2 При транспортировке не допускается: 

- повреждение стропами выступающих частей и обработанных поверхностей станка; 

- повреждение строп острыми углами станка. 
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10.3.3 Между канатами и острыми углами применяют распорки и деревянные брусья раз-

мером 50х100, 130х100 или прокладки из другого мягкого материала. Размеры установки де-

ревянных брусков определяются по месту. 

10.3.4 Повязка канатов должна обеспечивать горизонтальное положение транспортируе-

мого станка и исключить опрокидывание. При транспортировке к месту установки и опуска-

нии станок не должен подвергаться сильным толчкам и сотрясениям. 

 

10.4 Удаление консервационных покрытий. 

10.4.1 Перед установкой станка необходимо тщательно очистить от консервационных по-

крытий наружные, внутренние, закрытые кожухами, крышками обработанные поверхности. 

Для удаления покрытия необходимо воспользоваться деревянной лопаточкой и салфетками, 

смоченными бензином или уайт-спиритом. Во избежание коррозии очищенные поверхности 

нужно покрыть тонким слоем масла «Индустриальное И - 20». 

 

10.5 Указания, относящиеся к подготовке и первоначальному пуску станка. 

10.5.1 Перед пуском станка в работу необходимо: 

- ознакомиться с Руководством оператора UBB-112ФЗ.000.000 РО; 

- ознакомиться с Руководством по эксплуатации «Гидросистема. Система смазки» UBB-

112ФЗ.01.000.000РЭ2; 

10.5.2 Проверить от руки работу всех механизмов станка, работающих от рукояток и ме-

ханизмов ручного перемещения. 

10.5.3 Обкатать станок в течении 1 часа, постепенно увеличивая частоту вращения шпин-

деля. Убедившись в нормальной работе всех механизмов станка, приступить к настройке его 

для работы. 

10.5.4 Выполнить указания, относящиеся к подготовке и первоначальному пуску стан-

ка, изложенные в разделах Руководства — «Электрооборудование», «Гидросистема. Си-

стема смазки», «Руководство оператора». 
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11. НАЛАДКА, ЭКСПЛУАТАЦИИ СТАНКА, РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 

 

11.1 Наладка станка. 

11.1.1 Перед началом эксплуатации станка необходимо выполнить первоначальную 

настройку (наладку) узлов станка. 

 

11.2 Эксплуатация станка. 

11.2.1. Эксплуатация станка и порядок работы на нем – см. Руководство оператора UBB- 

112ФЗ.000.000РО. 

 

11.3 Режимы резания. 

11.3.1 Настройка суппортов на испытательном стенде предприятия — изготовителя осу-

ществляется с использованием технологического режущего инструмента и оснастки завода 

ОАО «СПЕЦИНСТРУМЕНТ». 

В случае применения заказчиком режущего инструмента другого типа, необходимо согла-

совать его с измерительной системой суппортов и произвести коррекцию инструмента. 

11.3.2 Режимы резания при испытании станка под нагрузкой: 

 

n = 19 об/мин;   V = 50 м/мин;   t = 6 мм;   s = 1,0 мм/об. 

 

n – число оборотов шпинделя; 

V – скорость резания; 

t – глубина резания; 

s – подача. 

 

11.3.3 Режимы резания при обточке колесных пар подбираются оператором исходя из те-

кущего состояния изношенного бандажа. 

 

11.4 Точностные параметры. 

11.4.1 Восстановленный профиль поверхности катания колес по ГОСТ 9036-76, а раз-

меры и отклонения контролируемых параметров профиля бандажа колесных пар в соот-

ветствии с требованиями технологических Инструкций потребителя. 
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12. РУКОВОДСТВО ОПЕРАТОРА 

 

(см. отдельный альбом UBB-112ФЗ.000.000 РО) 
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13. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ 

 

13.1 Во время эксплуатации станка могут возникнуть различного рода неисправности. 

Многие из них возникают из-за несоблюдения указаний по техническому обслуживанию, экс-

плуатации и ремонту. 

