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Настоящее руководстбо предназначается
для ознакомления с конструкцией станка, его
управлением и уходом за ним.

Прежде чем приступить к установке
станка н работе на нем, следует хорошо
ознакомиться с содержанием данного руко¬
водства,

Завод-изготовитель оставляет за собой
право вносить в конструкцию станков дальней¬
шие изменения и усовершенствования, нс
отраженные в настоящем руководстве.

The purpose of the present Manual is to fur¬
nish information on machine design, control and
maintenance,

Read this Manual attentively before erecting
and operating the machine.

Machines manufactured by the plant are
subject to amendments and improvements not
reflected in the present Manual.
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I. НАЗНАЧЕНИЕ I. APPLICATION

Станки моделей 2620, 2620A, 2622 и 2622А
(общего размера) предназначены для обра¬
ботки корпусных деталей, имеющих точные
отверстия, связанные между собой точными
расстояниями.

Наибольший вес обрабатываемой детали
(при равномерно распределенной нагрузке на
стол станка) 2000 кг.

На станках может производиться: сверле¬
ние, растачивание, зенкерование, развертыва¬
ние отверстий, обтачивание торцов радиаль¬
ным суппортом (модели 2620 и 2620А), фре¬
зерование торцовыми фрезами и нарезание
внутренней резьбы расточным шпинделем, а
также нарезание резьбы радиальным суппор¬
том (модели 2620 и 2620А) при продольном
движении стола.

Станки моделей 2620 и 2620А с радиаль¬
ным суппортом на встроенной планшайбе и
нормальным выдвижным шпинделем диамет¬
ром 90 мм отличаются большей универсаль¬
ностью. Они преимущественно предназна¬
чаются для работ, требующих применения
радиального суппорта при обтачивании торцо¬
вых поверхностей и при консольном растачи¬
вании отверстий больших диаметров.

Станки моделей 2622 и 2622А с усиленным
выдвижным шпинделем диаметром ПО мм без
радиального суппорта отличаются повышен¬
ной жесткостью и виброустойчивостью шпин¬
дельной системы и имеют преимущество перед
другими станками при работах, не требующих
применения радиального суппорта.

В зависимости от требований, предъявляе¬
мых к отсчету и установке по координатам,
станки имеют два исполнения;

Г) с оптическим устройством;
2) с механизмом точного электроостанова.
Станки моделей 2620 и 2622 с оптическими

экранами (цена деления 0,01 мм) преимуще¬
ственно предназначаются для работ в механи¬
ческих и инструментальных цехах при иеобхо-

Machines, models 2620, 2620А, 2622 and
2622А (of common size) are designed for ma¬
chining housings with a high centre-to-centre
accuracy.

Maximum weight of the work, with the load
uniformly distributed on the machine table, is
2000 kg.

The machines can be used for drilling, bor¬
ing, countersinking, reaming, facing (models
2620 and 2620A), milling with end mills, inter¬
nal threading with a boring spindle and, in the
case of models 2620 and 2620A, for thread cut¬
ting with a radial tool slide, with the table mov¬
ing in the longitudinal direction,

Machines, models 2820 and 2620A with a
radial tool slide on the built-in facing head and
a traversing spindle of 90 mm diameter, have
great versatility and are mostly designed for
operations requiring the use of a radial tool
slide for facing and tor cantilever boring of
holes of large diameters.

Machines, models 2622 and 2622A, with a
reinforced traversing spindle of П0 mm diame¬
ter, but without a radial tool slide, are provided
with a spindle system of increased rigidity and
resistance to vibration, and are preferred for
operations that do not necessitate the use of a
radial tool slide.

To meet the requirements of readings and
coordinate, setting, the machines are manufac¬
tured in two versions:

1) with optical device;
2) with mechanism of precision electric stop.
Machines, models 2620 and 2622, with

optical screens (value of each division is
0,01 mm) are intended for operation in mechani-
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cal and tool work-shops when a high degree of
accuracy of coordinate readings is required.

Machines, models 2620A and 2622A, with
verniers (value of each division is 0.05 mm)
and mechanism of precision electric stop are
designed for extensive employment in mecha¬
nical workshops.

The mechanism of electric stop enables re¬
peated coordinate setting relative to rests to be
effected with an accuracy of 0.05 mm, which in
many cases obviates the necessity of using ex¬
pensive jigs to machine identical workpieces.

днмости получения повышенной точности от¬
счета координат.

Станки моделей 2620А и 2022А с нониусами
(цена деления 0,05 мм) и механизмом точного
электроостанова предназначены для широ¬
кого применения в механических цехах.

Механизм электроостанова позволяет про¬
изводить повторную установку координат по
упорам с точностью до 0,05 мм, что в значи¬
тельном ряде случаев исключает необходи¬
мость применения дорогостоящих кондукторов
при обработке партий повторяющихся де¬
талей.

II. РАСПАКОВКА И ТРАНСПОРТИРОВКА И. UNPACKING AND SHIPMENT
Станки поставляются заказчику в упако¬

ванном виде. При транспортировке упакован¬
ного станка, следует избегать резких толчков.

Machines are supplied to -the customer in
crates. When a crated machine is being shipped,
take care to avoid sudden jerks.

TrH— '-rl ; 1 IT
‘ Г

I
T

.

si.
EE?

■
Фи*. 1. Схема транспортировки стачка

Fig. 1. Transportation diagram

Кантовать или переворачивать упакованный
станок воспрещается! Правильное положение
ящика при подъеме указано на нем соответ¬
ствуют.!(МИ издписями.

При распаковке станка надо следить за
тем, чтобы не повредить его.

При транспортировке
станка следует располагать подъемный крюк
приблизительно на линии, проходящей через
центр тяжести станка (фиг. 1). Подъем пронз-

Turning over a crated machine is prohibited!
To ensure proper position of the machine in
hoisting, comply with the inscriptions on its
crate.

When a machine is being unpacked, care
should be exercised not to cause damage to it,

To transport an unpacked machine, arrange
the hoisting hook approximately on the line
passing through the centre of gravity of the
machine (Fig. 1). To hoist, use steel ropes plac-

pасоакованного
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ed over two steel bars, 60 mm. in diameter, in¬
serted into the bed openings.

Where steel ropes are in contact with ma¬
chine parts, place distance pieces (wooden
blocks or some other soft material), to avoid
damage caused by the ropes to housings, hand¬
les and other parts, and to protect the coat of
paint.

водится стропами, задетыми за две стальные
штанги диаметром 60 мм, вставляемые в от¬
верстия станины.

В местах соприкосновения строп с частями
станка следует проложить прокладки (куски
дерева или какого-нибудь другого мягкого
материала) для того, чтобы не помять кана¬
том кожухи, рукоятки и другие детали и не
испортить окраску стайка.

III. MOUNTING THU MACHINE
III. МОНТАЖ И УСТАНОВКА

1. FOUNDATION PLATE

Shape and dimensions of the machine foun¬
dation plate are shown in Fig. 2a and Fig, 2b.

The machine proper, the electrical cabinet
and electric, motor-generating set are mounted
on the foundation plate.

I. ФУНДЛМГ;НТ

Форма и размеры фундамента для уста¬
новки станка указаны на фиг. 2а и 2Ь.

На фундаменте устанавливается станок,
электрошкаф к агрегат электромашин.

3/002900

та. т.лжо,1 Ш _
;р'

___
РМ. 0

* .

