Эксплуатация и обслуживание рельсосверлильных и фаскосъемных станков
Рельсосверлильные станки CTP1, СТР2 и СТРЗ имеют много общих кон​структивных элементов и относятся к станкам-автоматам. Устройство их весьма сложно, поэтому к работе с ними, а также с фаскосъемными станками допускаются монтеры пути, прошедшие производственное обучение, хорошо знающие конструкцию станка, имеющие практический навык в работе и ква​лификационную группу по технике безопасности не ниже II
При подготовке станка к работе необходимо убедиться, что он имеет инвентарный номер, прошел в полном объеме необходимое техническое об​служивание и находится в исправном состоянии. Станок, полученный с заво​да-изготовителя, следует расконсервировать. Для этого все поверхности, по​крытые консервационными смазками, необходимо протереть обтирочным ма​териалом, смоченным уайт-спиритом или бензином, затем насухо вытереть.
Перед началом работы станка следует проверить:
надежность затяжки резьбовых соединений;
комплектность;
исправность кабеля, кабельной вилки (внешним осмотром);
исправность цепи заземления, надежность соединения заземляющего контакта кабельной вилки с корпусом станка;
соответствие напряжения в сети паспортным данным станка.
Проверку заземления производят устройством, подводящим напряжение не более 12 В. Один контакт его соединяют с заземляющим контактом кабель​ной вилки, а другой - с корпусом станка. Заземляющая цепь считается исправной, если устройство показывает наличие тока.
Важным фактором с точки зрения электробезопасности является состо​яние изоляции обмотки электродвигателя. При проверке мегаомметром на 500 В переменного тока сопротивление изоляции в холодном состоянии должно быть не менее 100 МОм, в горячем — не менее 2 МОм. Если электродвигатель подвергался разборке, его необходимо подвергнуть ис​пытанию на электрическую прочность изоляции. Испытание проводят в ремонтных мастерских путем подвода синусоидального напряжения 1200 В частотой 50 Гц в течение 1 мин. Изоляция обязана выдерживать это напряжение без повреждения.
При работе на станке необходимо следить, чтобы не повредился кабель при перемещении вдоль рельсов.
Перед работой под нагрузкой следует проверить работу станка на холос​том ходу. При этом необходимо проконтролировать направление вращения вала шпинделя: оно должно быть по часовой стрелке, если смотреть со сторо​ны электродвигателя. Если шпиндель вращается в противоположную сторону или же прощелкивает предохранительная муфта, необходимо изменить на​правление вращения электродвигателя путем переключения двух концов токоподводящего кабеля или статорной обмотки.
Станок должен быть заправлен смазкой. Следует убедиться, что уровень смазки в редукторе соответствует уровню контрольной пробки. Сверло в шпинделе устанавливают в соответствии с твердостью рельса. Для сверления незакаленных рельсов могут применяться сверла из быстрорежущей стали, для сверления закаленных рельсов -— только специальные сверла. Для станков РСМ1М применяют мощные, жесткие сверла с припаянными пластинами из твердого сплава 1475-75К10. Перед началом сверления шпиндель должен на​ходиться в крайнем заднем положении. Если это не так, необходимо вклю​чить станок на холостом ходу и выполнить полный цикл до срабатывания конечного выключателя, что свидетельствует о готовности станка к сверле​нию отверстий.

