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	1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ.
1.1. Модернизированный КТС модели UBC-150М предназначен для обработки новых и восстановительного ремонта типовых профилей колесных пар тягового состава.

1.2. В процессе модернизации и ремонта КТС выполнены:

- работы по восстановлению технических параметров по геометрической точности до уровня параметров предусмотренных заводом-изготовителем;
- ремонт узлов станка с заменой или восстановлением изношенных деталей;

- замена суппортов с гидравлическим приводом на суппорты с электромеханическим приводом и направляющими качения;

- замена приводов суппортов на СЧПУ, обеспечивающем цикл обточки колесной пары в автоматическом режиме;

- замена электродвигателей главного привода на асинхронные с бесступенчатой регулировкой оборотов частотным преобразователем;
- замена электрошкафов с СЧПУ и частотными преобразователями;
- замена пульта управления;

- замена комплекта электрических трасс.

1.3. Документация по модернизации является приложением к технической документации специального двухсуппортного токарного станка для обработки колесных пар UBC-150М.
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	2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ И ХАРАКТЕРИСТИКИ

Кинематические величины

Ширина железнодорожной колеи, мм

1520 

Диапазон обрабатываемых диаметров, мм
700 – 1500
Межбандажное расстояние колесной пары, мм

1437 – 1443

Пределы длины оси обрабатываемой КП, мм

2200 – 2600
Максимальная ширина обрабатываемого бандажа, мм

143
Диаметр зажима колесной пары, мм

550 – 1350
Наибольшее перемещение суппорта, мм:
Продольное

Поперечное

300

550

Скорость установочных перемещений

Подъемник, мм/мин

2500
Шпиндельная бабка, мм/мин

1300

Пиноль шпинделя, мм/мин

550

Ускоренный ход суппортов, мм/мин

1200

Режимы обработки
Установленная глубина резания, мм

6

Подача, мм/об

0,6 – 1,5

Обороты шпинделя, об/мин

8 – 25

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 < 20 мкм
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	Системные данные
Измерение профиля колесной пары

автоматическое

Метод обточки

программный

Система управления ЧПУ
NC-110 БалтСистем 
Габаритные и весовые характеристики

Габариты станка, мм

Длина

Ширина

Высота

8700
3650

3250
Масса станка и оборудования, кг

-Станина
-Бабка шпиндельная
-Коробка скоростей главного привода
-Суппорт
-Электродвигатель главного привода
56500

17000
9600
2400
2500
400

Основные характеристики электрооборудования

Общие данные

Ток

переменный, 3-фазный

Напряжение

380 В

Частота

50 Гц

Питающее напряжение электроустановочной аппаратуры

 =24 В
Мощность общая, кВт

не более 75
Технические данные электродвигателей

Электродвигатель главного привода

-тип 
-мощность, кВт
-номинальная частота вращения, об/мин
2шт
АИР 225 М6 У3
37
985

Электродвигатель перемещения бабок
-тип 
-мощность, кВт
-номинальная частота вращения, об/мин
2шт
АИР 100 L4У3

4,0

1450
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	Электродвигатель перемещения пиноли

-тип 
-мощность, кВт
-номинальная частота вращения, об/мин
2шт

АИР 71 В4 У3

0,75

1450

Электродвигатель гидростанции

-тип 
-мощность, кВт
-номинальная частота вращения, об/мин
1шт

АИР 112МВ6 У3

4,0

1000

Электродвигатель гидростанции смазки

тип
-мощность, кВт
-номинальная частота вращения, об/мин
1шт.

АИР 80 В6 У3

1,1

1000

Электропривод (серводвигатели) перемещения суппортов

тип
4шт.

CSD-DH16-A30-165NVSL-20

Производительность станка.
Средняя производительность станка определяется продолжительностью обработки одной колесной пары измеряемой от момента подъема колесной пары с рельсов станка до момента постановки обработанной колесной пары на рельсы станка.
Общие условия работы:

1. Диаметр по кругу катания                                                     - 1000 мм.
2. Ширина бандажа                                                                     - 135мм.
3. Колесная пара новая или изношена в нормальной степени, без местных неметаллических включений и ползунов.
4. Требуемая чистота обработки                                                - Ra 40-80 мкм.
5. Колесная пара перед началом обработки находится на рельсах станка.
6. Степень износа, измеряемая по кругу катания не более 4-6 мм (т.е. обточка производится за один проход обоими суппортами одновременно).
Средняя продолжительность обработки, мин…

не более 15
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	3. УСТРОЙСТВО, РАБОТА СТАНКА И ЕГО СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ

3.1 Общий вид станка – см. рис 1, рис 2.