S Ч гutJ Я
, вI тШПр

! гц $ ц г
" j

ill

* R L*0 St
- :Мt .....-""'---.г№ ж
-1Ш2

\: 1 : % П! *I sfГ!3,N J* LSI Т 91П НФ а |я %...........L4*
4 IМш 411—1JI«а г \ I■

6S0. жи. ...МИ. ■

I 4=
!—увзг- бдб .....т ~~4$а S3S—-i )

а4470■iso уз. Лм; *

037 ОООV /гтл. -у
6 Ётй- & м. Jo-ÿÿ я-а Г-ГяШИ
//ip?

iiЫп!4 жF -I 4
¥tmj

-'tшm
5 Ж9 Щ/J 1' _ .[sow

Фиг. 2a. Техническое задание на фундамент
1 — болт разводной, дет. .V* 06005 И шт.); 2 — гайка М12. ГОСТ 5027—51. (4 шт.); Я — маслоеборныб колодец: 4 — болт раз¬
водной. дет. К" 06003 (И тт.>; 5 — брусок опора настила, дет. -Ns 0600-1 (11 щт.); 6 — гайка М!6. ГОСТ 5327—51 (И шт.):
7 — средняя линия фундамента; 8 — злектрошкаф; 9 — злехтровпод; 10 — электромашинный агрегат: it .....маелоотио-

дящвй канал (уклон два канала I :200)

Fig- 2а. Foundation layout
/ - adjustable screw, drawing No. 06005 (4 pcs): 2 — nul M12, ГОСТ 5927-51 (4 pcs); .J — oil sump; 4 — adjustable screw, part
No. 06003 (11 pcs); 5 — foundation wooden plate, drawing No. 06004 (11 pcs); <> — nut MIC, ГОСТ 592*-!il (.11 pcs); 7— foundation
middle line; 8 — electrical cabinet; SI - electrical cabinet input; 10 — power unit; l! — oil drain channel (with a gradient of ! in 200)

2 Заказ 873 9



Станок имеет тяжелую подвижную часть The machine incorporates a rather hcavvвесом около 4000 кг (стол — 2000 кг и уста- moving part weighing about 4,000 kg (2,000 kgловлеиное на нем обрабатываемое изделие.....- table and 2.000 kg work-piece). That is whv the
до 2000 кг). Поэтому размеры и вес фунда- foundation plate dimensions and weight must
мента должны быть выбраны такими, чтобы be large enough to provide for precise leveling
обеспечить сохранение точности стайка при 0f the machine at any position of the moving
любом положении подвижной части. При part. At good hard ground (excepting the rock

Fh£ - -~'Ттт"-;:л ..

i!

iT
~гЗ+- /:;y9.

Is'
r.s“

• =

Лт;г--шшштш-ттшЛШт
Mil

!<s»
i

*r'Ж

\!.....УМ. vN\ \
7

\ \ \i 3s S3 4
Фиг. 2b. Техническое задание на фундамент

/ ~ алектромяшиняыВ агрегат; 2 гайка М)6 ГОСТ Мй7—5! (4 шт.); гайка М1&, ГОСТ 6980—84 (1 дат.); Я — болт ц>*
водкой, дет. № 06003 <4 нгт.); 4 — установочный башмак, 2Р79-13С (13 щт.); 5 — стержень, дет. № 06008 <1 м»т.); 6-уста.
ковочный башмак, дет, М 0030 станка 265 (1 шт.); 7 — стержень, дет. Ж 06002 (14 шт.): в — болт фундаментный, дет.

.V* Обе»! (14 шт.); # — цементная подливка

Fig. 26. Foundation layout

i

1 — power unit; 2 — nut MIR, ГОСТ 5927-51 (4 pcs), nut MW. ГОСТ 6959-54 (4 pcs): 3 — adjustable screw, drawing So. 00003
(4 pee); 4 — adjusting shoe, 2P79— 13c (13 pcs); ,J .....rod, drawing No. 05006 (1 pc); 6 — adjusting shoe, drawing No. 0030' of the tna.

cliiae model 2D5 (l pc); 7 .-ÿÿÿ rod, drawing No- 06002 ()ÿi i>cs); 3.....foundation bolt, drawing No. 0600) (14 pcs): 9 - cement grout

ground) the height ot the foundation plate
should be not less than 1.5 m. At soft ground
(running ground and peat layers) the height
of the foundation plate should be accordingly
increased and other special measures be taken.
It is recommended to prepare the foundation
plate of the reinforced concrete.

Depth of the foundation plate less than spe¬
cified and other deviations decreasing rigidity
of the foundation impair accuracy of the ma¬
chine and therefore it may not correspond to the
Manufacturing plant standards.

Sagging of the foundation plate in vertical
longitudinal and lateral planes at various table
movements should be not over 0.01 mm at
1,000 mm length.

хорошем плотном грунте (за исключением
скального) высота фундамента должна быть
не менее 1,5 м. При наличии слабых прослоек
(торфа, плывуна и других) следует увеличить
высоту фундамента и принять другие спе¬
циальные меры. Фундамент рекомендуется
изготовлять из железобетона.

Уменьшение глубины фундамента против
рекомендуемой и прочие, отклонения, вызы¬
вающие понижение жесткости фундамента,
недопустимы, так как, при этом точность
станка во время эксплуатации может не соот¬
ветствовать нормам точности завода-нзгото-
вителя.

При перемещении стола с изделием прогиб
фундамента в вертикальных продольной и
ю



Sehоme of the loads upon the foundation
plate is shown in Fig. 3.

Foundation plate details and standard fas¬
tening means are not supplied by the Manufac¬
turing plant. They should be prepared by the
Customer in accordance with the drawings at¬
tached to the machine.

поперечной плоскостях должен быть но. более
0,01 : 1000 мм,

Схема, нагрузок на фундамент показана на
фиг. 3.

Детали фундамента и стандартные кре¬
пежные изделия гипюдом-изготовителем не
поставляются. Они изготавливаются потреби¬
телем по прилагаемым к станку чертежам.

На поверхность фундамента следует на¬
нести маслостойкое покрытие для защиты от plate surfaces to protect them against the effect
воздействия на него масла, эмульсин и rjp.

Apply an oil-resistant coating to foundation

of oil, emulsion, etc.

M
\ff 4 7 — J=HL2l

77-4.....y*7 Ч$2Ш2ШШ
о\nЩ f200 08H<m sso — HILML. mo mo —"V-

Фиг. 3. С�ема нагрузок на фундамент
Вес частей, кг:

О//,— станина, 2800; Qн,— |,<;рС'Длчя стойка и шпиндельная бабка. 2600.
Вес родвпжныл частей, кг:

У//,......стоя с изделием (в�сом 2000 кг), 3900; Qц — задняя стойки. 700.

Fig. ;1 Loads on foundation;
Weights of stationary parts, kg;

<?//( .....bed, 2600; 0//, — front support column and head stock, 2600.
, weights of moving parts, kg:
<?/i, -ÿ fable with work (weighing 2000 kg), 3900; {?// -

Спецификация деталей фундамента
■Фиг. 2b)

end support column, TOO.