Как правило, станки типа СТР устанавливают на рельс с помощью линей​ки и разметочного фиксатора. Если линейка и фиксатор отсутствуют, то можно установить станок на рельс по разметке через отверстие в упоре-захва​те (отверстие предназначено для установки фиксатора). Установить станок на рельс можно также по расстоянию от торца рельса до плоскости шаблона с учетом того, что расстояние от этой плоскости до оси сверла для рельсов типа Р50 равно 66 мм, для рельсов типов Р65, Р75 - 96 мм. Рельсосверлильные станки PCM1 и 1024В устанавливают против размеченного места и закрепля​ют за подошву рельса поворотом ручки эксцентрика. После закрепления стан​ка устанавливают сверло с втулкой в отверстие шпинделя и фиксируют с помощью втулки. Зазор между поверхностью шейки рельса и сверлом должен быть равен 1-3 мм; регулировку производят втулкой. Электродвигатель станка типа СТР включают нажатием кнопки "Пуск" на панели крышки (РСМ1М включают пакетным выключателем) и держат ее во включенном состоянии 5-10 с. Станок в автоматическом режиме просверливает отверс​тие, одновременно упрочняя его поверхность. После окончания сверления сверло автоматически возвращается в исходное положение и электродвига​тель отключается. При необходимости отключения станка в процессе сверле​ния необходимо нажать кнопку "Стоп" на панели крышки станка или выклю​чить пакетный выключатель.
Снятие фасок с двух сторон в только что просверленном отверстии рельса можно производить станками СТР2 и СТРЗ, не снимая их с рельса. Для этого необходимо собрать приспособление для снятия фасок, выдержав установоч​ный размер, установить фаскосъемник в отверстие шпинделя и зафиксировать втулкой, включить станок кнопкой "Пуск" и держать ее во включенном состо​янии 5—10 с. После снятия фасок и отхода шпинделя назад станок отключа​ется автоматически. После окончания работы необходимо проверить целост​ность пластин приспособления для снятия фасок и сверла, убедиться, что а отверстии сверла отсутствует стружка и сердечник из рельсовой стали, обра​зующийся при сверлении.
Одной режущей кромкой неперетачиваемой твердосплавной пластины сверла можно просверлить до 20 отверстий в рельсе. При затуплении или выкрашивании режущих граней пластины следует перевернуть пластину в гнезде корпуса сверла следующей острой гранью для резания или заменить. Для поворота или замены пластины необходимо:
очистить поверхность сверла от стружки и металлической пыли;
отвернуть винт, крепящий пластину к корпусу сверла;
повернуть или заменить пластину, после чего завернуть винт до упора. Замену или поворот выполняют при нахождении пластины в холодном состо​янии. Перед началом сверления надо периодически проверять затяжку вин​тов, крепящих пластины к корпусу сверла. Ослабление винтов приводит к поломке пластин. При сверлении отверстий в рельсе при помощи твердо​сплавных сверл категорически запрещается использовать в качестве охлаж​дающей жидкости воду, так как возможно появление микротрещин в твердо​сплавных пластинах. По этой же причине необходимо избегать сверления рельсов твердосплавными сверлами во время атмосферных осадков.
Чтобы установить станок типа СТР для сверления следующего отверстия, необходимо:
вращая рукоятку, отвернуть крепящий винт и фиксатор, штангу передви​нуть так, чтобы фиксатор встал в следующее отверстие штанги;
передвинуть станок вдоль рельса до соприкосновения упора линейки с торцом рельса;
зафиксировать станок на рельсе, как было указано выше.
Для снятия станка с рельса необходимо:
вращая рукоятку против часовой стрелки, отвернуть крепящий винт;

