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ВВЕДЕНИЕ 

СПАСИБО, ЧТО ВЫ ВЫБРАЛИ СТАНКИ ROBBI. 
ВНИМАТЕЛЬНО ПРОЧИТАЙТЕ ДАННОЕ РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ И ПЕРИОДИЧЕСКИ 
ПЕРЕЧИТЫВАЙТЕ ЕГО ЗАНОВО. РУКОВОДСТВО СОДЕРЖИТ ВАЖНУЮ ИНФОРМАЦИЮ 
ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ, МЕРАМ БЕЗОПАСНОСТИ И ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБСЛУЖИВАНИЮ ВАШИХ 
СТАНКОВ, НЕОБХОДИМУЮ ДЛЯ ПРАВИЛЬНОЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ И ИСПОЛЬЗОВАНИЯ. 
СОДЕРЖАНИЕ ДАННОГО РУКОВОДСТВА ОСНОВАНО НА САМОЙ ПОСЛЕДНЕЙ ИНФОРМАЦИИ 
О ПРОДУКЦИИ НА МОМЕНТ ПУБЛИКАЦИИ. В СВЯЗИ С ПРОИЗВОДИМЫМИ 
УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЯМИ ИЛИ МОДИФИКАЦИЯМИ ВАШ СТАНОК МОЖЕТ ИМЕТЬ НЕБОЛЬШИЕ 
ОТЛИЧИЯ ОТ ОПИСАНИЯ, ПРИВЕДЕННОГО В ДАННОМ РУКОВОДСТВЕ. 
ПРИ ЭТОМ ФИРМА ROBBI ОСТАВЛЯЕТ ЗА СОБОЙ ПРАВО НА ВНЕСЕНИЕ ИЗМЕНЕНИЙ В ЛЮБОЙ 
МОМЕНТ БЕЗ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО УВЕДОМЛЕНИЯ. 
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ВАЖНО 

ВНИМАНИЕ/ОСТОРОЖНО/ПРИМЕЧАНИЕ 

ПОЖАЛУЙСТА, ПРОЧИТАЙТЕ ДАННОЕ РУКОВОДСТВО И ВНИМАТЕЛЬНО СЛЕДУЙТЕ 
ИНСТРУКЦИЯМ. 
ДЛЯ УКАЗАНИЯ НА СПЕЦИАЛЬНУЮ ИНФОРМАЦИЮ БЫЛИ ИСПОЛЬЗОВАНЫ СЛЕДУЮЩИЕ СЛОВА: 
«ВНИМАНИЕ, ОСТОРОЖНО, ПРИМЕЧАНИЕ», КОТОРЫЕ ИМЕЮТ ОСОБОЕ ЗНАЧЕНИЕ.  
ОСОБОЕ ВНИМАНИЕ ДОЛЖНО БЫТЬ УДЕЛЕНО СООБЩЕНИЯМ С ЭТИМИ СЛОВАМИ. 

ВНИМАНИЕ 

УКАЗЫВАЕТ НА ПОТЕНЦИАЛЬНУЮ ОПАСНОСТЬ, КОТОРАЯ МОЖЕТ ПРИВЕСТИ К СЕРЬЕЗНЫМ 
ТРАВМАМ. 

ОСТОРОЖНО 

УКАЗЫВАЕТ НА ПОТЕНЦИАЛЬНУЮ ОПАСНОСТЬ, КОТОРАЯ МОЖЕТ ПРИВЕСТИ К ПОВРЕЖДЕНИЮ 
СТАНКА. 

ПРИМЕЧАНИЕ: УКАЗЫВАЕТ НА СПЕЦИАЛЬНУЮ ИНФОРМАЦИЮ ДЛЯ ОБЛЕГЧЕНИЯ 
ПРОВЕДЕНИЯ ТЕХНИЧЕСКОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ ИЛИ УТОЧНЕНИЯ 
ИНСТРУКЦИЙ. 
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ВНИМАНИЕ 

ВАЖНЫЕ ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ УСТАНОВКИ ДЛЯ ОТВЕТСТВЕННОГО ЛИЦА.  

Для сокращения количества несчастных случаев и причинения телесных повреждений пользователь должен 
принять все возможные меры предосторожности, которые могут быть применены в процессе эксплуатации 
станка и оборудования, а также всех дополнительных установок, таких как: электрические сети, 
гидравлические сети, установки для подъема и перемещения, зоны хранения. 

Наиболее важными мерами предосторожности являются: 

 перед использованием станка и его оборудования в первый раз внимательно прочитайте это руководство, 
чтобы ознакомиться с его характеристиками, средствами управления, мерами предосторожности 
и требуемым техническим обслуживанием. 

 каждый раз при использовании станка после простоя необходимо провести текущий осмотр. Позиции для 
проверки указаны в разделе «ОСМОТР». 

 категорическое исключение эксплуатации станка под воздействием алкоголя или любого другого вида 
лекарств, которые снижают быстроту реакции. 

 ознакомление с правилами использования станка. 

 если имеется группа лиц для инструктажа, обучить их правилам эксплуатации станка и проинструктировать 
о методах аварийной остановки станка в случае возникновения чрезвычайной ситуации. 

 не располагать имеющуюся систему освещения непосредственно над пользователем или другими лицами, 
находящимися рядом. 

 перераспределить воздушную систему в цехе. 

 согласовать программу планового технического обслуживания и в любом случае проверить станок при 
первом запуске после выхода оборудования из строя. 

 не производить каких–либо модификаций станка или оборудования. Возможные модификации и замена 
оригинальных запасных частей могут сделать работу станка небезопасной. 

 перед выполнением технического обслуживания предупредить всех лиц, находящихся около станка, 
о проведении работ. Выключить электропитание и при необходимости заменить предохранители источника 
электроснабжения. 

 проверить смазку на токсичность, т.е. масла и эмульсификаторы. 

 использовать стандартные средства защиты, которые являются обязательными при поставке станка. 
Во время работы станка мы предлагаем использовать перчатки, защитные экраны или средства защиты 
глаз, когда это необходимо. 

 следовать действующим правилам. 

ОСТОРОЖНО 

Необходимо использовать указанное количество рекомендованных смазок. Эмульсии с синтетическими 
добавками могут привести к повреждениям окраски станка, которые не попадают под гарантию. 
Исключить смешивание различных типов масел. Это может привести к коагуляции нефти и последующим поломкам. 
Осуществлять регулировку подачи электропитания в соответствии с характеристиками указанными 
на паспортной табличке, размещенной на электрическом блоке питания.  
Для транспортировки и хранения необходимо следовать инструкциям данного руководства. 

ПРИМЕЧАНИЕ 

Характеристики станка. На паспортной табличке станка указаны: модель, серийный номер и год выпуска. 
Данные даты всегда указываются, когда требуется поставка запасных деталей или дополнительная 
информация. 

ОСТОРОЖНО 

ХОНИНГОВАЛЬНЫЙ СТАНОК ПРЕДНАЗНАЧЕН ИСКЛЮЧИТЕЛЬНО ДЛЯ ХОНИНГОВАНИЯ ЦИЛИНДРОВ ДВИГАТЕЛЕЙ. 
РАЗМЕРЫ ИЗДЕЛИЙ ДОЛЖНЫ СООТВЕТСТВОВАТЬ УКАЗАННЫМ В ТЕХНИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИКАХ.  
ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ЭКРАНА ВО ВРЕМЯ ОПЕРАЦИИ ДОВОДКИ ЯВЛЯЕТСЯ ОБЯЗАТЕЛЬНЫМ. 
НЕОБХОДИМО ОТКЛЮЧАТЬ ПИТАНИЕ ПЕРЕД ВЫПОЛНЕНИЕМ ЛЮБЫХ РАБОТ ПО ТЕХНИЧЕСКОМУ 
ОБСЛУЖИВАНИЮ. ПРОИЗВОДИТЕЛЬ НЕ НЕСЕТ ОТВЕТСТВЕННОСТИ ЗА ПОВРЕЖДЕНИЯ, ВЫЗВАННЫЕ 
ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ СТАНКА ПРИ НЕСОБЛЮДЕНИИ ИНСТРУКЦИЙ ДАННОГО РУКОВОДСТВА И В СЛУЧАЕ 
ИСПОЛЬЗОВАНИЯ СТАНКА НЕ ПО НАЗНАЧЕНИЮ. КРОМЕ ТОГО, ДАЖЕ В СЛУЧАЕ ЧАСТИЧНОГО ВНЕСЕНИЯ 
ИЗМЕНЕНИЙ В КОНСТРУКЦИЮ СТАНКА, ИЛИ ВНЕСЕНИЕ ИЗМЕНЕНИЙ В ДЕТАЛИ, А ТАКЖЕ ИСПОЛЬЗОВАНИЕ 
НЕОРИГИНАЛЬНЫХ ЗАПАСНЫХ ДЕТАЛЕЙ ВЕДЕТ К ОТМЕНЕ ЛЮБЫХ ГАРАНТИЙ. 
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1.1 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ SET 150-L SET 150-E 