Количество
штук на
станок

Мате¬
риалНаимеиовагггге деталей № чертежа Примечание

Болт фундаментный . .
Стержень .......
Болт разводной , . , .
Брусок
Болт разводной . , . .
Стержень
Башмак

ОЩЦ
0fj002
(Я,роз
0(1004
0СД05
Of;ОС6
станка

2Р70-13С

Детали подлежат изго¬
товлению заказчиком но
посылаемым со станком
чертежам

Ст.5
Ст.5
.Ст.5Дерево
Ст.5

Сталь 45

14
14
15
11
4
1

6030 1

13
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Foundation detail specification
(Fig. 2ft)

Quantity
per machine MaterialPart name Drawing No. Note

Foundation bolt . .
Rod
Expansion boil . .
Wooden plate . . .
Expansion bolt , .
Rod
Shoe

06001
06002
06003
06004
06005
06006
6030,

model 265
2P79 — 33c

14 Steel 5
Steel 5
Steel 5
Wood
Steel 5
Steel 45

All details should be
prepared by
consumer in

the14 ac¬
cordance with the
drawings supplied
with the machine

15
1 1
4
1
1

Shoe 13

Спецификация стандартных деталей фундамента
(Фиг. 2ft) Foundation standard detail specification

(Fig. 2ft)
Наямено- i
вакяе
деталей [

Количе¬
ство HIT '
mi стан

Раз¬
мер Стандарт Примечаниеу к

(>К i Quantity !
} machine i

Dimen¬
sions l Standard NoteBari. name

Гайка ГОСТ 5927 53 Детали за¬
водом-изго¬
товителем
ие постав¬
ляются

М12 4
5927 -51
5927-51
5927-51
6959 54
6959—54
6959 - 54

4Ml2 These de¬
tails are
standard
ones and

Nut . .
ГОСТ 5927-51Ml6 15 15M16

M20 ГОСТ 5927 51

12 : ГОСТ 6959 54

16 |ГОСТ 6959 - 54

13 13M20
notare12 4Washer . .Шайба 4 supplied

with the
machine

1516
15 20 14

.
20 ГОСТ 6959-54 14

2. ASSEMBLING

1. Prior to assembling the machine, care¬
fully dean it of dirt and slushing compound.

2. The machine is supplied to the customer
with the head stock counterweight removed,
therefore, in assembling, the latter should be re¬
installed.

To place the counterweight in position, pro¬
ceed as follows:

a) insert into the counterweight opening a
45 mm diameter steel bar projecting at both
ends, and using a crane, Sift the counterweight:
to the extreme upper position along the rear
wall of the support column (Fig. 4, Л ) ;

b) with the counterweight in this position,
connect to it the rope end with roller overhang¬
ing from the pulley. Insert the roller in the.
counterweight fork, install the axle and lock it;

c) carefully lower the counterweight by the
crane as far as it goes (Fig. 4, Б).

turning
(Fig. 19), raise the head stock along the ways.

2. МОНТАЖ СТАНКА

1. Перед монтажом станок должен быть
тщательно очищен от защитной густой
смазки.

2. Станок поставляется потребителю со
снятым противовесом шпиндельной бабки,
поэтому при монтаже следует установить на
ста нок Противовес-

Порядок установки противовеса:
а) вставить и отверстие противовеса сталь¬

ной стержень диаметром 45 лш с выступаю¬
щими концами и поднять противовес краном
в крайнее верхнее положение вдоль задней
стенки стойки (фиг. 4, Л);

б) присоединить к висящему на кране про¬
тивовесу свешивающийся с блока конец троса
с роликом. Ролик вставить в паз вилки, нахо¬
дящейся в противовесе, установить ось и
зашплинтовать ее:

в) опустить осторожно краном противовес
в крайнее нижнее положение (фиг. 4,5).
Одновременно вращением рукоятки 132
(фиг. 19) поднимать шпиндельную бабку по

Simultaneously, handle 132

12



Do not fail to lubricate the ways and lilting
screw;

направляющим стойки. Направляющие стойки
и винт подъема перед этим смазать маслом;

г) отвернуть и снять нижнюю короткую
часть направляющего швеллера с задней сто¬
роны стойки н ввести противовес своими па-
зами в направляющие швеллера;

д) опустить шпиндельную бабку вниз,
освободить груз от крана и закрепить ниж¬
нюю часть швеллера на стойке;

d) turn oil and remove the lower shorter
part of the guide channel from the rear side of
the support column, and insert the counter¬
weight directing its slots along the channel
ways;

e) lower the head stock, disengage the load
from the crane and fix the channel lower part
in position;

ВД

as 3T
\

Ж

i

ii

// шЗсмф (f)
i
i

+ i !
i ihjiщor

Фиг. 4. Монтаж противовеса
Fig. 4. Installation of counterweight

(l)— Shorl channel bar

e) поставить и закрепить кожух противо¬
веса и верхний кожух блочника, после чего
проверить перемещение противовеса и шпин¬
дельной бабки на станке.

ВНИМАНИЕ!
При монтаже под грузом не стоять!
Работать на станке при снятом кожухе

груза воспрещается.
3, Произвести отжатие соответствующими

рукоятками всех подвижных узлов станка,
чтобы они могли перемещаться.

4. Произвести монтаж электрооборудова-

f) install and fix the counterweight casing
and the block upper housing; check the travel
of the counterweight and head stock on the ma¬
chine.

CAUTIONI
Do not stand under load during assembly.

It is prohibited to operate the machine with
the casing removed.

3. Operate the corresponding handles and
release all moving units to ensure their travel.

4. Mount electrical equipment.НИЯ.

13



з. установка станка
Порядок установки станка на фундаменте:
1. Установить на фундаменте клиновые

регулируемые башмаки, расположив их в со¬
ответствии с чертежом фундамента (фиг. 2а н
2Ь). Нижние опорные плоскости башмаков
должны находиться на одном уровне.

2. Произвести подливку башмаков жидким
цементом.

3. INSTALLATION
То install the machine on the foundation:
1. Place on the foundation wedge type ad¬

justing shoes arranging them in compliance
with the foundation drawing (Fig. 2a and 2b).

The lower bearing surfaces of the shoes must
be level.

2. Apply liquid cement to the shoes.
. //гоЯ

p '1 i >i.
Siiiт /

1......-......— Ar'40 iiF 4L... I
J&LI & !-I u Д1n ,1I

4i
i 1r“r'v

il __r TT
Si
!l

I v— 1“ $*73 \*ÿ> iZ-?§ !!§ч
§ "

c-t§ 4 -.4-j T-4I/090

45ЖГГ ёe■■

& u 4rr I1 ;I Q-Y i
” i I

I

F :4{

r ~гвзо-
832 — — ss/o -ÿ

Фиг. 5. Установочный чертеж станка
Fig. 5. Erection drawing of the machine

456 835 ------f/37-

® %
Фиг. 6. Планировочный
габарит станка (масштаб

1 : 100):
мтро&вод; о
для |>абочсп

3. Install the bed on the shoes only after
complete setting of the foundation and cement
grout of the shoes.

4. Give a first check up to the bed ways in
two directions, using a precision level and a
rule for this purpose.

5. Next, check whether the front and rear
support column ways are perpendicular to the
bed ways, adjusting the corresponding shoes
and tightening the bolts. In this case, the initial
position of the bed ways may vary within allow¬
able limits.

6. Give the machine a final check up for
accuracy in compliance with the standards of

Fig. 6. Overall dimen¬
sions of the -machine (in

1 : 100 scale)
s — electric iopist; о

tor’s position

© LJ--

55(0 © — }>JJ13 — * op-era*.место

3. Установку станины на башмаки произ¬
водить только после полного затвердевания
фундамента и цементной подливки башмаков.