В любом случае, прежде чем приступить к устранению неисправности, необходимо озна-

комиться с перечнем основных возможных неисправностей, а также с соответствующим раз-

делом Руководства по эксплуатации «Устройство, работа станка и его составных частей». 

Указание о мерах устранения возможных нарушений нормальной работы электрооборудо-

вания, гидросистемы, системы смазки даны в соответствующих частях (разделах) Руководства. 

При идентичности характера возникшей неисправности с описанной в Табл. 13.1, требует-

ся воспользоваться предлагаемым методом устранения. 

Таблица 13.1 

Перечень возможных неисправностей 

Характер неисправности Причина возникновения Метод устранения 

Станок не запускается Срабатывают блокировочные 

устройства 

Проверить надежность за-

крытия двери электрошкафа 

Произвольное отключение 

во время работы электро-

двигателя домкрата, при-

вода перемещения бабок, 

привода перемещения пи-

ноли 

Срабатывает тепловое реле от 

перегрузки электродвигателя 

Проверить механическую 

часть приводов, наличие 

плавности хода исполни-

тельных механизмов 

Вибрация станка Неправильная установка стан-

ка на фундамент по уровню. 

Выверить станок 

Неправильно выбраны режи-

мы резания. 

Изменить режимы резания 

Отсутствует надежный при-

жим бабок к станине. 

Проверить работу гидрав-

лических прижимов 

Нет надежной фиксации ко-

лесной пары зажимными по-

водками 

Проверить работу гидрав-

лических поводков. 

Проверить состояние зубь-

ев зажимных секторов по-

водков 

Станок не обеспечивает 

точность обработки 

Нарушена жесткость крепле-

ния резцов, кассет, резцедер-

жателя 

Подтянуть винты резце-

держателя, кассет, резцов 
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14. ОСОБЕННОСТИ РАЗБОРКИ И СБОРКИ ПРИ РЕМОНТЕ 

 

14.1 При необходимости разборки станка необходимо иметь ввиду следующее: 

- прежде чем приступить к разборке станка, обязательно отключить его от электросети; 

- необходимо избегать лишней разборки станка, в особенности узлов, определяющих выход-

ную точность (шпиндельной части); 

- демонтированные узлы и ответственные детали должны храниться на специальных поддонах, 

мягких подкладках; 

- при разборке и сборке станка следует руководствоваться КД на данный станок. 
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15. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ И РЕМОНТ 

 

15.1 Техническое обслуживание 

15.1.1 В процессе эксплуатации станка необходимо производить техническое обслужива-

ние, в объем которого входят: 

 

• Плановый осмотр. 

Плановый осмотр производиться с целью проверки состояния сборочных единиц и станка 

в целом, устранения мелких неисправностей и выявления работ, подлежащих выполнению при 

очередном плановом ремонте. В обязательном порядке надо проверять состояние направляю-

щих станины, состояние винтов перемещения бабок, плавность перемещения пинолей, 

домкрата. При выполнении осмотра необходимо проверить нормы точности станка. 

Периодичность планового осмотра не реже одного раза в 3 месяца. 

 

• Ежемесячный осмотр. 

Ежемесячный осмотр производится с целью проверки соблюдения правил эксплуатации 

станка, устранения мелких неисправностей, а также проверки выполнения текущего ремонта 

элементов гидросистемы и системы смазки, органов управления станком. 

В обязательном порядке проводится промывка фильтров гидросистемы и системы смазки, 

проверку неисправности манометров. При необходимости выполняется замена фильтрующих 

пакетов на фильтрах тонкой очистки. 

Примечание: Согласно графику ремонтной службы цеха, производится периодическая 

смазка механизмов станка и замена масла в резервуарах. 

Периодичность ежемесячного осмотра — один раз в месяц. 

 

• Частичный осмотр. 

При частичном осмотре необходимо проверить неисправность управления, состояние за-

щитных щитков, кожухов, надежность крепления поводков и секторов, упоров, взаимодей-

ствующих с конечными выключателями, очищаются фильтра грубой очистки в гидросистеме и 

системе смазки. 

Частичные осмотры производятся ежедневно между сменами работы станка. 