Диаметр обрабатываемого отверстия мм 31-170 31-300 

Максимальная длина хонингования мм 380 450 

Максимальный ход шпинделя мм 300 370 

Максимальный ход головки мм 470 530 

Скорость вращения шпинделя об/мин 70-140 40-150 

Расстояние от центра шпинделя до направляющих 
колонн 

мм 350 350 

Максимальное расстояние от стола 
до хонинговального устройства 

мм 800 800 

Поверхность стола мм 1400x500 1400x500 

Продольная подача стола  мм 1340 1340 

Поперечная подача стола мм - 80 

Ход скорости шпинделя м/мин. 18 6-18 

ТРЕХФАЗНЫЙ ЭЛЕКТРОДВИГАТЕЛЬ 

Главный электродвигатель Л.С. 2,2-1,5 3 

Гидронасос Л.С. 2 2 

Насос охлаждения кВт 0,12 0,12 

Размеры и вес 

РАЗМЕРЫ: Длина мм 2380 2380 

 Ширина мм 1370 1370 

 Высота мм 2300 2450 

 

ВЕС без упаковки кг 1200 1500 

 

ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ: Длина мм 3720 3720 

 Ширина мм 1370 1370 

 Высота  мм 2800 3000 

 

ВЕС с упаковкой кг 1500 1800 

СТАНДАРТНЫЕ КОМПЛЕКТУЮЩИЕ  

Электрическая установка с низковольтными элементами управления в сборе 

Гидроустановка с баком в сборе 

Охладительная установка в сборе 

Пара суппортов №1 с блокирующими зажимами 

Грязевые щитки  

Руководство по эксплуатации 
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1.2 ПРЕДВАРИТЕЛЬНАЯ РАБОТА 

1.2.0 ТРАНСПОРТИРОВКА И ХРАНЕНИЕ 

СТАНОК УПАКОВЫВАЕТСЯ ОДНИМ ИЗ НЕСКОЛЬКИХ СПОСОБОВ, УКАЗАННЫХ НИЖЕ, С УЧЕТОМ 
ПОЖЕЛАНИЙ И ТРЕБОВАНИЙ ЗАКАЗЧИКА.  

a) ПОМЕЩАЕТСЯ НА ДЕРЕВЯННЫЙ ПОДДОН И ПОЛНОСТЬЮ НАКРЫВАЕТСЯ ЦЕЛЛОФАНОМ. 
(подходит для транспортировки грузовыми и контейнерными судами) 

b) ПОМЕЩАЕТСЯ В ДЕРЕВЯННУЮ КЛЕТЬ И ПОЛНОСТЬЮ НАКРЫВАЕТСЯ ЦЕЛЛОФАНОМ. 
(подходит для транспортировки грузовыми и контейнерными судами) 

c) ПОМЕЩАЕТСЯ В ДОЩАТЫЙ ЯЩИК И ПОЛНОСТЬЮ НАКРЫВАЕТСЯ ЦЕЛЛОФАНОМ. 
(подходит для морского фрахта) 

1.2.1 ПОДЪЕМ 

1.2.1.0 ПОДЪЕМ СТАНКА В ВЕРТИКАЛЬНОМ ПОЛОЖЕНИИ 

ПРИ ПОДЪЕМЕ СТАНКА ГОЛОВКА ДОЛЖНА БЫТЬ ЗАКРЕПЛЕНА ДЕРЕВЯННОЙ ПОДКЛАДКОЙ. 
ВСТАВЬТЕ СТАЛЬНОЙ СТЕРЖЕНЬ В СООТВЕТСТВУЮЩЕЕ ОТВЕРСТИЕ ТАКИМ ОБРАЗОМ, ЧТОБЫ 
ИСКЛЮЧАЛАСЬ ВОЗМОЖНОСТЬ СКОЛЬЖЕНИЯ СТРОП. 
ДАННЫЙ СПОСОБ ПОДЪЕМА НЕОБХОДИМО ТАКЖЕ ИСПОЛЬЗОВАТЬ В СЛУЧАЕ СЛУЧАЙНОГО 
ВНУТРЕННЕГО СМЕЩЕНИЯ СТАНКА. 
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1.2.1.1 ПОДЪЕМ СТАНКА В ГОРИЗОНТАЛЬНОМ ПОЛОЖЕНИИ 

ВСТАВЬТЕ СТАЛЬНОЙ СТЕРЖЕНЬ В СООТВЕТСТВУЮЩЕЕ ОТВЕРСТИЕ ТАКИМ ОБРАЗОМ, ЧТОБЫ 
ИСКЛЮЧАЛАСЬ ВОЗМОЖНОСТЬ СКОЛЬЖЕНИЯ СТРОП. 
МЕДЛЕННО ПОДНИМАЙТЕ СТАНОК, ПОКА ОН НЕ УСТАНОВИТСЯ В ВЕРТИКАЛЬНОМ ПОЛОЖЕНИИ.  

1.2.3 ВЫРАВНИВАНИЕ СТАНКА 

ДАННАЯ ОПЕРАЦИЯ ДОЛЖНА ВЫПОЛНЯТЬСЯ МАКСИМАЛЬНО ОСТОРОЖНО И ВНИМАТЕЛЬНО. 
ИСПОЛЬЗУЙТЕ ПРЕЦИЗИОННЫЙ УРОВЕНЬ (А) С ЧУВСТВИТЕЛЬНОСТЬЮ 0.2 НА 1000. 
ПОМЕСТИТЕ УРОВЕНЬ СНАЧАЛА ПРОДОЛЬНО, А ЗАТЕМ ПОПЕРЕК, НА ЛЕВОЙ И ПРАВОЙ 
СТОРОНАХ СТОЛА. 
ПОВТОРИТЕ ОПЕРАЦИЮ ДО КОНЕЧНОГО ВЫРАВНИВАНИЯ. 
ДЛЯ РЕГУЛИРОВКИ ИСПОЛЬЗУЙТЕ ТРИ ВИНТА С ШЕСТИГРАННЫМИ ГОЛОВКАМИ (B), С ТРЕМЯ 
СТАЛЬНЫМИ ПЛАСТИНАМИ (С) МЕЖДУ ВИНТАМИ И ПОЛОМ. 
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1.2.4 ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ СОЕДИНЕНИЯ 

УБЕДИТЕСЬ, ЧТО НАПРЯЖЕНИЕ, УКАЗАННОЕ В ПАСПОРТНОЙ ТАБЛИЧКЕ СТАНКА, 
СООТВЕТСТВУЕТ НАПРЯЖЕНИЮ ЭЛЕКТРОСЕТИ. 
ПРОВЕРЬТЕ НАПРАВЛЕНИЕ ВРАЩЕНИЯ ГИДРОНАСОСА ИЛИ ШПИНДЕЛЯ. ОНИ ДОЛЖНЫ 
ВРАЩАТЬСЯ ПО ЧАСОВОЙ СТРЕЛКЕ. В ПРОТИВНОМ СЛУЧАЕ ПОМЕНЯЙТЕ ОЧЕРЕДНОСТЬ 
ПОДКЛЮЧЕНИЯ ДВУХ ПРОВОДОВ. 