4. Произвести предварительную выверку
направляющих станины в двух направлениях
посредством точного уровня и линейки.

5. После предварительной выверки ста¬
нины проверить перпендикулярность направ¬
ляющих передней и задней стоек к направ-
ляюшим стаиииы, регулируя соответствующие
башмаки и затягивая болты. При этом допу¬
скается изменение первоначально полученного
положения, направляющих станины в пределах
нормы,

6. Произвести окончательную проверку
точности станка в соответствии с нормами

14



accuracy specified by the acceptance statement
of the manufacturer’s inspection department.

Because the machine is manufactured ac¬
cording to standards of accuracy (ГОСТ
2110— 57), its accuracy in operation is depen¬
dent on the correct alignment in setting up. For
erection particulars see. Fig. 5.

Notes: 1. As the foundation bolts are tightened in
truing the machine, the level readings should be carefully
observed. Inadequate tightening may cause deformation
of the bed.

,2. The bed and foundation must be rigid connected
by means of bolts. The joints between the shoe bearing
surfaces and ihe foundation must be rigid.

3. Since the machine moving members have to be
shifted during alignment, the lubrication system must be
primed with oil in compliance with the lubrication chart
attached to the machine.

точности акта приемки ОТК завода-изгото¬
вителя.

Так как станок изготовляется на заводе по
нормам точности (ГОСТ 2110.........57), то его точ¬
ность при эксплуатации зависит от правиль¬
ной выверки станка при установке. Устано¬
вочный чертеж станка приведен на фиг. 5.

Г1 р и м е ч а н и я: 1. Затяжку фундаментных бол-
го» при выверке станка необходимо производить, вни¬
мательно следя за показанием уровни. При неумелой
затяжке станина деформируется.

2. Станина должна быть жестко притянута болтами
к фундаменту. Стыки оснований башмаков с фундамен¬
том должны быть жесткие.

3. Ввиду необходимости при выверке станка пере¬
мещать подвижные органы следует произвести заправ¬
ку масляной системы в соответствии с прилагаемой
к станку схемой смазки.

IV. ПОДГОТОВКА
к ПЕРВОНАЧАЛЬНОМУ ПУСКУ IV. PREPARATION FOR FIRST STARTING

Prior to starting the machine, proceed as
follows:

J. Wipe thoroughly the traversing spindle,
bed ways, top and bottom saddles of the table,
front and rear support columns, facing head,
head stock extension and other moving mem¬
bers.

Перед пуском станка необходимо:
1. Тщательно протереть выдвижной шпин¬

дель, направляющие станины, нижних и верх¬
них саней стола, передней и задней стоек,
планшайбы, хвостовой части, винты и другие
подвижные элементы.

2. Отжать зажимы шпиндельной бабки,
верхних и нижних саней, шпинделя, суппорта
планшайбы, люнета задней стойки, поворот¬
ного стола и саней задней стойки. Проверить
(от руки) перемещение перечисленных эле¬
ментов станка.

3. Залить масло для смазки во все мас¬
ленки и резервуары в соответствии со схемой
смазки (фиг. 37).

4. Произвести обкатку станка на холостом
ходу. В первый период после пуска станка не
рекомендуется работать с применением мак¬
симальных оборотов, подач и нагрузок.

Инвентарный №.
V. ПАСПОРТ

Горизонтально- растояный
с неподвижной стойкой.

2. Unclamp the head stock, top and bottom
saddles, spindle, facing head tool slide, end
support column bearing, end support column
saddle and rotary table. Check these parts by
hand for easy motion.

3. Fill all reservoirs and oilers with lubri¬
cant in compliance with the lubrication chart
(Fig. 37).

4. Run in the machine at no load. In the
running in period, do not operate the machine
at maximum revolutions, feeds and loads.

Inventory No
V. MACHINE CERTIFICATE

Тип станка: Type of machine: Horizontal boring, drilling
and milling machine with
stationary support columnМодель ...

Завод-изготовитедь: Станкостроительный
вод им. Свердлова, г. Ле-

Model
Manufacturer:

за-
Sverdlov Machine Build¬
ing Plant, Leningradпинград

Заводской номер
Год выпуска
Завод
Цех
Место установки
Время пуска станка
в эксплуатацию

Класс точности:
Станок особо

годен или приспо¬
соблен:

Serial No.
Date of manufacture™
Plant
Shop --Location of machine.....

_
Machine set in ope-™

ration, date
Class of accuracy: H
Machine is specially

designed or suited: Universal

H
при-

универсальный
15



1. ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫЕ

Для станков моделей

Наименование параметров 2620 2620Д 2622 2622Л
Г

ГОСТ 7058-54, тип АОсновные параметры . .
Исполнение по ГОСТ . .
Диаметр выдвижного расточного [
шпинделя, мм:
нормальный
усиленный

Габаритные размеры, мм:
длина

I И;

90 90
НО по

5510 5510
3 200
3012
12000

5 5Ю
3200
3 012
11 800

5510
3 200
3012
11 800

3 200
3 012
12000

ширина , .
высота , ,

"Вес стайка, кг
Наибольшие рекомендуемые основ* !
ные размеры обработки, мм:
диаметр расточки шпинделем , .
диаметр расточки суппортом . .
длина расточки и обточки суп¬
портом планшайбы

диаметр торцовой обточки суп¬
портом планшайбы

наибольший диаметр сверла (по
конусу)

1

5
I

320 320 320 320
600 000

-100 400

550 550

65 65 80 80

Стол
Размеры рабочей площади стола, .«.и:

1 120 1 120 I 120 1 120длина

ширина
Наибольшее перемещение,

продольное , . . . •

поперечное
Цена одного деления шкалы лим¬

ба, мм
Выключающие упоры
Быстрое перемещение, м:мин , . .

Быстрое установочное круговое пе¬
ремещение, об,мин

Цена одного деления шкалы лимба
поворота стола в градусах . . . . j

Шпиндель
Наибольшее осевое перемещение 1
шпинделя, мм j

Выключающие упоры «

Быстрое перемещение, м;ми». . . . I
Возможность отключения вращения |
планшайбы . . ........ . ]

Возможность одновременной подачи
суппорта н шпинделя ......

Планшайба и радиальный суппорт
Наибольшее перемещение радиаль¬
ного суппорта планшайбы, мм . .

900 900 900 900

1 1501 150 1 150 1 150
1000 1000 1 000 1 000

0,025 0,025 0,025 0,025
есть естьесть есть
2,2 2,22,2 2.2

2.82,8 2,8 2,8

0,50,5 0,5 0,5

!
710 710 710710
есть естьесть есть

I 3,483,48 3,48 3,48

I
естьесть

естьесть

170170
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i. SPECIFICATION
For Models

Parameters
'2820 2620A 2622 2622 A

ГОСТ 7058-54, type APrincipal parameters
USSR. State Standards
Diameter of traversing boring spindle, mm:

standard
reinforced

Overall dimensions of machine, min:

length
width
heigh!

Weight of machine, kg

Maximum dimensions recommended for machin¬
ing, mm:

diameter of boring with spindle
diameter of boring with tool slide . . . .
length of boring and turning with facing

head fool slide
diameter of radial turning with facing head

tool slide............ . . .
maximum diameter of drill (taper) . . . .