 

• Уборка станка. 

После каждой смены станочник (оператор) обязан произвести тщательную уборку станка. 

Освободить емкость для стружки. При обнаружении неисправностей или поломки отдельных 

частей (узлов) станка, станочник (оператор) обязан прекратить работу, известив об этом адми-

нистрацию цеха (участка). 

 

15.2 Указания по ремонту. 

15.2.1 При соблюдении потребителем условий эксплуатации станка и выполнении профи-

лактических работ, изложенных в настоящем Руководстве, межремонтный цикл составит 8 лет 

(при 2 — х сменной работе). 

Учет оперативного времени работы, технического обслуживания и ремонта станка следует 

оформлять согласно Табл.2,4 - Паспорт UBB112ФЗ.000.000 ПС. 
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15.2.2 Виды ремонта 

 

• Текущий ремонт. 

Работы, выполняемые при текущем ремонте: 

1. Частичная разборка механизмов станка для устранения неисправностей или замены деталей, 

выявленных при плановом осмотре станка. 

2. Осмотр зубчатых передач редуктора главного привода, редуктора перемещения бабок, при-

вода пинолей. При необходимости производится замер износа деталей передач с целью опре-

деления сроков их восстановления или замены. В обязательном порядке измеряется износ гаек 

перемещения шпиндельных бабок, перемещения пинолей, домкрата. Износ следует контроли-

ровать по величине осевого зазора в паре винт — гайка. В случае превышения необходимых 

норм износа; гайку необходимо заменить. Составляется перечень деталей (узлов) подлежащих 

замене при следующем плановом ремонте. 

3. Зачистка забоин, царапин и других местных дефектов на направляющих станины. 

4. Замена изношенных крепежных деталей. 

5. Ремонт кожухов, телескопической защиты суппортов и других оградительных устройств. 

6. Проверяется действие предохранительных муфты редуктора перемещения бабок при наезде 

на жесткий упор, муфты привода пинолей при закреплении в центрах колесной пары. При 

необходимости производится ремонт или замена. 

После окончания текущего ремонта производятся испытания станка на холостом ходу и 

под нагрузкой на всех частотах вращения шпинделя. 

 

• Средний ремонт. 

В объем работ среднего ремонта входят все работы текущего ремонта и ряд дополнитель-

ных: 

1. Проверка норм точности станка до его разборки. 

2. Полная или частичная разборка отдельных механизмов для замены изношенных деталей. В 

разобранном механизме производится осмотр и замеры для определения номенклатуры дета-

лей, подлежащих замене при очередном плановом ремонте. 

3. Ремонт или замена насосов гидросистемы и системы смазки. 

4. Контроль направляющих качения суппортов, шарико-винтовых передач. Если износ превы-

шает 0,03 мм, производится замена всего узла. 

5. Осмотр подшипников качения и при необходимости замена изношенных. 

6. Осмотр и замена изношенных втулок, манжет, РТИ и др. 

7. Окрашивание наружных нерабочих поверхностей станка. 

После окончания среднего ремонта производится обкатка всех механизмов станка с обя-

зательной проверкой на шум, нагрев подшипников и вибрацию. Станок в обязательном поряд-

ке проверяется на соответствие нормам точности. 

• Капитальный ремонт. 

Капитальный ремонт проводится с целью приведения станка к состоянию первоначаль-

ной или приближённой к первоначальной работоспособности. По объёму работ капиталь-

ный ремонт значительно превосходит ремонты текущий и средний. Для проведения капи-

тального ремонта станок должен быть полностью демонтирован, а иногда даже снят с фун-

дамента. Во время капитального ремонта могут проводиться работы по модернизации стан-

ка, в связи с чем рекомендуется заказать у изготовителя новые узлы станка. Капитальный  
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ремонт должен охватывать регенерацию всех поверхностей скольжения направляющих, за-

мену клиньев, клиновых и зажимных планок, изношенных зубчатых колес, валиков и ходо-

вых винтов с гайками. В гидросистеме в случае необходимости следует заменить поршни и 

цилиндры. 
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