1.2.7 ЗАПОЛНЕНИЕ ОХЛАЖДАЮЩЕЙ ЖИДКОСТИ 

БАК ОХЛАЖДЕНИЯ ДОЛЖЕН БЫТЬ ЗАПОЛНЕН ПРИМЕРНО 100 ЛИТРАМИ МАСЛА ДЛЯ 
ХОНИНГОВАНИЯ. 
ЗАПОЛНИТЕ БАК ОХЛАЖДАЮЩЕЙ ЖИДКОСТЬЮ. 
ХОНИНГОВАЛЬНЫЕ СТАНКИ МОДЕЛИ «L» – БАКОМ СЛУЖИТ СТАНИНА СТАНКА. 
ХОНИНГОВАЛЬНЫЕ СТАНКИ МОДЕЛИ «E» – БАК УСТАНОВЛЕН ОТДЕЛЬНО ОТ СТАНКА.  

1.2.9 ОЧИСТКА СТАНКА  

АККУРАТНО УДАЛИТЕ ВСЕ ЗАЩИТНЫЕ СМАЗКИ ПРИ ПОМОЩИ БЕНЗИНА ИЛИ МАСЛА (НЕ 
ИСПОЛЬЗУЙТЕ РАСТВОРИТЕЛИ).  
НАНЕСИТЕ СМАЗКУ НА ДЕТАЛИ. 

1.2.11 ВЕРТИКАЛЬНОЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЕ ГОЛОВКИ  

ВНИМАНИЕ: СТАНОК ОБОРУДОВАН ГИДРАВЛИЧЕСКОЙ СИСТЕМОЙ ПОДЪЕМА С ПРОТИВОВЕСОМ.  

ПОДЪЕМ ГОЛОВКИ ОСУЩЕСТВЛЯЕТСЯ ГИДРАВЛИЧЕСКИ ТОЛЬКО ВО ВРЕМЯ РАБОТЫ 
ГИДРОНАСОСА, ПРИ ПОМОЩИ ОПУСКАНИЯ РЫЧАГА 13. 
ОПУСКАНИЕ ГОЛОВКИ ДОСТИГАЕТСЯ ПРИ НЕРАБОТАЮЩЕМ ГИДРОНАСОСЕ, ЕСЛИ РЫЧАГ 13 
НАХОДИТСЯ В ПОДНЯТОМ ПОЛОЖЕНИИ. 

ПЕРЕД ОПУСКАНИЕМ ДВУХ ЗАЖИМНЫХ РЫЧАГОВ ГОЛОВКИ СЛЕДУЕТ ОПУСТИТЬ РЫЧАГ 13. ЭТО 
ПОМОГАЕТ ИЗБЕЖАТЬ ОПУСКАНИЯ ГОЛОВКИ, ЕСЛИ ЕЕ ЗАЖИМНЫЕ РЫЧАГИ БЫЛИ ОСЛАБЛЕНЫ 
ПРИ СЛУЧАЙНОМ ПОДЪЕМЕ РЫЧАГА 13. 

ВНИМАНИЕ: ЕСЛИ ПРЕДСТАВЛЕННЫЕ ВЫШЕ УКАЗАНИЯ НЕ СОБЛЮДАЮТСЯ, ВОЗНИКАЕТ 
ОПАСНОСТЬ ПАДЕНИЯ ГОЛОВКИ, ЕСЛИ ЗАЖИМНЫЕ РЫЧАГИ ОСЛАБЛЕНЫ. 
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1.3 ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ 

1.3.0 УСТАНОВКА ИЗДЕЛИЯ 

ИДЕАЛЬНАЯ ОБРАБОТКА ЦИЛИНДРОВ ЗАВИСИТ ОТ: 

– ЧИСТЫХ КОНТАКТНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ (ИЗДЕЛИЯ И РАБОЧЕЙ ПОВЕРХНОСТИ). 

– ИЗДЕЛИЯ, ИДЕАЛЬНО ВЫРОВНЕННОГО НА ПАРАЛЛЕЛИ, ИЛИ СТОЛА БЕЗ КОЛЕБАНИЙ 
И ДЕФОРМАЦИЙ, КОТОРЫЕ МОГУТ БЫТЬ УСТРАНЕНЫ ПУТЕМ ПОДКЛАДЫВАНИЯ ТОНКИХ 
ПРОКЛАДОК С БОКОВЫХ СТОРОН. 

– РАСПОЛОЖЕНИЯ ОСИ ШПИНДЕЛЯ ПЕРПЕНДИКУЛЯРНО ПЕРВОМУ И ПОСЛЕДНЕМУ 
ЦИЛИНДРАМ. ДОПУСКАЕТСЯ НЕЗНАЧИТЕЛЬНОЕ СМЕЩЕНИЕ ОТ ЦЕНТРА, ПОСКОЛЬКУ ОНО 
БУДЕТ УСТРАНЕНО ПОСРЕДСТВОМ ШАРОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ ХОНИНГОВАЛЬНОЙ ГОЛОВКИ.  

ПРИМЕЧАНИЕ: ХОРОШЕЕ ЦЕНТРИРОВАНИЕ В РЕЗУЛЬТАТЕ ДАЕТ ВЫСОКУЮ ТОЧНОСТЬ. 



10 

1.3.1 ХОНИНГОВАЛЬНЫЕ ГОЛОВКИ 

1.3.1.0 ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА «350-S» 

УНИВЕРСАЛЬНАЯ ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА ТИПА «S» ОХВАТЫВАЕТ ДИАПАЗОН ДИАМЕТРОВ 
ОТ 62,5 ДО 350 ММ С ДОПОЛНИТЕЛЬНЫМ РАСШИРЕНИЕМ РАЗМЕРОВ.  
ОНА ВКЛЮЧАЕТ В СЕБЯ ДВА БРУСКА С АБРАЗИВНЫМ МАТЕРИАЛОМ И ДВЕ НАПРАВЛЯЮЩИЕ. 
ГОЛОВКА УДОБНАЯ В ПРИМЕНЕНИИ И УНИВЕРСАЛЬНАЯ; ПОДХОДИТ ДЛЯ ОПЕРАЦИЙ, 
ТРЕБУЮЩИХ ИЗМЕНЕНИЯ ДИАМЕТРОВ ХОНИНГОВАНИЯ.  
ОНА ДАЕТ КАЧЕСТВЕННЫЙ РЕЗУЛЬТАТ ПРИ ОБРАБОТКЕ. 

1.3.1.1 ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА «L» 

ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА ТИПА «L» ОХВАТЫВАЕТ ДИАПАЗОН ДИАМЕТРОВ ОТ 30 ДО 150 ММ.  
КАЖДАЯ ГОЛОВКА ОСНАЩЕНА КОМПЛЕКТОМ ДЕРЖАТЕЛЕЙ БРУСКОВ, К КОТОРЫМ ПРИКЛЕЕНЫ 
БРУСКИ.  
БРУСКИ МОГУТ БЫТЬ ПРИКЛЕЕНЫ НА ГОРЯЧИЙ ИЛИ ХОЛОДНЫЙ ЗАСТЫВАЮЩИЙ КЛЕЙ.  
НЕСМОТРЯ НА СУЩЕСТВЕННОЕ ДАВЛЕНИЕ НА ДНИЩЕ (СМ. ЧЕРТЕЖ 1.3.1.1), ОНИ 
ПРЕДНАЗНАЧЕНЫ ИСКЛЮЧИТЕЛЬНО ДЛЯ ХОНИНГОВАНИЯ ЦИЛИНДРОВ С ГЛУХИМ ОТВЕРСТИЕМ, 
ДАЖЕ В СЛУЧАЕ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ДЛЯ ЛЮБЫХ ВИДОВ ХОНИНГОВАНИЯ.  
ЧТОБЫ СОХРАНЯТЬ ГЛАДКУЮ ФОРМУ БРУСКА, НЕОБХОДИМО ПЕРИОДИЧЕСКИ 
ПЕРЕВОРАЧИВАТЬ ИХ СВЕРХУ ВНИЗ. 
А ТАКЖЕ СЛЕДУЕТ ОСУЩЕСТВЛЯТЬ СКОЛЬЖЕНИЕ РАСШИРИТЕЛЬНОГО КОНУСА ПУТЕМ 
ПОМЕЩЕНИЯ ХОНИНГОВАЛЬНОЙ ГОЛОВКИ В ЧИСТОЕ ДИЗЕЛЬНОЕ МАСЛО, ЗАСТАВЛЯЯ КОНУС 
СКОЛЬЗИТЬ С РАСШИРИТЕЛЬНЫМ СТЕРЖНЕМ. 
УНИВЕРСАЛЬНАЯ ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА 

 

ИНСТРУКЦИИ ПО УСТАНОВКЕ БРУСКА  
– ПРОТОЛКНИТЕ ВТУЛКУ (1) И ПОВЕРНИТЕ ВАЛ (2). 
– ПОЛНОСТЬЮ РАЗВИНТИТЕ ШТЫРЬ (3).  
– ВВИНТИТЕ БРУСКИ И НАПРАВЛЯЮЩИЕ В СООТВЕТСТВУЮЩИЕ ОТВЕРСТИЯ 

С МАРКИРОВКОЙ «V». 
– ОТВИНТИТЕ ШТЫРЬ (3), ДЕРЖА ЕГО НА ВЫСОТЕ В НЕСКОЛЬКО МИЛЛИМЕТРОВ. 
– ПОВЕРНИТЕ ШТЫРЬ (3) ДЛЯ БЫСТРОГО РАСШИРЕНИЯ БРУСКОВ И НАПРАВЛЯЮЩИХ, ЗАТЕМ 

ПОЛНОСТЬЮ ОПУСТИТЕ ШТЫРЬ (3). 
– ПРОТОЛКНИТЕ ВТУЛКУ (1) И УСТАНОВИТЕ ВАЛ (2) В ИСХОДНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ. 