3.2 Суппорты.

Левый и правый суппорты (рис.3) конструктивно идентичны. Суппорт представляет собой сборную металлоконструкцию, состоящую из основания суппорта поз.2, каретки средней поз.3 и каретки верхней поз.4. Основание суппорта и каретка средняя представляют собой сварные корпусные детали, изготовленные из листовой конструкционной стали. Суппорты смонтированы на станине станка через плиту основания поз.1.
Основание суппорта служит для монтажа узлов, ответственных за перемещение в поперечном направлении. На нем размещены рельсовые части направляющих качения поз.7 с каретками поз.8, концевые опоры и сама шарико-винтовая пара (ШВП) поз.9 со шкивом поз.10, сервопривод поз.11 со шкивом поз.12 и устройством натяжения ремня, неподвижная и подвижные защиты направляющих. Шкивы соединены зубчатым ремнем поз.13. На боковой поверхности основания закреплен блок конечных выключателей поз.14, взаимодействующих с кулачками средней каретки и отвечающий за ограничения ходов и выход в «0».
Каретка средняя нижней частью соединена с основанием суппорта кареточными частями направляющих качения и корпусом гайки ШВП и может перемещаться в поперечном направлении при вращении винта ШВП. Верхняя часть каретки служит для монтажа узлов перемещения суппорта в продольном направлении. На ней установлены рельсовые части направляющих качения поз.15 с каретками поз.16, концевые опоры и сама ШВП поз.17 со шкивом поз.18, сервопривод поз.19 со шкивом поз.20 и устройством натяжения ремня.
Шкивы соединены зубчатым ремнем поз.21. На боковой поверхности средней каретки закреплен блок конечных выключателей поз.22, взаимодействующих с кулачками верхней каретки и отвечающий за ограничения ходов и выход в «0» при продольном перемещении.

Средняя каретка и основание суппорта соединены гибким кабель-каналом, по которому проложены кабели к двигателю и концевым выключателям.
Рельсовые направляющие и приводы кареток защищены телескопическими защитами.
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	Конструкция шарико-винтовых передач продольного и поперечного перемещения суппортов аналогична и показана на рис.4 (отличие заключается в разности хода).
ШВП поперечного перемещения суппорта расположено в свободном пространстве основания суппорта. Опора винта поз.5 закреплена на задней стенке основания суппорта. Осевую и радиальную нагрузки воспринимают радиально-упорные подшипники. Регулировка подшипников осуществляется гайкой поз.6. Положение гайки после регулировки подшипников фиксируется стопорным винтом. Гайка винта ШВП установлена в кронштейне поз.7, который закреплен на средней каретке. На свободном конце винта установлен ведомый шкив передачи поз.3. Шкив закреплен на винте ШВП при помощи разрезного замка поз.4. Для предотвращения аварийного перемещения средней каретки на другом конце винта установлена концевая шайба поз.8. 
Размеры винтов ШВП показаны на рис. 6 и 7.

Верхняя каретка нижней частью соединена со средней кареткой кареточными частями направляющих качения и корпусом гайки ШВП и может перемещаться в продольном направлении при вращении винта ШВП. На каретке закреплен резцедержатель с резцом. Размеры резцов для проточки профиля и подрезки бандажа колесной пары показаны на рис. 8-11. 

Поставщик резцов и комплектующих деталей указаны на рис. 12 и 13.
Расточка зажимного кольца осуществляется при помощи резцедержки показанной на рис. 14. Резцедержка устанавливается на суппорте вместо резца. Вырезка кольца осуществляется в ручном режиме.
3.3. Конструкция станины, шпиндельных бабок, редукторов главного привода, привода перемещения бабок, механизма подъема и механизма выпуска (подъемных рельсов) остались без изменений. Их описаниие приведено в заводской документации станка UBC-150.
3.4. Описание гидравлической схемы.
После модернизации станка управление гидравлическим приводом производится следующими элементами:
-питание зажимов шпиндельных бабок;

-питание зажима кулачков поводков;

-питание системы подъемника;