I it

9090
110 lit)

5,510
3,200
3,012

12,000

5,510
3,200
3,012

12,0(10

5,510
3,200
3,012

11,800

5,510
3,200
3,012

11,800

320 320 320 320
000 600

400 400

550550-
65 65 8080

Table

Size of working surface, mm:
length
width

Maximum (ravel, mm:

longitudinal
cross .

Value of one division of dial, mm
Engaging stops
Rapid travel, m/mtn........... . . .
Rapid adjusting swivel, r. p. m
Value of one division or lable swivel dial scale,

degrees

1,1201,120 1,120 1,120
900 900 9ЭД 900

1,150

1,000
0.025

1,150
1,000
0.025

1,150 1,150
1,000
0.025

1,000
0,025

provided
2.2 2.2 2.2 2,2
2.8 2.8 2,8 2.8

0.5 0.5 0.5 0.5

Spindle

Maximum axial travel of spindle, mm
Disengaging stops ;

Rapid travel, m/min
Provision for disengaging facing head rotation , .
Provision for simultaneous feed of tool slide and

spindle

710 710 710 710
provided

3.483.48 3.48 3.48
envisaged

envisaged

173 Заказ 87U



Дли станков моделей
Наименование параметров

2620Л2520 2622 2622А

Быстрое установочное перемещение
радиального суппорта, ж/мин . . .

Шпиндельная бабка
Наибольшее вертикальное переме¬
щение, мм .

кустрое установочное перемете-
рае, м/мин .

Наибольший угол поворота в вер¬
тикальной плоскости в градусах

Привод
Электродвигатель главного привода:

1,39 1,39

1 000 1 000 1 000 1 000

2.22,2 2.2 2,2

А6М/2
1500/3000

7,5/10
220/380

А61-4/2
1500/3000
7,5/10
220,380

Аб1-4/2
1500/3000

7,5/10
220,380

Л61-4/2
1500/3000
7,5/10

220/380

тип
число оборотов в минуту....
мощность, кет
напряжение, в
инвентарный №-

Электродвигатель поворотного стола:
тип
число оборотов в минуту • • • |
мощность, кет
напряжение, «
инвентарный Mr

Электродвигатель насоса смазки:..
число оборотов в минуту . . .
мощность, кет
напряжение, а
инвентарный №- .

Электродвигатель привода лодачп:

АОС42-4 АОС42-4 АОС.42-4
1 275

АОС42-4
1 2751 275 1 275

1.7 1,7 1,7 1,7
220/380 220/380 220/380 220/380

ДГГГ-2-4
1 100

ДПТ-2-4
1 400

ДПТ-2-4ДПТ-2-4
1 4001 400

0,27 0,27 0,270,27
220/380 220/380 220/380220/380

ПНВЗ-45
1600/3600

1,52

ПНВЗ-45
1600/3600

ПНВЗ-45
1600/3600

ПНВЗ-45
1600/3600

1,52

тин
число оборотов в минуту , .
мощность, кет
напряжение, в
инвентарный №—

Элекг родвнгатель агрегзта:
тин
число оборотов в минуту - .
уючцкгсп», кат
напряжение, в
инвентарный №.——

Питание двигателя подач:
тин
число оборотов в-минуту . .
мощность, кет .......
напряжение, «
инвентарный №..—-

1,52 1,52
220 220 220220

А42-4 А42-4 А42-4
I 420

А42-4
14201 4201420

2Д
220/380220/380 220/380220/380

ЭМУ-50 ЭМУ-50 ЭМУ-50ЭМУ-50
14401440 I 4401 440
2,22,2 2,22,2
230230 230230
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For Models
Parameters

2620 26222620A 2622A

Facing head and radial tool slide

Maximum travel of facing head radial lool
slide, mm .......

Rapid adjusting travel of radial tool slide, m/min
170 170

1.39 1.39

Head stock

Малшиш vertical (rave), mm . .
Rapid adjusting travel, m/min
Maximum angle of swivel in vertical plane, deg.

1,000 1.0001,000 1,000
2.2 2.22.2 2.2

Drive

Main drive elect tie motor: . . .
'Л*
speed, r. p. m. . . . . . .
power, к W .
voltage, V
Inv. No

Rotary table electric molor:

‘У!»
speed, r. p. m
power, k\V
voltage, V
inv. No

Lubrication pump electric motor:
lype
speed, r. p. in.

power, kW
voltage, V
inv. Ho

Feed drive electric motor:

B'pe
speed, r. p. m
power, kW
voltage, V
inv. No---

Power unit electric motor:
typ(:
speed, r. p, iu

power, k\V
voltage, V
inv. No

A61-4;2

1,500/3,000
7.5,10
220/380

Л61-4/2
1,500/3,000

7.5/10
220/380

A61-4/2
1,500/3,000

7.5/10
220/380

A6I-4/2
1,500/3,000

7.5/10
220.3S0

AOC42-4AOC42-4 AOC42-4
1,275

AOC42-4
1,2731,275 1,275

1.7 1.7 1.7 1.7
220/380220/3,80 220380 220/380

ДПТ-2-4 ДПТ-2-4
1,400

ДПТ-2-4

1,400
ДПТ-2-4

1,4001,400
0.27 0.27 0.270.27

220/380220,380 220/380 220,380

ПНВЗ-45
1,600,3,600

ПНВЗ-45
1,600/3,600

ПНВЗ-45
1,600/3,600

ПНВЗ-45
1,600,3,600

1.521.52 1.521.52
220220 220 220

А42-4 А42-4 А42-4
1,420

А42-4
1,420 1,420 1,420
2.8 2.8 2,8 2.8

220/380 220/380220/380 220/380

3* 19



1 Ад» «.ТЛКОЛ мидгаси
-HdiiMei'OMiiHiic параметра

М\ 2№гш 2622\

Возбудитель:
ГШ(

ЧИСЛО оборою» В MIliiVTy . . .
МОЩИor II» КШ

напряжение, в

инвентарный №

Подшипники

П-21П-21 П-21 11-21
1 1201 120 1 420 1 420
0,37 0,370,37 0,37

115115 115 115

Передние подшипники полою
деля:

Ш1ШИ-

Ролнконодшиниикн двухрядные е корошпш тиишдрпческиин роликами
4162038

140X210X53 Н0Х210Х53 НЮХ�>0Х6О

ТИП

№ но ГОСТ 7634-56 .
основные размеры, мм . . .

31321233182123 4162938
100x200X69

А А А Акласс точности

Задние ноддшшинкн полую uuuui
деля:

Ролякоподшииннкн коничсские однорядные
2007124

120X180X38,5

ТИП

bk но ГОСТ, несгапдарщые
основные размеры, мм . . ,

;2007124
100X240X51,5

2007124
120X160X38.$

2007J24
360X240X51.5! :

А АААкласс юччаст . .
Подишииньн шпинделя планшайбы;

Роликоподшипники конические однорядные
2007132

160X240X51,5

тин
Л но ГОСТ, яослаидйршые

основные размеры, мм . , ,
2007132

160X210X51,5
АЛкласс точности .

Подшипники рделочною Шпинделя:
Шаракокодпшшшкк упорные одинарные

8 212

60X95X26

ТИН

8212
69X95X26

3212

60X95X26
8 212№ но ГОСТ 6874-54 . .

60X95X26основные размеры, мм . . ,
В ВВВкласс точности . .