УСТАНОВКА БРУСКОВ  

ДИАМЕТР ЕМКОСТИ, ММ ОБОЗНАЧЕНИ
Е БРУСКА 

ЧЕРНОВАЯ 
ОБРАБОТКА 

ЧИСТАЯ 
ОБРАБОТКА 

44-51 M.17 J 120 J 180 

49-56 M.18 J 120 J 180 

55-61 M.19 J 120 J 180 

61-66 M.20 J 120 J 180 

62-80 R0.4 J 120 J 180 

70-95 R0.5 J 120 J 180 

95-139 R0.6 J 120 J 180 

115-175 ДЕРЖАТЕЛЬ БРУСКА № 90 R0.7 J 120 J 180 

165-225 ДЕРЖАТЕЛЬ БРУСКА №100 R0.7 J 120 J 180 

215-300 ДЕРЖАТЕЛЬ БРУСКА №110 R0.7 J 120 J 180 

280-350 ДЕРЖАТЕЛЬ БРУСКА №120 R0.7 J 120 J 180 
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1.3.2 РЕГУЛИРОВКА ХОДА ХОНИНГОВАЛЬНОГО УСТРОЙСТВА 

А) ЗАДАЙТЕ ШПИНДЕЛЮ ВОЗВРАТНО-ПОСТУПАТЕЛЬНОЕ ДВИЖЕНИЕ, НАЖАВ НА КНОПКУ 
ЗАПУСКА ГИДРОНАСОСА (44), И ОСТАНОВИТЕ ЕГО В ВЕРХНЕМ ПОЛОЖЕНИИ С ПОМОЩЬЮ 
КНОПКИ ОСТАНОВА (31). 

ПРИМЕЧАНИЕ: ДЛЯ ТОЧНОЙ ФИКСАЦИИ ПОЛОЖЕНИЯ ИСПОЛЬЗУЙТЕ МИНИМАЛЬНУЮ 
СКОРОСТЬ ДВИЖЕНИЯ С ПОЛНОСТЬЮ ЗАКРЫТЫМ РЕГУЛЯТОРОМ (11).  

Б) УСТАНОВИТЕ НА ХОНИНГОВАЛЬНУЮ ГОЛОВУ 
ДЕРЖАТЕЛЬ БРУСКА И  БРУСОК, 
СООТВЕТСТВУЮЩИЙ ДИАМЕТРУ 
ОБРАБАТЫВАЕМОГО ОТВЕРСТИЯ. ВСТАВЬТЕ 
ХОНИНГОВАЛЬНУЮ ГОЛОВКУ 
В СООТВЕТСТВУЮЩЕЕ ШАРНИРНОЕ 
СОЕДИНЕНИЕ, ПОДНИМИТЕ 
ПРЕДОХРАНИТЕЛЬНЫЙ ЯЗЫЧОК, СЦЕПИТЕ ЕГО 
И ЗАТЕМ ОПУСТИТЕ. УБЕДИТЕСЬ, ЧТО РАЗМЕРЫ 
РАСШИРЕНИЯ СООТВЕТСТВУЕТ МАХОВИКУ (14).  

В) ВСТАВЬТЕ ХОНИНГОВАЛЬНУЮ ГОЛОВКУ 
В ПЕРВЫЙ ОБРАБАТЫВАЕМЫЙ ЦИЛИНДР, 
ОПУСКАЯ ТЕЛЕСКОПИЧЕСКИЙ ШПИНДЕЛЬ, 
ТАКИМ ОБРАЗОМ, ЧТОБЫ НЕ СМЕСТИТЬ ЕГО 
В ОСЕВОМ НАПРАВЛЕНИИ. 

Г) ПЕРЕМЕЩАЙТЕ ГОЛОВКУ С ПОМОЩЬЮ РЫЧАГА (13), 
ДО ТЕХ ПОР ПОКА ХОНИНГОВАЛЬНЫЕ БРУСКИ 
НЕ ВЫЙДУТ ИЗ ВЕРХНЕЙ ЧАСТИ ЦИЛИНДРА (*).  

ПРИМЕЧАНИЕ: ДЛЯ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ УСТРОЙСТВА ПОДЪЕМА ГОЛОВКИ НЕОБХОДИМО 
ПОВЕРНУТЬ РЫЧАГ (35) ВВЕРХ И НАЖАТЬ КНОПКУ ЗАПУСКА ГИДРОНАСОСА 
(44). ЗАТЕМ СЛЕДУЕТ ЗАФИКСИРОВАТЬ ГОЛОВКУ ДВУМЯ ЗАЖИМНЫМИ 
РЫЧАГАМИ (15) И ПОВЕРНУТЬ РЫЧАГ (35) ВНИЗ. 

Д) СНОВА ЗАПУСТИТЕ ВОЗВРАТНО-
ПОСТУПАТЕЛЬНОЕ ДВИЖЕНИЕ ШПИНДЕЛЯ, 
НАЖАВ НА КНОПКУ (44), И ОПУСТИТЕ ШПИНДЕЛЬ.  

ПРИМЕЧАНИЕ: ДЛЯ ТОЧНОЙ ФИКСАЦИИ 
ПОЛОЖЕНИЯ ИСПОЛЬЗУЙТЕ 
МИНИМАЛЬНУЮ СКОРОСТЬ 
ДВИЖЕНИЯ С ПОЧТИ ЗАКРЫТЫМ 
РЕГУЛЯТОРОМ (11).  

Е) ПЕРЕМЕЩАЙТЕ ГОЛОВУ, ДО ТЕХ ПОР ПОКА 
ХОНИНГОВАЛЬНЫЕ БРУСКИ НЕ ВЫЙДУТ 
ИЗ НИЖНЕЙ ЧАСТИ ЦИЛИНДРА (*) И УСТАНОВИТЕ 
НИЖНИЙ УПОР (19). 
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(*) ДЛЯ ПОЛУЧЕНИЯ ИДЕАЛЬНОЙ ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ ФОРМЫ. 
ПРИ РАБОТЕ С УНИВЕРСАЛЬНЫМИ ХОНИНГОВАЛЬНЫМИ ГОЛОВКАМИ ТИПА «S» НЕОБХОДИМО 
УЧИТЫВАТЬ, ЧТО БРУСКИ ДОЛЖНЫ ВЫХОДИТЬ ПРИМЕРНО НА 20 ММ КАК ИЗ ВЕРХНЕЙ, ТАК 
И ИЗ НИЖНЕЙ ЧАСТИ ЦИЛИНДРА. ПРИ РАБОТЕ С ГОЛОВКАМИ ТИПА «L» НЕОБХОДИМО 
УЧИТЫВАТЬ, ЧТО БРУСКИ ДОЛЖНЫ ВЫХОДИТЬ ПРИМЕРНО НА 25-30 ММ ИЗ ВЕРХНЕЙ, И 8-12 
ММ ИЗ НИЖНЕЙ ЧАСТИ ЦИЛИНДРА. 