-питание системы подъемных рельсов.
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	Элементы станка, которые приводятся в движение и управляются гидравлически, получают привод от одной гидростанции. Схема гидравлическая и перечень элементов гидрооборудования представлены в приложении настоящего руководства. Питание гидросистемы осуществляется пластинчатым насосом НПл 16/6,3 (Производительность-16л/мин, номинальное давление – 6,3МПа (63кГ/см2). Гидростанция соединена с элементами станка постоянными трубопроводами и гибкими РВД.
Управление зажимом обоих шпиндельных бабок на направляющих станины осуществляется распределителем Р1. Зажим бабок происходит при включении катушки электромагнита YA1, освобождение шпиндельных бабок происходит при включении катушки электромагнита YA2.
Управление зажимом изделия (зажимом кулачков поводков) осуществляется распределителем Р2. Зажим КП происходит при включении катушки электромагнита YA3, освобождение КП происходит при включении катушки электромагнита YA4.
Управление механизмом подъема колесной пары осуществляется распределителем Р4. Подъем КП происходит при включении катушки электромагнита YA8, опускание КП происходит при включении катушки электромагнита YA7.
Управление механизмом подъемных рельсов осуществляется распределителем Р5. Подъем рельсов и выкатывание КП происходит при включении катушки электромагнита YA9.При отключении катушки электромагнита YA9 происходит опускание рельсов.
3.5. Система смазки механизмов станка осуществляется от отдельной гидростанции в соответствии с заводской документации станка UBC-150 за исключением смазки суппортов. В связи с применением роликовых направляющих исключена необходимость постоянной и периодической смазки. Трубопроводы смазки суппортов заглушены.
3.6. Описание электрооборудования, перечень элементов электрооборудования станка приведены в отдельном альбоме «Руководство по эксплуатации электрооборудования. UBC-150М.900.000РЭ3».

3.7 Порядок работы на станке приведен в отдельном альбоме « Руководство оператора. UBC-150М.00.00.0.000РО».
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	ПРИЛОЖЕНИЯ
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Рис.1.Вид общий. Вид спереди
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Рис.2.Вид общий. Вид сверху
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Рис.3.Суппорт левый. Вид общий. (Кожухи условно не показаны)
1.Плита основания. 2.Основание суппорта. 3.Каретка средняя. 4.Каретка верхняя. 5.Резцедержатель. 6.Резец. 7.Рельсовая направляющая. 8.Каретка. 9.Шарико-винтовая передача. 10.Шкив. 11.Серводвигатель. 12.Шкив. 13.Ремень зубчатый. 14.Конечные выключатели. 15.Рельсовая направляющая. 16.Каретка. 17.Шарико-винтовая передача. 18.Шкив. 19.Серводвигатель. 20.Шкив. 21.Ремень зубчатый. 22.Конечные выключатели.
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Рис.4. Шарико-винтовая передача суппорта
1. Винт ШВП. 2. Гайка ШВП. 3. Шкив ременной передачи. 4. Замок шкива.

5.Опора винта. 6.Гайка регулировочная.7.Кронштейн гайки ШВП. 8.Шайба концевая.


	
	
	

	
	
	

	Подп. и дата
	
	

	Инв. N дубл.
	
	

	Взам. Инв. N
	
	

	Подп.  дата
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	Инв.N подл.
	
	

	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	UBC-150М.00.00.0.000РЭМ
	Лист

	
	
	
	
	
	
	
	
	14

	
	
	Изм
	Кол
	N документа
	Подпись
	Дата
	
	


	
	
	[image: image5.jpg]Saxi ki, Jaxurs uadenua
neboi dadru npaboi dadu

P2
ya7 SRR vas

Nodsermux Cramubanse konecwoi napw

)|

Pi
%ué‘f il
YA9





Рис.5.Схема гидравлическая
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	Перечень элементов гидрооборудования
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Рис.6. Винт ШВП поперечного перемещения суппорта.
Заготовка: Винт ШВП R63310 HIWIN (Диаметр=63мм. Шаг=10мм)
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Рис.7. Винт ШВП продольного перемещения суппорта.
Заготовка: Винт ШВП R63310 HIWIN (Диаметр=63мм. Шаг=10мм)
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Рис.8. Заготовка резца левого (без пазов для кассет)
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Рис.9. Заготовка резца правого (без пазов для кассет).
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Рис.10. Резец левый (заготовка рис.8).
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Рис.11. Резец правый (заготовка рис.9).
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Рис.12. Комплектующие резца левого.
1. Державка двухкассетная для станка UDA-112 - левая.
2. Кассета профильная левая С-1645.
3. Кассета гребневая левая С-1820.

4. Рычаг для крепления кассеты.

5. Пластинка твердосплавная.
[image: image14.jpg]o N





Рис.13. Комплектующие резца правого.

1. Державка двухкассетная для станка UDA-112 - правая.
2. Кассета профильная правая С-1644.
3. Кассета гребневая правая С-1819.

4. Рычаг для крепления кассеты.

5. Пластинка твердосплавная.
Поставщик: ИП Криворотов. г. Омск, пр. К.Маркса, 41
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Рис.14. Резцедержка для вырезки кольца
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