Ремин
Клтювые но ГОСТ 1284—57Тин

Местонахождение: поворот стола
. .

расчета!! л,тина, мм....
число ремней .......

Мссюна.чождснис: привод подач

сечение
расчета» длина, мм....
число ремней

А ЛАА
800 800800800

4444

00 Оо
800 800S00800

IIII
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For Models
Parameters

2622A2620 26222620A

Power supply for feed motor:
type .
speed, г, p, m
power, UW
voltage, V
inv. No

ЭМУ-50
1,440

ЭМУ-50ЭМУ-50
1,440

ЭМУ-50
1,440 1,440

2.2 2.22.2 2.2
230 23023') 230

Exciter:
SI-21SI-21П -21 П-21type ....

speed, r. p. m,

power, kW .
voltage, V ■ ■

inv. NO

1,420 1,4201,4201,420
0.370.370.37 0.37

N5 115115 115

Beatings

Hollow spindle front hearings:
»УРе
ГОСТ No. 7634—56
main dimensions, mm • , . .
class of accuracy

Hollow spindle rear hearings:
type
ГОСТ No., non-standard , , ,

main dimensions, mm . . . ,

Facing Stead spindle hearings:
type •

ГОСТ No., non-standard . . .
main dimensions, mm - . . .
class of accuracy

Boring spindle hearings:
type
I 'OCT No. 6874-54
main dimensions, mm , . . ,

class of accstiacy

double raw’ with short cylindrical rollers
3182128

140X210X53
3182128

140X210X53
4162938

190X260X69
4162938

190x260X69
A Л AA

conical, single raw
2007124

120X180X38.5 120X180X38.5 160X240X51-5
2007124 2007124

160X240X51.5
2007124

conical, single raw
2007132

160X240X51.5 -
2007 i32

160x240X51.5
AA

bail thrust bearing
8212

60X95X26 60X95X26
8212 82128212

60X95X2660X95X26
ВВ вв

Bells
wedge type, ГОСТ 1284—57Type .

Location: table swivel
section
design length, mm . .
number of bells . . .

Location: feed drive
section

design length, mm . .
number of belts . . .

AA AA
800 800 800800

44 44

00 00
800800 800 800

111 1
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Фиг. 8. Основные размеры станков моделей
2622 к 2622 Л

pig. 8, Principal dimensions о! machines,
models 2622 and 2622 A

№ тЛ ft»,:' —
U-jf

TO

Мд. BO
max,!B6S\ MA

tfonfi/S /7
JL===2U‘4

ss=& 54>- ‘ //r7ÿ Kil *a!C i:ifeт Ж \л777/А

'ШШ’7 Jill
12} Отш&шбя/
Фиг. 9. Эскиз конца шпинделя станков

моделей 2620 и 2620 Л

Ш Jфиг 7. Основные размеры станков моделей 2620
и 2620 А

Pig 7 Principal dimensions ot machines, models 2620
* and 2620Л

Fig. 9. Sketch of spindle extension os
machines, models 2620 and 2620 Л

(l) — Morse cone No. 5;
(2) — Gauge position

/%73С/РШ (!)fi
л*
4'

> — i----Л S4

____
te П I--p-s

S 13ftfqSLir*
1 ■ШШ 1 О Шi |4:&J I .ru—:уцю 3~J

/ /VjL-Ф/юо —
\

)
№ -t

t-— №
Ф!П', SO. Эскиз конца шпинделя станков моде¬

лей 2622 и 2622 Л
Fig. 10. Sketch of spindle extension of machines,

models 2622 and 2622 A
(1) — Morse cone No. 6;
(2) — Gauge position

Фиг. H. Эскиз посадочных мест стола
Fig. II. Sketch of table fitting surfaces

(I) - Table slot section
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/№} суппорт (!)
0

40' ГS' > V*

J0Ж—щуФиг. 12. Эскиз посадочных мест суппорта и планшайбы
станков моделей 2620 и 2620 А

Fig. 12. Sketch of fitting surfaces of tool slide and
facing head in machines, models 2620 and 2620 A

(!) Tool slide slol; (2)— 4 holes M24

a
|-f-Fÿa s

r!Ш
4atB&J32k.(2j

_jда
SOS

_
~~W~-

2. МЕХАНИКА СТАНКА
Механизм главного движения

Крутящие моменты, кГмЧисло оборотon
п минуту на планшайбе *И5||||

III!

т шпинделе
Наиболее слабое

Г5ПС1М)lit£ и п

§1*

■ i|r
gSs
sir

|И||
Hill null

К. п. д.iHill &&& S?
IS IS

0,85495 6,368 308 780 46712,5
6,36 0,85387 30810 608 1672 16
6,36 0,8512,5 308 4853 310 16720
8,5 0,85332 308 4674 25 16 518

0,855 8,4920 26231,5 414
8,48 0,85

0,85
0,85

& 40 25 206 330
6,3531,5 121 1957 50
6,3540 98 154638 zn {m = 4;

z=r 19).6,35 0.8578,5 12180 509
8,4563 82,3

65,5
10 130 0,84100

*» (« -•4;
г = *21)8,45 0,84125 80 10211

81,5 8,42 0,8412 100 51160
6,3 0,84200 125гз 4830,5

0,84250 6,3160 24,6 3914
6,25 0.83315 200 19,3 3015

400 20,3 8,35 0,3316
8,316,3 0,8317 500
8,2 0,82630 12,718

'7,2800 5,9 0,7919
5.75,5 0,7620 1000
5,44,21250 0,72

0,68
0,52

21
6,84,31600*

2000**
22

2,54 5,223

Примечание. Значения к, п.д, указаны для станка после его эксплуатации в производственных
условиях б течение трех месяцев при односменной работе.

* Наибольшее число оборотов шпинделя станков моделей 2622 и 2622Л.
** Наибольшее число оборотов шпинделя станков моделей 2620 н 2620Л,
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С/яомоггшЯ? (})
7\

<
Фиг. 13. Эскиз посадочных мест фланца для
фрезерной головки станков моделей 2622

и 2622 Л
; твSSR Fig. 13. Sift’k'h of fitting surfaces of flange lor

milling head in machines, models 2022
and 2622 A

/V /\> (l) - Accurate lo 0.2; (2) ••ÿÿÿÿSix Mill holes
32 mm deep

2. MECHANICAL ARRANGEMENT
Main Motion Mechanism

E. P. M. Torque, hgm. Drive
power of.. spindle

i or facing
bead,
k\V

At spindle At facing beadFating [
head *-v'

rotation
direct and

reverse

Spindle
rotation,

direct and
reverse

tVofc. Г:Hideпсу Weakest ' member
: weakest

member
weakest
memberdrive drive

■

i 5 2.5 308495 780 6,36467 0.85
0.85
0.85
0,8.5

8
2 16 10 387 308 608 6.36467
3 20 12 5 308310 485 6.36467
4 25 16 332 303 518 8.54(57

5 31.5 20 262 41.4 8.49 0.84
6 40 25 206 330 0.848.48
7 50 31.5 124 195 6.35 0.84
8 63 40 98 154 6,35 0,84
9 80 50 78.5

82.3
65.5

121 6,35 0,34
10 100 63 130 8.45 0.84
11 125 80 102 8.45 0.84 Zji (m. ■*= 4; z -- 19)

zKО “4; z - 21)12 160 100 51 81.5 8.42 0.84
13 200 30.5125 48 6.3 0.84
14 250 160 24.6 39 6.3 0.81
15 315 200 19.3 30 6.25

8.35
0.83

16 400 20.3 ! 0.83
17 500 16.3 8.3 0.83I
18 630 12.7 8,2 0.82
19 800 7.2 5.9 0.79
20 1,000
21 1,250
22 j 1,600*
23 | 2,000®*

5.5. 5.7 0.76
4.2 5.4 0.72
4.3 6.8 0.68
2.54 5.3 0.52i

Note. Efficiency values are true for a machine Shat
Shift operation.