УСТРОЙСТВО КОНТРОЛЯ ХОДА 

ПОМЕСТИТЕ ДАННОЕ УСТРОЙСТВО В ЦИЛИНДР, КАК В ПОЛОЖЕНИИ «A» И ИЗМЕРЬТЕ ДЛИНУ. 
ПОМЕСТИТЕ УСТРОЙСТВО В КОНЦЕ БЛОКА, ПОВЕРНУТОГО НАРУЖУ, КАК В ПОЛОЖЕНИИ «B». 
ВЫРОВНЯЙТЕ ХОД ХОНИНГОВАЛЬНОГО УСТРОЙСТВА СНАЧАЛА ПО НАПРАВЛЕНИЮ К НИЖНЕЙ 
ЧАСТИ, ЗАТЕМ ПО НАПРАВЛЕНИЮ К ВЕРХНЕЙ, КАК В ПОЛОЖЕНИИ «C». 

1.3.3 ОПЕРАЦИЯ ХОНИНГОВАНИЯ ВРУЧНУЮ  

ВНИМАНИЕ: ВО ВРЕМЯ РАСТОЧКИ ЦИЛИНДРА РЕКОМЕНДУЕТСЯ ОСТАВЛЯТЬ ОТРЕЗОК 
ПРИМЕРНО В 0,03 – 0,04 ММ ДЛЯ ПОСЛЕДУЮЩЕГО ХОНИНГОВАНИЯ. 

А) РАЗДВИНЬТЕ ХОНИНГОВАЛЬНУЮ ГОЛОВКУ ПРИ ПОМОЩИ МАХОВИКА (14), ДО ТЕХ ПОР, 
ПОКА ОНА НЕ СОПРИКОСНЕТСЯ С ЦИЛИНДРОМ, ЗАТЕМ ОТВЕДИТЕ ЕЕ ПРИМЕРНО НА ¼ 
ПОВОРОТА. 

Б) УСТАНОВИТЕ НАКОНЕЧНИК ПОДАЧИ ОХЛАЖДАЮЩЕЙ ЖИДКОСТИ ТАКИМ ОБРАЗОМ, ЧТОБЫ 
СТРУЯ БЫЛА НАПРАВЛЕНА НА БРУСОК.  

В) НАЖМИТЕ НА КНОПКУ (27) И УСТАНОВИТЕ НЕОБХОДИМУЮ СКОРОСТЬ 
НА ПОТЕНЦИОМЕТРЕ. 

Г) ВО ВРЕМЯ ХОНИНГОВАНИЯ СОЗДАЙТЕ ДАВЛЕНИЕ НА МАХОВИКЕ (14) ДЛЯ ОБЕСПЕЧЕНИЯ 
НЕПРЕРЫВНОГО КОНТАКТА БРУСКОВ И ЦИЛИНДРА. 

Д) ПОСЛЕ 4 ИЛИ 5 ХОДОВ ГОЛОВКИ ПРИОСТАНОВИТЕ РАБОТУ И ПРОВЕРЬТЕ ИЗМЕРЕНИЕ  

Е) ДЛЯ ПОЛУЧЕНИЯ ПОВТОРНОГО РЕЗУЛЬТАТА ИЗМЕРЕНИЯ; РЕКОМЕНДУЕТСЯ НАЙТИ ТОЧКУ 
ОТСЧЕТА НА ГРАДУИРОВАННОМ МАХОВИКЕ И СОСЧИТАТЬ КОЛИЧЕСТВО КОНЕЧНЫХ ХОДОВ.  

ПРИМЕЧАНИЕ: КАЖДАЯ ОТМЕТКА НА МАХОВИКЕ ПРИМЕРНО СООТВЕТСТВУЕТ 
ПЕРЕМЕЩЕНИЮ НА 0,01 ММ.  
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1.3.6 ИСПРАВЛЕНИЕ ОШИБОК ХОНИНГОВАНИЯ 

ЕСЛИ РЕЗУЛЬТАТЫ ХОНИНГОВАНИЯ НЕ ИДЕАЛЬНЫ С ГЕОМЕТРИЧЕСКОЙ ТОЧКИ ЗРЕНИЯ, МОГУТ 
ВОЗНИКНУТЬ СЛЕДУЮЩИЕ ОШИБКИ: 

ОШИБКА 

ЦИЛИНДР СУЖАЕТСЯ К КОНЦАМ 

ЦИЛИНДР РАСШИРЯЕТСЯ 
К КОНЦАМ 

ЦИЛИНДР СУЖАЕТСЯ К НИЖНЕМУ 
КОНЦУ 

СЛИШКОМ ОВАЛЬНАЯ ФОРМА 
ЦИЛИНДРА 
 
 
 
 
 
СЛИШКОМ ОВАЛЬНАЯ ФОРМА 
ЕДИНИЧНЫХ ЦИЛИНДРОВ 

СЛИШКОМ ПЛОСКИЕ 
ХОНИНГОВАННЫЕ 
ПЕРЕКРЕСТНЫЕ ЛИНИИ 

 

СЛИШКОМ ДЛИННЫЕ 
ХОНИНГОВАННЫЕ 
ПЕРЕКРЕСТНЫЕ ЛИНИИ 

КОНЕЧНАЯ СТАДИЯ 

ИСПРАВЛЕНИЕ 

УДЛИНИТЬ ХОД 
ХОНИНГОВАЛЬНОГО УСТРОЙСТВА 
ПУТЕМ УВЕЛИЧЕНИЯ УПОРОВ (19). 

СОКРАТИТЬ ХОД 
ХОНИНГОВАЛЬНОГО УСТРОЙСТВА 
ПУТЕМ УМЕНЬШЕНИЯ УПОРОВ 
(19). 

УПЕРЕТЬСЯ ХОНИНГОВАЛЬНЫМ 
УСТРОЙСТВОМ НА НИЖНЮЮ 
ЧАСТЬ, ИСПОЛЬЗУЯ РЫЧАГ (16) 
УДЛИНЕНИЯ ХОДА 
 
 
 
 
 
 
ВЫРОВНЯТЬ ХОНИНГОВАЛЬНУЮ 
ГОЛОВКУ И ЦИЛИНДР 
 
 
 
 
 
ПРОВЕРИТЬ ЗАЖИМ ИЗДЕЛИЯ  

СНИЗИТЬ СКОРОСТЬ ВРАЩЕНИЯ 
ИЛИ УВЕЛИЧИТЬ СКОРОСТЬ 
ПЕРЕМЕЩЕНИЯ 

УВЕЛИЧИТЬ СКОРОСТЬ 
ВРАЩЕНИЯ ИЛИ УМЕНЬШИТЬ 
СКОРОСТЬ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ 

ИЗМЕНИТЬ РАЗМЕР ЗЕРНА 
АБРАЗИВНОГО 
ХОНИНГОВАЛЬНОГО БРУСКА 
ПРОВЕРИТЬ ОЧИСТКУ 
ОХЛАЖДАЮЩЕЙ ЖИДКОСТИ 
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1.3.7 КОМПЛЕКТ ФИКСАТОРОВ LOCTITE MULTIBOND 

БЫСТРОДЕЙСТВУЮЩИЙ СВЯЗЫВАЮЩИЙ МАТЕРИАЛ ДЛЯ ЛЮБОГО ПРОМЫШЛЕННОГО 
ПРИМЕНЕНИЯ. 

– СКЛЕИВАЕТ МЕТАЛЛЫ, ДРЕВЕСИНУ ТВЕРДЫХ И МЯГКИХ ПОРОД, СТЕКЛО, КЕРАМИКУ, 
КАМНИ, СТЕКЛОВОЛОКНО И БОЛЬШИНСТВО ПЛАСТИЧЕСКИХ МАТЕРИАЛОВ. 

– НЕ ТРЕБУЕТ ПЕРЕМЕШИВАНИЯ. ЗАПОЛНЯЕТ ЗАЗОРЫ ДО 0,5 ММ. 
– ДЕЙСТВУЕТ ЧЕРЕЗ 1-4 МИНУТЫ. РАЗВИВАЕТ 50% СВОЕЙ СТОЙКОСТИ ПРИМЕРНО ЗА 10-30 

МИНУТ. ПОЛНОЦЕННАЯ СТОЙКОСТЬ  
– ДОСТИГАЕТСЯ ЧЕРЕЗ 3-6 ЧАСОВ. 
– СТОЙКОСТЬ К ВОЗДЕЙСТВИЮ ВОДЫ И РАСТВОРИТЕЛЕЙ. НЕ ВОСПЛАМЕНЯЕТСЯ. 