отодвинуть влево корпус прижима вместе с рукояткой так, чтобы шабло​ны вышли из контакта с рельсом;
отодвинуть станок вместе с шаблонами вправо и вверх, после чего снять его с рельса.
Если во время сверления сверло застопорилось, необходимо немедленно отключить электродвигатель и вывести сверло из отверстия. У станка РСМ1М следует рукоятку ускоренной подачи перевести из нейтрального по​ложения в сторону обратного хода. После очистки или замены сверла работу можно продолжить.
Перед началом работы по снятию фасок фаскосъемным станком необхо​димо произвести его настройку. Размер фаски следует регулировать упором (для увеличения фаски вращать упор по часовой стрелке, для уменьшения — против часовой стрелки).
После установки станка ФС2 на рельс Р65 с просверленным отверстием диаметром (36±0,5) мм необходимо:
проверить размер Б (см. рис. 4.25); рычаг рукоятки 10 должен надежно удерживаться в нижнем положении;
проверить размер В; при необходимости отрегулировать вращением гайки 25, после чего зафиксировать гайкой 26. При затуплении или выкрашивании режущих граней зенковки необходимо перевернуть пластины 23 в гнезде зен​ковки следующей острой гранью или заменить их. Для поворота или замены пластин необходимо:
очистить поверхность зенковки от стружки и металлической пыли;
отвернуть винт, крепящий пластину к корпусу зенковки;
повернуть или заменить пластины;
завернуть винт.
Для бесперебойной работы станков необходимо своевременно смазывать все их трущиеся части (табл. 4.2), пользоваться только рекомендованными сверлами, правильно заточенными на заточном станке. Неправильно заточен​ное сверло вызывает чрезмерное биение и ускоряет износ рельсосверлильного станка, приводит к поломке сверл.
Техническое обслуживание станков предусматривает их очистку от загряз​нений после работы, протирку кабеля и подтяжку всех резьбовых соединений.
Периодическую проверку станка следует производить не реже 1 раза в 6 мес. Периодическая проверка должна включать:
внешний осмотр и очистку;
проверку работы на холостом ходу в течение 5 мин;
измерение сопротивления изоляции;
проверку исправности цепи заземления;
проверки точности установки станка в продольном направлении. Напри​мер, для СТРЗ размер Е (см. рис. 4.12) при установке фиксатора 14 в первое отверстие штанги 16 на рельсе Р65 должен составлять (96±0,8) мм, во вто​рое - (316±0,8) мм, в третье - (446±0,8) мм. На рельсе Р50 размер Е при установке фиксатора в первое отверстие должен быть (66±0,8) мм, во вто​рое - (216±0,8) мм, в третье - (356±0,8) мм. Размер Е проверяют при уста​новке линейки как с левой, так и с правой стороны станка;
проверку работы микровыключателя, который должен обеспечивать от​ключение станка при возврате шпинделя в исходное положение и включение при нажатии в течение не более 5 с на кнопку "Пуск" на панели крышки. Регулировку положения микровыключателя следует производить при крайнем заднем (исходном) положении вала шпинделя. Микровыключатель перемеща​ют в сторону пластины до срабатывания контактов и закрепляют винтом.
При разборке станка отсоединяют его от рамы, сливают масло из редук​тора, затем разбирают электродвигатель, проверяют состояние кабеля, ка​бельных вилок и выключателей. После разборки детали и подшипники промывают в керосине, протирают и продувают сжатым воздухом насухо. Изно​шенные детали заменяют новыми из запасных частей. Статор электродвигате​ля при увлажненной или замасленной обмотке протирают тряпкой, слегка смоченной в бензине, и сушат в вентилируемой печи при температуре 70-90 °С. После просушки сопротивление изоляции обмотки статора по отноше​нию к корпусу должно быть в горячем состоянии не менее 2 МОм.
Возможные неисправности рельсосверлильных и фаскосъемных станков и способы их устранения указаны в табл. 4.3.

	Таблица 4.2. Информация о смазке рельсосверлильных и фаскосъемных станков

	Место смазки
	Марка смазки
	Периодичность смазки
	Способ смазки

	СТР2, СТР1, СТРЗ

	Шарикоподшипники
электродвигателя
	ЦИАТИМ-201, ГОСТ 6267—74
	1 раз в 6 мес.
	Разобрать станок, промыть подшипники и заменить смазку

	Редуктор, зубчатые колеса
	Масло АКп-10, ТУ 38.001.280-76
	То же
	Заменить смазку в редукторе

	РСМ1М

	Шарикоподшипники
	ЦИАТИМ-201, ГОСТ 6267-74
	1 раз в 3 мес.
	При разборке мотор-ре​дуктора промыть подшипники и заменить смазку

	Выталкиватель и войлочный сальник
	ЦИАТИМ-201, ГОСТ 6267-74
	По надобности
	При разборке пропи​тать сальник и смазать выталкиватель