Sms been run in a shop for three months in single-

* Maximum spindle revolution for machines, models 2622 and 2622A,
** Maximum spindle revolutions for. machines, models 2620 and 2620A.
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Механизм подач
Feed mechanism

Наибольшее допустимое усилие резания
2000 кг

MaximuiTs allowable pressure of cutting
2,000 kg

лп/tlqpotb
j/gtude&BOf Mst/tyoSqwff/nqeffri /j/

|(/щшттщШШШ its
mmmmrn: ■

Wow 6 /7/i/sSooom
ршfewш/фабрю/кунУ!$

SfiSS (0

Ц—н

‘.:T~Sfi '

4<-
9Ш6&уШ тш

'I W "4/f7ШШЖ
,

гйвййа
OtfCKtS (n\
лп/ох/н. W

ШШЖe<*к&(хХл//ЛЛА

mL (Z)
Фиг. 14. График подач шпинделя Иа оборот

шпинделя.

к

Фиг 15. График подач шпиндельной бабки и
стола на оборот шпинделя.

* 2000 ouiMUH только для стзихоп МЛДсдг:н 2050 л * ’ЯШ оо/мин только для ста икоп моделей 2620 и•ЖП'Л. 2620Л.
l ig. 14. Graph showing spindle feeds per

spindle revolution
* 2,400 i . p. m- only tor machines, models jenj ano

{/) — SpiiuUi'. г. p. ш.; (2) — Fcjcrt in null ы>г m|n;
(.'0 -Fcoil in niit! |>i*r revolution is i(u1ic$t£(f jjy cleclri-

cat variator

Fig. 15, Graph showing head slock and table
feeds per spindle revolution

* 2,000 r. IT, m. only for machines, models 2620 am!
2620Л

(Л — Spindle, r, p. m.*r Feed In mm per min;
{ÿ'0.....Feed in mm per revolution is indicated fcy electri¬

cs! variator

2Й20А

Подача а мм/оборот
ука:*ыпаеi •<\ч элактроаа р < iаг г>ром (3 ) /Ьдочо 6пп/еб умхнвае/пгА г. i

зпектройарооторогг ‘V
1Дif)Дпаншоиба

(*/*»}
ЛЬаниюйНа //} iiiii .-г}йтЫ/ -Ifщштштш

Wsm,
-*S
&

7 *-V

тштщ*
и тя
t

Zа t .
!

гз� s*,ÿ s-ssst ЩЦ
WawS U)Лдачаб Q} /v>/»m■"'■1/wv.

Фиг 17. График подач суппорта планшайбы на
оборот планшайбы {только для станков моделей

2620 и 2620 А).

Fig. 17. Graph showing facing head tool slide
feeds per facing head revolution (only for ma¬

chines, models 2620 and 2620A)
(1) — Pacing head r. p. in.; {2) — Peed in mm per mint

(,?) - Heed in они par revolution is indicated by electri¬
cal variator

Фиг. 10. График подач шпиндельной бабки п
пола на оборот планшайбы (только ддя стаи-

ков моделей 2620 и 2620 А).

Fig, lf>. Graph showing head stock and tabic
feeds per facing head revolution (oniv for

machines, models 2620 and 2620 Д)”
(/) - Facing head r. p, in.; (2) — Feed in mm jÿr min;

(3) - Feed in mm per revolution is indicated by eteeii L-
cal variator

254 Заказ 873



Таблица набора сменных шестерен гитары

Table of Quadrant Change Gears

'резьб* Дкй1момя резьба
Inch threadМетрически

thn..—Metric
i

j Число ни- j
j ток на J,f {
! Threads I
I per inch [

S Шаг, .«.«
|Pitch, mm

li Г AД К R Г лuA
ni\ I, !: j ..

У i

20 2040 IS 27 20 4240 4036181 20 19 20 5748 40 21 20 401,25 27 36 1

20 40 40 IS 20 ‘27 20 42 40I27 3615 27 36 16 20 24 20 4033 4220 302 36 20 4227 33 14 21 20 40242,5 20 !1240 30 27 20 42 4020 40 i
36 243 11 33 2042 36 40 42 4018 i30 403,5 ? 3036 10 40 20 42 4027 33 !30404 27 20 4227 36 9 40 4033 ;20304,5 33 24 20827 136 40 42 4024405 33 36 27 7 40 21 20 42 40205,5 30

27 36 33 6 28 2740 20 4020406 42 36 18 5 24 36 21 204020,307 40 30 20 4 30 28 27 204024368 27 24 3336 189 24 20402030 i10

/jxrSaj? Г ffA A /~B<-?== A\x>t-|Л I i v 'JII ME

S%I
is
iiAM

Фиг. 18. Сменные шестерни гитa phi

Fig. 18. Quadrant change gears
(a)......right-band thread
(b) — left-hand thread

Формулы для расчета сменных шестерен:
Quadrant change gears calculations:

ля метрической резьбы
for metric thread

для дюймовой резьбы
for inch thread

Г Б
400 2Г ' T

-g-j—

2

A- В
n

26



Принадлежности и приспособления
Accessories and Appliances

Для стайка моделей
Рог modelsНэнменста пне

Description
2620 2622Л2620А 2622 i

4* 27



Изменения в станке

Changes in machine
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3. КОМПЛЕКТАЦИЯ СТАНКА
Количество
комплектов
ал 1 стана к
моделей Размер,

м.и
Обоздюче»

вне ] Еяименошшие Примечаниет.

! й<

I 1 1|!
Принадлежности, входящие в комплект и стоимость станков

Ру коятка
Ключ двухсторонний
Ключ односторонний

1 60024
И91-1с
И91-2с
И91-2с
1191-2с
1191-2с
И92-1
1492-1
И92-1
И92-1
Д73-42с

1 I ! 111! В сборе
ГОСТ 2839-54
ГОСТ 2841—54
ГОСТ 2841-54гост 2841-54
ГОСТ 2841-54
ГОСТ 5993-51
ГОСТ 5993-51
ГОСТ 5993-51
ГОСТ 5993-51

22;<242 1 31 1
3 1 1I 101
4 !(1 1 125 1 11 1 176 1 1 36

Ключ7 1 1 1 1 68 1 1 I 1 89 1 1I 1 3010 11 17
Ключ электрошкафа
Ключ для шпинделя

22 2 2 2512 6НИ 1 11
станка
265

13 6192
станка

1

265
14 60002 Резцедержатель для обточки фланцев

планшайбой
Устройство для точного поворота
стола на 9015

Нопиусиое устройство

1 » соорс

Установлено на станке
15 3000?