ТРЕБУЕТ МИНИМАЛЬНОЙ ПОДГОТОВКИ  
– ПОВЕРХНОСТИ. МАТЕРИАЛ ДЕЙСТВУЕТ И НА ПОРИСТЫХ ПОВЕРХНОСТЯХ. 
– ДОСТИГАЕТСЯ ЭФФЕКТ ЭЛАСТИЧНОГО СКЛЕИВАНИЯ, КОТОРОЕ МАКСИМАЛЬНО 

УСТОЙЧИВО ПРОТИВ ВНЕШНЕГО ВОЗДЕЙСТВИЯ И ОТСЛАИВАНИЯ. 

ИНСТРУКЦИИ 

МОНТАЖНЫЙ КЛЕЙ LOCTITE 330 A MULTIBOND ДОЛЖЕН БЫТЬ ИСПОЛЬЗОВАН СОВМЕСТНО 
С УСКОРИТЕЛЕМ СХВАТЫВАНИЯ LOCTITE 738 A MULTIBOND.  

ПОДГОТОВКА ПОВЕРХНОСТИ 

ПОВЕРХНОСТЬ ДОЛЖНА БЫТЬ СУХОЙ И ЧИСТОЙ. РЖАВЧИНА, ЛИШНИЙ СЛОЙ СМАЗКИ, ГРЯЗЬ 
И НАЛЕТ ДОЛЖНЫ БЫТЬ УДАЛЕНЫ ВО ИЗБЕЖАНИЕ УМЕНЬШЕНИЯ СИЛЫ СЦЕПЛЕНИЯ ПРОДУКТА. 
ДОПУСТИМЫ НЕБОЛЬШИЕ ОСТАТКИ МАСЛА. 

КАК ИСПОЛЬЗОВАТЬ 

НАНЕСТИ УСКОРИТЕЛЬ. 
КАК ПРАВИЛО, ДОСТАТОЧНО НАНЕСТИ ЛЕГКИЙ СЛОЙ НА МЕНЕЕ ПОРИСТУЮ ИЗ ДВУХ 
ПОВЕРХНОСТЕЙ.  
ЕСЛИ ТРЕБУЕТСЯ БЫСТРОЕ СКЛЕИВАНИЕ ИЛИ РАЗМЕР ЗАЗОРА СОСТАВЛЯЕТ ОТ 0,4 ДО 0,5 ММ, 
НАНЕСИТЕ УСКОРИТЕЛЬ НА ОБЕ ПОВЕРХНОСТИ.  
ЗАТЕМ НАНЕСИТЕ КЛЕЙ, ОСТАВЛЯЯ МЕЖДУ ТЮБИКОМ И ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТЬЮ 
ПРИМЕРНО 1 СМ.  
ЕСЛИ АКТИВИРУЮЩАЯ ДОБАВКА ИСПОЛЬЗУЕТСЯ ТОЛЬКО НА ОДНОЙ ПОВЕРХНОСТИ, КЛЕЙ 
ДОЛЖЕН БЫТЬ РАСПРЕДЕЛЕН ПО ДРУГОЙ ПОВЕРХНОСТИ.  
ДВЕ ПОВЕРХНОСТИ ДОЛЖНЫ СКЛЕИТЬСЯ В ТЕЧЕНИЕ 15 МИНУТ.  
ЕСЛИ АКТИВИРУЮЩАЯ ДОБАВКА ИСПОЛЬЗУЕТСЯ НА ОБЕИХ ПОВЕРХНОСТЯХ, НАНЕСИТЕ КЛЕЙ 
ТОЛЬКО НА ОДНУ ИЗ НИХ И СОЕДИНИТЕ ИХ В ТЕЧЕНИЕ 15 СЕКУНД.  
УДЕРЖИВАЙТЕ ОБЕ ЧАСТИ ПОД ДАВЛЕНИЕМ ОКОЛО 2 МИНУТ. 

ОСТОРОЖНО 

– УБЕДИТЕСЬ, ЧТО УСКОРИТЕЛЬ РАСПРЕДЕЛЕН ПО ВСЕЙ ПОВЕРХНОСТИ, ОСОБЕННО  
– В СЛУЧАЕ СКЛЕИВАНИЯ ПЛАСТИЧЕСКИХ МАТЕРИАЛОВ.  
– ПОЛНОСТЬЮ ИЗБЕГАЙТЕ НЕПОСРЕДСТВЕННОГО СМЕШИВАНИЯ УСКОРИТЕЛЯ И КЛЕЯ. 
– СКЛЕИВАНИЕ БОЛЕЕ СТОЙКОЕ И БЫСТРОЕ, ЕСЛИ ПОВЕРХНОСТИ ТЩАТЕЛЬНО ОЧИЩЕНЫ. 
– МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ПОВЕРХНОСТИ СКЛЕИВАЮТСЯ БЫСТРЕЕ, ЧЕМ ПЛАСТИК.  
– КРУПНОГАБАРИТНЫЕ ПОВЕРХНОСТИ ИЛИ ЗАЗОРЫ БОЛЬШИХ РАЗМЕРОВ ТРЕБУЮТ БОЛЬШЕ 

ВРЕМЕНИ ДЛЯ ЗАСТЫВАНИЯ КЛЕЯ. 
– НИЗКАЯ ОКРУЖАЮЩАЯ ТЕМПЕРАТУРА УВЕЛИЧИВАЕТ ВРЕМЯ ЗАСТЫВАНИЯ КЛЕЯ.  
– ВЫСОКАЯ ОКРУЖАЮЩАЯ ТЕМПЕРАТУРА СОКРАЩАЕТ ВРЕМЯ ЗАСТЫВАНИЯ КЛЕЯ.  
– НЕЗАМЕДЛИТЕЛЬНО ЗАКРОЙТЕ ТЮБИК С КЛЕЕМ И УСКОРИТЕЛЕМ КРЫШКОЙ, ЧТОБЫ 

ЗАЩИТИТЬ ИЗДЕЛИЯ. 
– МОНТАЖНЫЙ КЛЕЙ LOCTITE 330 MULTIBOND НЕ ПОДХОДИТ ДЛЯ МАТЕРИАЛОВ 

ИЗ ПОЛИЭТИЛЕНА ИЛИ ПОЛИПРОПИЛЕНА. 
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1.3.8 УНИВЕРСАЛЬНО-СБОРНОЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЕ ДЛЯ БЫСТРОГО ЗАЖИМА V-ОБРАЗНЫХ 
И РЯДНЫХ БЛОКОВ ЦИЛИНДРОВ «211B» (ПО ЗАПРОСУ) 

1. ПОВОРОТНЫЙ КРОНШТЕЙН  
2. ШТЫРЬ СУППОРТА 
3. КОЛЬЦО 
4. ПРЯМОУГОЛЬНЫЙ ПОВОРОТНЫЙ КРОНШТЕЙН 
5. ЗАЖИМНЫЙ ВИНТ  
6. ВЕРТИКАЛЬНЫЙ РЕГУЛИРОВОЧНЫЙ СТЕРЖЕНЬ  
7. ОПОРНОЕ ОСНОВАНИЕ  

ДАННЫЙ ТИП ЗАЖИМНОГО ПРИСПОСОБЛЕНИЯ ОБЕСПЕЧИВАЕТ БЫСТРОЕ СКРЕПЛЕНИЕ 
ЦИЛИНДРОВ ЛЮБОГО ТИПА: РАСПОЛОЖЕННЫХ ЛИНЕЙНО, V-ОБРАЗНЫХ ИЛИ НАКЛОННЫХ.  
БЛОК ЦИЛИНДРОВ НЕОБХОДИМО УСТАНОВИТЬ НА ШТЫРИ СУППОРТА (2) ПРИ ПОМОЩИ ВТУЛОК 
ПОДШИПНИКА В КАЧЕСТВЕ НАКЛОННОЙ ПОВЕРХНОСТИ. ДЛЯ БОЛЬШИХ ДИАМЕТРОВ 
ИСПОЛЬЗУЮТСЯ ДВА КОЛЬЦА (3). 