	Винтовой зажим
	ЦИАТИМ-201, ГОСТ 6267-74
	Ежедневно
	Смазать винтовую часть

	Редуктор, зубчатые колеса
	Масло Кс-19, ГОСТ 9243-75
	
	Картерная смазка; проверить уровень смазки

	То же
	Масло Кс-19, ГОСТ 9243-75
	1 раз в 3 мес.
	Заменить смазку

	1024В

	Шарикоподшипники
	Смазка 1-13 жировая, ОСТ 38.01.145-80
	1 раз в 3 мес.
	При разборке мотор-редуктора промыть подшипники и заменить смазку

	Передняя втулка шпинделя
	Смазка 1-3 жировая, ОСТ
38.01.145-80
	По надобности
	Заполнить масленку и подать смазку поворотом колпачка

	Эксцентрик зажима
	Смазка 1-3 жировая, ОСТ 38.01.145-80
	1 раз в мес.
	Разобрать, промыть и смазать свежей смазкой


	Окончание табл. 4.2

	Место смазки
	Марка смазки
	Периодичность смазки
	Способ смазки

	Редуктор, зубчатые колеса, задняя втулка шпинделя
	Масло автотракторное АКп 10, ТУ
38.001.280-76
	Ежедневно
	Картерная смазка; про​верить уровень смазки

	То же
	Масло автотракторное АКп 10, ТУ
38.001.280-76
	Раз в 3 мес.
	При разборке мотор-ре​дуктора заменить смазку

	Направляющие штанги
	Масло индустриальное 

И30А
	Ежедневно
	Смазать направляющие штанги из масленки

	Винт механизма подачи
	Масло индустриальное И30А
	
	Смазать винт из маслен​ки

	ФС2

	Зубчатые колеса ре​дуктора, подшипники скольжения
	ЦИАТИМ-201, ГОСТ 6267-74
	1 раз в 3 мес.
	При разборке редуктора заменить смазку

	Шпиндель редуктора
	Масло инду​стриальное 

И30А
	1 раз в 3 дня
	Залить масло в корпус редуктора

	ФС1

	Шарниры кронштей​на, рычагов, собачек храпового механизма, храповиков
	ЦИАТИМ-201, ГОСТ 6267-74
	Ежедневно
	Нанести смазку на поверхности

	Храповой механизм, резьбы винтов и гаек, внутренние поверхнос​ти ограничителей
	ЦИАТИМ-201, ГОСТ 6267-74
	1 раз в 3 дня
	Тоже


Примечания. 
1. Вместо смазки 1-13 жировой можно использовать смазки RetinaxII, Nerita dreasc №3. Reiinax A, Alvania drease № 2. 3. Mil-G-10924C, Mil-G-2108; вместо масла автотракторно​го - Tellusoil 69. Witreaoil 71, MH-L-2104B; вместо масла индустриального - Vitreaoil 29. Vitreaoil 31, Turbooil 29.
2. Смазочные масла, не указанные в таблице, могут применяться только после официального подтверждения их пригодности заводом-поставщиком.
3. При эксплуатации станка при температуре ниже минус 25 
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С применять трансмиссионные масла ТС-10 с присадкой ОТП (ГОСТ 23652-79) и ТАД-17И (ГОСТ 23652-79).

	Таблица 4.3. Возможные неисправности рельсосверлильных и фаскосъемных станков и способы их устранения

	Неисправность
	Причина неисправности
	Способ устранения

	При включении вал электродвигателя не вра​щается
	Нет напряжения в сети
	Проверить контроль​ной лампочкой и восста​новить напряжение

	
	Сняты или сгорели предохранители
	Заменить предохранители

	
	Неисправен переключатель
	Отправить в ремонт

	
	Нет контакта между штырями кабельной вилки и гнез​дами розетки
	Расширить паз у шты​рей кабельной вилки

	При включении кабель​ной вилки предохрани​тель перегорает
	Короткое замыкание в пе​реключателе, кабеле или в обмотке
	Отправить в ремонт

