Дефектный акт
ТОКАРНО-КАРУСЕЛЬНОГО СТАНКА
модели 1А512МФ3

0. [bookmark: _Toc497832574]Основные работы 
Общие работы:
1. Станок демонтируется на предприятии Заказчика и поставляется на завод Исполнителю в объёме согласованной поставки.
1. Разборка станка на узлы, разборка узлов, очистка, промывка, протирка всех  деталей.
1. Дефектовка деталей (возможно с участием Заказчика), составление ведомости дефектов и перечня  заменяемых узлов и деталей, перечня необходимых работ по базовым деталям станка.

Ремонтные работы:

1.  Стол
· демонтаж и реставрация планшайбы стола
· разборка узлов стола и редуктора главного привода с ревизией и заменой подшипников приводных валов, заменой и регулировкой подшипника шпиндельного узла, системы подачи смазки;
· демонтаж шпиндельного подшипника, ревизия состояния сопрягаемых поверхностей, замена шпиндельного подшипника.
· установка  кругового датчика оборотов планшайбы;
· сборка и доведение точностных характеристик узла до паспортных данных.

1.  Стойка, поперечина
· перешлифовка направляющих стоек, поперечины, устранение местных дефектов;
· замена подшипников, дефектных шестерен и винтов редукторов механизма подъёма поперечины, замена дефектных деталей механизма зажима поперечины;
· разборка и ревизия редуктора горизонтальной подачи суппорта, замена подшипников и дефектных шестерен;
· замена ШВП горизонтальной подачи суппорта;
· установка новых кабельных цепей для поперечины и суппорта;
· замена защиты направляющих поперечины типа гармошка;
· установка насосного агрегата и блока переключателей импульсной смазки, разводка системы смазки по поперечине.

1. Вертикальный суппорт
· восстановление направляющих поверхностей салазки суппорта, перешлифовка ползуна, замена и подгонка клиньев и планок;
· разборка и ревизия редуктора вертикальной подачи ползуна, замена подшипников и дефектных шестерен;
· замена ШВП вертикальной подачи суппорта;
· разводка нового электрооборудования по суппорту; 
· разводка системы импульсной смазки по суппорту.

1. Гидравлика и смазка
· восстановление системы смазки шпиндельного подшипника стола, включая замену гидрооборудования станка (насос, фильтры, гидроаппараты);
· установка новой регулирующей, переключающей и контролирующей гидроаппаратуры.

1. Магазин инструмента 
· разборка и ревизия механизма магазина инструмента, замена подшипников и дефектных шестерен;
· дефектовка и замена гидродвигателя, фиксатора диска магазина, замена привода шторки магазина на пневмопривод;
· установка системы обдува резцедержателей при смене инструмента.

1. Окраска станка
· снятие старого лакокрасочного покрытия, шпатлевка, подготовка под окраску, окраска;
· окраска внешних поверхностей станка RAL 6011 (темно-зеленый) или по схеме Заказчика.

1. Ограждение
· кольцевой поддон, 
· 	сварные щитки ограждения, 
· 	система трубопроводов подачи охлаждающей жидкости, 
· 	бак ёмкостью 200 литров, 
· 	насос подачи жидкости 50 л/мин

1. [bookmark: _Toc497832575] Электрооборудование
· исполнение согласно норм ГОСТ Р МЭК 60204-1-2007;
· корпусные конструктивы станции управления, пульта управления и устройством кондиционирования электрошкафа .
· пульт управления с УЧПУ и ручным выносным пультом;
· станция управления с источниками питания, системой приводов, необходимой защитной и коммуникационной аппаратурой, помехоподавляющими цепями и воздушным охлаждением;
· пуско-коммутирующая аппаратура импортного производства; 
· для соединений по станку используются разветкоробки, клеммники и разъемы, кабельная продукция, кабельные цепи.

1. [bookmark: _Toc497832576]Система управления 
[bookmark: _Toc366840226]
Устройство УЧПУ –производства «DELTA ELECTRONICS»
· панель оператора (цветная) для отображения всей актуальной информации с встроенной клавиатурой;
· панель управления станком; 
· ручной выносной пульт управления;
· две оси (X, Z) для вертикального суппорта;
· главный шпиндель (S1) для привода главного движения;

ПРИВОД ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ
· блок дросселя и фильтра;
--    преобразователь частоты С2000(«DELTA ELECTRONICS»)
· асинхронный электродвигатель для ПЧ АДЧР250S6, 55 кВт, исполнение IM1001, класс защиты IP 54,  с принудительной вентиляцией и встроенным датчиком положения.




ПРИВОДЫ ПОДАЧ осей «X», «Z»
- цифровые преобразователи, в комплекте с пускозащитной аппаратурой; сервомоторы высокомоментные, производства фирмы DELTA ELECTRONICS, 3-х фазные, бесколлекторные, со встроенным датчиком положения и тормозом, комплект кабелей для датчиков положения.
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Измерительная система
· Датчики контроля положения осей производства фирмы СКБ-ИС (СПб);
· датчики линейных перемещений осей «X» и «Z»;
· датчик скорости вращения планшайбы (ось «S»);
1. [bookmark: _Toc497832578]Характеристика оборудования
Технические характеристики оборудования после капитального ремонта должны соответствовать  паспортным характеристикам станка модели1А512МФ3 и приведены в таблице 1.

Таблица 1.
Стойка. 
Наибольший диаметр обрабатываемой детали в токарном режиме	1 250 мм
Наибольшая высота обрабатываемой детали в токарном режиме	1 200 мм

Стол. Планшайба. Привод главного движения.
Диаметр планшайбы	1 120 мм
Наибольшая масса обрабатываемой детали	10 000 кг
Пределы частоты вращения планшайбы	1-315 об/мин
Мощность электродвигателя привода главного движения	60 кВт
Наибольший допустимый крутящий момент при токарной обработке	22 кНм
Количество ступеней редуктора главного движения	3

Поперечина.
Вертикальное установочное перемещение поперечины шагами по 200 мм	1 000 мм
Скорость перемещения	400 мм/мин

Суппорт верхний токарный,
Ход суппорта по горизонтали	970 мм
Ход ползуна суппорта по вертикали	1000 мм
Сечение ползуна	210х210 мм
Наибольшее допускаемое усилие резания при вылете ползуна с резцедерж. 300 мм	50 кН
Минимальный проходной диаметр резцового блока	300 мм

Скорости перемещения суппорта:
  Скорость установочных перемещений	6 000 мм/мин
Скорости подач с бесступенчатым регулированием
Оборотная, мм/об	0,01-50
Минутная, мм/мин	0,1-1 000
Автоматическая смена инструмента 	имеется
Магазин (стандарт) для токарного инструмента		  10 поз.
   Максимальный вес инструмента 		50 кг