НЕОБХОДИМО ОТРЕГУЛИРОВАТЬ ВЫСОТУ ПОВОРОТНОГО КРОНШТЕЙНА (1) НА СТЕРЖНЕ (6) ПРИ 
ПОМОЩИ ПРЯМОУГОЛЬНОГО ПОВОРОТНОГО КРОНШТЕЙНА (4), ПОМЕЩАЯ ШТЫРЬ В ОДНО 
ИЗ ОТВЕРСТИЙ СУППОРТА. 
ИСПОЛЬЗУЙТЕ ЗАЖИМНОЙ ВИНТ (5) ТАК, ЧТОБЫ ПРЯМОУГОЛЬНЫЙ СТЕРЖЕНЬ НАКЛОНЯЛСЯ 
К ПОВЕРХНОСТИ БЛОКА, И УСТАНОВИТЕ ЕГО ПАРАЛЛЕЛЬНО СТОЛУ.  

ЗАФИКСИРУЙТЕ ДРУГОЙ ПОВОРОТНЫЙ КРОНШТЕЙН (1) АНАЛОГИЧНЫМ ОБРАЗОМ.  

В ЭТОМ СЛУЧАЕ ЛИНИЯ, КОТОРАЯ СОЕДИНЯЕТ ЦЕНТРЫ ЦИЛИНДРОВ, НАХОДИТСЯ В СЕРЕДИНЕ 
СТОЛА И ПОПЕРЕЧНАЯ КОРРЕКЦИЯ НЕ ТРЕБУЕТСЯ. 
В СЛУЧАЕ С V-ОБРАЗНЫМИ БЛОКАМИ ЦИЛИНДРОВ ВЫРАВНИВАНИЕ ТАКЖЕ НЕ ТРЕБУЕТСЯ. 

ПРИМЕЧАНИЕ: НЕБОЛЬШИЕ ОТКЛОНЕНИЯ УСТРАНЯЮТСЯ ПОСРЕДСТВОМ ШАРНИРНОГО 
СОЕДИНЕНИЯ В ХОНИНГОВАЛЬНОМ УСТРОЙСТВЕ. 
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НОМЕНКЛАТУРА  

A. НУЛЕВОЙ ОГРАНИЧИТЕЛЬ ХОДА 
B. ЗАЖИМНОЙ СТЕРЖЕНЬ  
C. ЗАЖИМНОЙ РЫЧАГ 

ПОЗИЦИЯ 1: 

ПРИ СКРЕПЛЕНИИ ЗАЖИМНОЕ УСТРОЙСТВО 
«211В» НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ. 
ЗАФИКСИРОВАТЬ РЫЧАГОМ (С) СТЕРЖЕНЬ 
(B) В ВЕРХНЕМ ПОЛОЖЕНИИ ДЛЯ 
ОСВОБОЖДЕНИЯ ПРОДОЛЬНОГО 
ПЕРЕМЕЩЕНИЯ СТОЛА 

ПОЗИЦИЯ 2: 

ПРИ СКРЕПЛЕНИИ ЗАЖИМНОЕ УСТРОЙСТВО 
«211В» ИСПОЛЬЗУЕТСЯ. 
ЗАФИКСИРОВАТЬ РЫЧАГОМ (С) СТЕРЖЕНЬ 
(B) В НИЖНЕМ ПОЛОЖЕНИИ, ПЕРЕМЕЩАТЬ 
СТОЛ, ПОКА ОН НЕ УПРЕТСЯ В НУЛЕВОЙ 
ОГРАНИЧИТЕЛЬ ХОДА (A). В ЭТОМ 
ПОЛОЖЕНИИ ОСЬ ЗАЖИМА ПОЛНОСТЬЮ 
СООТВЕТСТВУЕТ ОСИ ШПИНДЕЛЯ. 
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1.4 ПЛАНОВОЕ ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ  

ЕЖЕДНЕВНО ПРОИЗВОДИТЕ ОЧИСТКУ СТОЛА И ВСЕХ СКОЛЬЗЯЩИХ ДЕТАЛЕЙ.  
КАЖДУЮ НЕДЕЛЮ ВЫПОЛНЯЙТЕ ОЧИСТКУ БАКА ОХЛАЖДЕНИЯ. В ЧАСТНОСТИ, УБЕДИТЕСЬ, ЧТО 
ОБЛАСТЬ РАБОТЫ НАСОСА СИСТЕМЫ ОХЛАЖДЕНИЯ НЕ ИМЕЕТ ПРЕПЯТСТВИЙ. 
ПРОИЗВОДИТЕ ОЧИСТКУ ХОНИНГОВАЛЬНЫХ ГОЛОВОК, В ОСОБЕННОСТИ РАСШИРИТЕЛЬНЫХ 
КОНУСОВ ГОЛОВОК ТИПА «L».  
ЭФФЕКТИВНЫЙ МЕТОД ОЧИСТКИ ЗАКЛЮЧАЕТСЯ В СЛЕДУЮЩЕМ: НЕОБХОДИМО ПОГРУЗИТЬ 
ДЕТАЛИ В БАЧОК С ЧИСТОЙ ОХЛАЖДАЮЩЕЙ ЖИДКОСТЬЮ, ПЕРЕМЕЩАЯ РАСШИРИТЕЛЬНЫЙ 
СТЕРЖЕНЬ НАЗАД И ВПЕРЕД, СОХРАНЯЯ СВОБОДНЫЙ ХОД ТРУБОК. 

1.5 ПЕРИОДИЧЕСКОЕ ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ 

КАЖДЫЕ 2000 РАБОЧИХ ЧАСОВ ИЛИ ЕЖЕГОДНО НЕОБХОДИМО ПРОВЕРЯТЬ ДАВЛЕНИЕ 
ПРИЖИМНЫХ УСТАНОВОЧНЫХ ВИНТОВ ГОЛОВКИ И СТОЛА.  
А ТАКЖЕ СЛИВАТЬ БАК ОХЛАЖДЕНИЯ И ПРОИЗВОДИТЬ ЕГО ТЩАТЕЛЬНУЮ ОЧИСТКУ. 
КАЖДЫЕ 4000 РАБОЧИХ ЧАСОВ РЕКОМЕНДУЕТСЯ РЕГУЛИРОВАТЬ ПОДШИПНИКИ ШПИНДЕЛЯ.  
ДЛЯ ЭТОГО НЕОБХОДИМО ОТВИНТИТЬ НАРУЖНУЮ ГАЙКУ (68163) И ЧЕРЕЗ ОТВЕРСТИЕ, 
РАСПОЛОЖЕННОЕ СБОКУ ГОЛОВКИ СТАНКА, ЗАТЯНУТЬ ГАЙКУ (68164) С ПОМОЩЬЮ ПЛОСКОЙ 
ОТВЕРТКИ ИЛИ РЕЗЦА. 
НЕ ПЕРЕМЕЩАЙТЕ ДАННУЮ ГАЙКУ БОЛЕЕ ЧЕМ НА ДВЕ МЕТКИ, НАНЕСЕННЫЕ НА ТУ ЖЕ ГАЙКУ. 
ЗАТЯНИТЕ НАРУЖНУЮ ГАЙКУ. 

1.5.0 СМАЗКА ГОЛОВКИ  

СМОТРОВОЕ ОКНО УРОВНЯ МАСЛА НА ПЕРЕДНЕЙ ЧАСТИ ГОЛОВКИ СТАНКА УКАЗЫВАЕТ 
НА УРОВЕНЬ МАСЛА.  
МАСЛО ДОБАВЛЯЕТСЯ ЧЕРЕЗ ОТВЕРСТИЕ В ВЕРХНЕЙ ЧАСТИ ГОЛОВКИ. 
ДЛЯ СЛИВА МАСЛА СНИМИТЕ КОЖУХ С ЛЕВОЙ СТОРОНЫ ГОЛОВКИ, А ЗАТЕМ – ПРОБКУ, 
РАСПОЛОЖЕННУЮ РЯДОМ С ДВИГАТЕЛЕМ ГОЛОВКИ. 

1.5.1 СМАЗКА ТРАНСМИССИИ РАСШИРЕНИЯ ХОНИНГОВАЛЬНОГО УСТРОЙСТВА  

ПОСРЕДСТВОМ АВТОМАТИЧЕСКОГО НАСОСА, РАСПОЛОЖЕННОГО С ЛЕВОЙ СТОРОНЫ 
КОЛОННЫ.  