	
	Пробой по изоляционной колодочке кабельной вилки из-за замасливания и
загрязнения
	Очистить кабельную вилку от масла и грязи

	При включении электро​двигатель гудит, а вал не вращается или вращается медленно
	Нет контакта на одной из фаз переключателя или ка​бельной вилки
	Проверить контакты

	
	Неисправен один из предо​хранителей
	Заменить предохранитель

	
	Произошел обрыв фазы
	Отправить в ремонт

	Корпус попадает под на​пряжение
	Произошло замыкание токоведущих частей на корпус
	Найти и изолировать место замыкания, при необходимости отправить в ремонт

	Электродвигатель силь​но перегревается
	Перегрузка электродвигате​ля
	Уменьшить нагрузку

	
	Увлажнена обмотка статора
	Просушить статор

	
	Межвитковое замыкание обмотки статора
	Отправить в ремонт

	Переключатель искрит и периодически не работает
	Ослабли изоляторы переключателя и соскочила пере​ключающая пружина с фик​сирующих выступов крышки
	Перебрать переключа​тель и в случае выхода из строя контактных пластин или изоляторов заменить их новыми

	Перегревается редуктор
	Задир оси блока зубчатых колес или шпинделя
	Отправить в ремонт

	
	Недостаточно смазки или смазка загрязнена
	Промыть редуктор и за​полнить свежей смазкой

	
	Перегрузка редуктора
	Уменьшить подачу

	Сверло режет плохо
	Неправильная заточка режущих кромок сверла
	Заточить правильно сверло

	
	Недостаточная подача охлаждающей жидкости
	Увеличить подачу жидкости


	Окончание табл. 4.3

	Неисправность
	Причина неисправности
	Способ устранения

	Заедает сверло
	Выкрашивание сверла
	Заменить или заточить сверло

	
	Сверло забито стружкой
	Вывести сверло, остано​вить двигатель и очис​тить сверло

	
	Велика подача сверла
	Уменьшить подачу

	При вращении трещоточным ключом подача редуктора с двигателем по направляющим затруднена
	Отсутствует смазка на направляющих штангах
	Смазать штанги

	
	Задир направляющих штанг
	Отполировать места задира и смазать штанги

	Трещоточный ключ проскакивает, не подавая сверло
	Износились или выкрошились собачки или зубья храпового колеса
	Разобрать трещоточ​ный ключ и заменить изношенные детали

	При установке станка на рельс эксцентрик не зажимает подошву рельса
	Сторона упора не соответствует типу рельса
	Повернуть упор сто​роной, соответствующей типу рельса

	
	Эксцентрик установлен в отверстие, не соответствующее типу рельса
	Установить эксцентрик в отверстие, соответствующее типу рельса

	При вращении трещо​точным ключом в направ​лении подачи редуктор с двигателем перемещается в обратном направлении
	Собачка трещоточного ключа установлена неправильно
	Переставить собачку

	При сверлении отверс​тия срабатывает предохранительная муфта
	Сверление производится затупленным сверлом или сверлом, у которого повреж​дена режущая кромка неперетачиваемой твердосплавной пластины
	Заменить сверло

	
	Сверление производится при переднем крайнем положении вала шпинделя
	Установить мотор-редуктор на штангах рамы в требуемое положение

	
	Нарушен режим резания (рельс повышенной твердости сверлится быстрорежу​щим сверлом)
	Заменить сверло

	Зенковка вращается, но не снимает фаску
	Затупление или поломка пластинки
	Заменить пластинки

	
	Нарушена регулировка пружины
	Затянуть пружину до начала снятия фасок, не перегружая двигатель

	Самопроизвольно открывается рукоятка 10 (см. рис. 4.25)
	Не выдержан размер Б
	Отрегулировать раз​мер Б

	Недостаточна сила зажима изделия
	Нет зазора В (см. рис. 4.25)
	Отрегулировать зазор В = (3±1)мм
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