1.5.2 СМАЗКА НАПРАВЛЯЮЩИХ СТОЛА 

ПОСРЕДСТВОМ МАСЛЕНОК. 

1.5.3 СМАЗКА НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ГОЛОВКИ  

ПОСРЕДСТВОМ РУЧНОГО НАСОСА, РАСПОЛОЖЕННОГО НА ГОЛОВКЕ СТАНКА.  
(ДАННУЮ ДЕТАЛЬ НЕОБХОДИМО СМАЗЫВАТЬ МИНИМУМ КАЖДЫЕ 2 – 3 РАБОЧИХ ЧАСА). 

1.5.4 РЕКОМЕНДУЕМЫЕ СМАЗКИ 

Количество/
кг 

MOBIL CHEVRON SHELL ESSO AGIP 

5 GEAR 632 GEAR 
COMPOUD 320 

ENERGOL 
GR XP 320 

SPARTAN EP 
320 

BLASIA 320 

70 DTE 25 EP HYDRAULIC 
OIL 46 

TELLUS 
OIL 46 

NUTO H46 OSO 46  

5 VACTRA OIL N°2 WAY OIL 68 TONNA 
OIL 68 

FEBIS K68 EXIDIA 68 
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2.1 ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ ГИДРАВЛИКИ И ЭЛЕКТРОТЕХНИЧЕСКИХ ДЕТАЛЕЙ 

2.1.0 НОМЕНКЛАТУРА – ДЕТАЛИ ГИДРАВЛИКИ  

1.  ФИЛЬТР MP A120/90 
3.  НАСОС TUROLLA TFP 200/26.5 D 
5.  ДВИГАТЕЛЬ CV.2 B5 ISGEV A 90L 4 
8.  ЦИЛИНДРЫ ROBBI 
9.  МАНОМЕТР TAP USAC R 1 /4”  
10.  МАНОМЕТР 0-60 1 /4” 
11.  РЕГУЛЯТОР СКОРОСТИ- FT 257- 3/8 G 
12.  КЛАПАН ПРЕДЕЛЬНОГО ДАВЛЕНИЯ ATOS ARF - 15/75 
13.  ОБРАТНЫЙ КЛАПАН 
31.  БЛОК ВЫПУСКНЫХ ОТВЕРСТИЙ 
32.  ЦИЛИНДР ROBBI 
33.  РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНЫЙ КЛАПАН VDM 07/DU48  
34.  КЛАПАН ПЕРЕДАЧИ VDM 07 
35.  КЛАПАН  
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3.1 ЭЛЕКТРИЧЕСКИЙ КНОПОЧНЫЙ ПУЛЬТ: ЭЛЕМЕНТЫ УПРАВЛЕНИЯ  

3.1.3 КНОПОЧНЫЙ ПУЛЬТ «Е» – «LE» 

25 АВАРИЙНЫЙ ОСТАНОВ 
26 КНОПКА ПУСКА ГИДРОНАСОСА, ОХЛАЖДАЮЩЕЙ ЖИДКОСТИ И ШПИНДЕЛЯ 
27 ОСНОВНАЯ ЛАМПА 
42. ПРИБОР ИЗМЕРЕНИЯ СКОРОСТИ ШПИНДЕЛЯ 
43. ПОТЕНЦИОМЕТР СКОРОСТИ ШПИНДЕЛЯ 
44. КНОПКА ЗАПУСКА ГИДРОНАСОСА 
27. КНОПКА ЗАПУСКА ШПИНДЕЛЯ 
28. КНОПКА ОСТАНОВА ШПИНДЕЛЯ 
29. КНОПКА ОСТАНОВА ГИДРОНАСОСА 
30. КНОПКА ОСТАНОВА ГИДРОНАСОСА, ОХЛАЖДАЮЩЕЙ ЖИДКОСТИ И ШПИНДЕЛЯ 
59. ОСНОВНАЯ ЛАМПА ГИДРОНАСОСА 
60. ОСНОВНАЯ ЛАМПА ШПИНДЕЛЯ 
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4.1 СТАНОК: ЭЛЕМЕНТЫ УПРАВЛЕНИЯ  

1. СТАНИНА 
2. СТОЛ-СТОЙКА 
3. СТОЛ 
4. ЗАЩИТЫ  
5. МАХОВИК ДЛЯ ПОПЕРЕЧНОГО ПЕРЕМЕЩЕНИЯ СТОЛА 
6. МАХОВИК ДЛЯ ПРОДОЛЬНОГО ПЕРЕМЕЩЕНИЯ СТОЛА 
7. ЗАЖИМНОЙ РЫЧАГ СТОЛА 
9. ГРЯЗЕВЫЕ ЩИТКИ  
10. ГОЛОВКА 
11. КОЖУХ ГОЛОВКИ 
12. КОЛОННА 
13. РЫЧАГ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ ГОЛОВКИ 
14. МАХОВИК РАСШИРЕНИЯ ХОНИНГОВАЛЬНОЙ ГОЛОВКИ 
15. ЗАЖИМНОЙ РЫЧАГ ГОЛОВКИ 
16. РУЧНОЙ РЕВЕРСИВНЫЙ РЫЧАГ ВОЗВРАТНО-ПОСТУПАТЕЛЬНОГО ПЕРЕМЕЩЕНИЯ 
17. РЕГУЛЯТОР СКОРОСТИ ПОСТУПАТЕЛЬНОГО ПЕРЕМЕЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ 
18. ШПИНДЕЛЬ 
19. РЕГУЛЯТОР ВОЗВРАТНО-ПОСТУПАТЕЛЬНОГО ХОДА 
20. РАБОЧИЙ КЛАПАН 
21. СМОТРОВОЕ ОКНО УРОВНЯ МАСЛА 
22. МАСЛЯНЫЙ НАСОС 
23. ПРОБКА СЛИВА ОХЛАЖДАЮЩЕЙ ЖИДКОСТИ 
24. КНОПОЧНЫЙ ПУЛЬТ 
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5.1.1 ПЕРЕЧЕНЬ ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 

5.1.1.1 РЕГУЛИРОВКА ШПИНДЕЛЯ 

5.1.1.2 ДИФФЕРЕНЦИАЛЬНЫЙ МЕХАНИЗМ 

5.1.1.3 МЕХАНИЗМ РАСШИРЕНИЯ 

5.1.1.4 РЕДУКТОР ГОЛОВКИ 

5.1.1.5 УСТРОЙСТВО ПОДЪЕМА ГОЛОВКИ 

5.1.1.6 ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ ЦИЛИНДР 

5.1.1.7 ОБРАТНЫЙ КЛАПАН 

5.1.2.1 ПРОДОЛЬНАЯ ПОДАЧА СТОЛА 

5.1.2.2 ПОПЕРЕЧНАЯ ПОДАЧА СТОЛА  

5.1.3.1 СПЕЦИФИКАЦИИ 

5.1.3.2 ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА (L0,31) 

5.1.3.3 ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА (L0,40) 

5.1.3.4 ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА (L0,50) 

5.1.3.5 ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА (L0,60) 

5.1.3.6 ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА (L0,70) 

5.1.3.7 ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА (L0,80) 

5.1.3.8 ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА (L0,100) 

5.1.3.9 ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА (L0,120) 

5.1.3.10 ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА (L.150) 

5.1.4 УНИВЕРСАЛЬНАЯ ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА (350-P) 
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5.1.1.1 РЕГУЛИРОВКА ШПИНДЕЛЯ  
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5.1.1.2 ДИФФЕРЕНЦИАЛЬНЫЙ МЕХАНИЗМ  
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5.1.1.3 МЕХАНИЗМ РАСШИРЕНИЯ 
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5.1.1.4 РЕДУКТОР ГОЛОВКИ 
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5.1.1.5 УСТРОЙСТВО ПОДЪЕМА ГОЛОВКИ 
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5.1.1.6 ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ ЦИЛИНДР
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5.1.1.7 ОБРАТНЫЙ КЛАПАН
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5.1.2.1 ПРОДОЛЬНАЯ ПОДАЧА СТОЛА
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5.1.2.2 ПОПЕРЕЧНАЯ ПОДАЧА СТОЛА «E»
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5.1.4 УНИВЕРСАЛЬНАЯ ХОНИНГОВАЛЬНАЯ ГОЛОВКА «350-P» 
 



32 

ПОДЪЕМ 