1 1
16 20069

20074
30016
30013
40007
40008

11
37 3 1
18 11
19 1
20 121 1 3

Комплект запасных частей электрооборудования
Двойной триод
Пентод
Лампа с цоколем 2Ш-35 8 в; 20 вт . . 3
Мнкроиереключатель
Плавкая вставка к предохранителю
типа ПР-2 на 25 л

Плавка» вставка на 6 а
„ » на 4 а

Предохранитель на 1 а
, на 1 а

Лампа сигнальная 6,3 «; 1,7 вт . . .
Германиевый диод

1 613211
6131П
СЦ-61

1 1 1
2 2 2 2 2
3 3
4 1
5

1 1 1 1
6 пвд-з

11ВД-1
ПК -45

2 2 2 2
7 22 2 2
8 1 1 1 1
9 ПИ 55 55
10 МН-14 333 3
11 Д-23!

Д-7Г
2 2

32 44 4 413 Д-7734 44 4 4

Сопротивления иеироволочные:
56 ом; 0,12 вт
100 ом; 2 вт
1,5 ком; 2 вт
3,3 ком; 2 вт

УДМ
А!ЛТ-2
МЛТ-2
МЛТ-2

2 2 2 2
1 1 1 1
1 1 1 3
2 2 2 2

Техническая документация

Руководство к станку1 2 2 2 2

11 р и м е л а и и е. При необходимости нарезания
нарезные принадлежности для их изготовления.

резьбы заказчик может затребовать чертежи на резьбо-
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3. SCOPE OF DELIVERY OF MACHINES

No. of sets per article
Size,
HIHilief. No.item Name Note

2620 2620A 2622A2622

Accessories included in set and covered by machine price

60024
mine
И91-2с
H9I-2c
И91-2с
И91-2с
И92- 1
И92-1
И92-1
И92-1
Я73-42с

6191 machine

Handle
Double-ended wrench
Single-ended key

I1 1 1 I iri assembly
ГОСТ 2839 54
ГОСТ 2841—54

1 22 X 242 1 11
3 101 1 l

124 1 1 I 1
5 1 1 17l1

366 1 1
Key7 1 1 ! 61 ГОСТ 5993-5118 1 81 1

109 1 1 1
1710 1 1 1

Key for electric locker
Spindle key

Spindle key

Tool holder for facing flanges
by facing head

Device for 90° precision swivel
of table

Vernier device

2 2 25211 2
12 1 1l i

265
6192 machine13 1 1

265
6000214 1 1

in assembly
3000715 1 11 i

Installed on
machine

Insialled on
machine

20069
20074
30016
39018
40007
40098

116 1
17 1

1 118
1 119

20 1 i
121 1

Set of spares for electric equipment

6И2П
6П1П
CU-61

Double triode
Pentode
Valve with base 2111-15,8 V,20 W
Micfoswitch
Fusible insert to Г1Р-2а fuse,
25 a

Fusible insert for 6 A
Fusible inserf for 4 A
1 A fuse
1 A fuse
Pilot lamp 6.3 V, 1.7 W
Germanium diode

1 1 1 11
2 2 2 22
3 33

1 14
5

1 1 1 1
2 2 2Г1ВД-1

ПВД-!
ПК-45

26
2 2 2 27
! 118 1

ПН 5 5 5 59
3MH-14

Д-2Е
Д-7Г
7Д-7Ж

3 310 3
211 2

12 4 44 4
13 44 4 4

Resistors;
56 ohm; 0.12 W
100 ohm; 2 W
1.5 kohm; 2 W
3.3 kohm; 2 W

УЛМ
МЛТ-2
MAT-2
MAT-2

2 22 2
1 11 i
1 11
2 22 2

Technical documents

1 Manual for machine I 2 2 1 2 2
;

Note. Where thread cutting is called for, the customer may order drawings of such accessories to have them
manufactured at the place of machine installation.
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4. MACHINE CONTROLS
Specification

(to Figs. 19 and 20)

4. ОРГАНЫ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКА
Спецификация органов управления

(к фиг. 19 и 20)
SiU'Clrical

diagram code
Kef.
No.

Обоз- \
начете!на фиг. I

Обозначение на
электрической

схеме
Description of controlsНаименование органов управления

Starting, reversing and stopping of
spindle

Impulse turning of spindle
Speed change-over by single-lever

selector mechanism
Engagement and disengagement of

facing head
Starting and stopping of electric

power unit

Starting and stopping of feed

Selection of feed by electric va¬
riator

Rapid travel starting

Starting of adjusting travel

Setting for cross travel of table
and vertical travel of head stock

Setting for longitudinal travel of
table

Head stock, manual traverse
Manual longitudinal traverse of

table

Manual cross traverse of (able

Manual setting traverse of table

Adjustment of slide position

Manual traverse of end support
column

Manual traverse of spindle and
spindle feed setting

Manual traverse of facing head ra¬
dial lool slide and slide feed setting

Rapid setting swivel of table

Spindle clamping

Clamping of facing head radial tool
slide

Head stock clamping
Table cross saddle damping

Table longitudinal saddle clamping

Rotary table clamping

End support column damping

End support hearing clamping

End support bearing damping

Pendant control panel, repeates mo¬
vement of Til, 122, 126, 128, 129.

IK; 2K121Пуск, реверс и остановка вра¬
щения шпиндели

Толчковый яроворот шпинделя
Переключение скоростей одно-
рукояточнтг селективным
механизмом

Включение м отключение план¬
шайбы

Пуск п остановка электрон грс-
*гата

1К; 2К121

4К; 5К 4К; 5К122 122
123 123

124124

125 8К; 9К125 НК; 9К

126 126 ПК; 12КПК; 12К
П-В!1

Пуск и остановка подачи
127 Выбор величины подачи элект¬

рическим варнатором
Пуск быстрых перемещений
Пуск установочных леремеще-

127 и-вп
НК; 15К
J6K; 17К

128 128 НК; 15К
16К: 17К

129
пий 129

Установка на поперечное пе¬
ремещение стола н на яер-

перемещеине
130

130
тикалиное
шлямдельной бабки 131131 Установка на продольное пе¬
ремещение стола

Перемещенпе шииндолыюн
бабки от руки

j Продольное перемещение сто¬
ла от руки

| Поперечное перемещение сто¬
ла от руки

Установочный поворот стола
от руки

Корректировка положения лю¬
нета

Перемещение задней стойки
от руки

Перемещение шпиндели от
руки н установка шпинделя
на подачу

Перемещение радиального суп¬
порта планшайбы от руки и
установка его па подачу

Быстрый установочный пово¬
рот стола

Зажим шпинделя
Зажим радиального суппорта
планшайбы

Зажим шпиндельной бабки
Зажим поперечных саней стола
Зажим продольных саней стола
Зажим поворотного стола
Зажкм задней стоики
Зажим люнета
Зажим втулки люнета
Переносный пульт. Дублирует
движения 727; 722;' 126- 128\
129.

132132
133133

134134
135135
136

136 137
137

138
138

139

139 140 6К; 7К
И1

(40 6К; 7К 142
141

143142
144

143
145144

145 146
146 147147

148148
149 149
150

150
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5. КИНЕМАТИКА СТАНКА
Спецификация зубчатых и червячных колес, червяков, винтов и гаек

(к фиг. 21 и 22)

Обо»»»*
пение

Ш»ри-Чиело
зубьев
ил»

ЭЗХО.ТОЯ

Модель
или шаг.

Угол нитивой
линии в гра¬

дусах

Обозначе¬
ние нал»
но схеме

Термическая . ...
обработка ! 1«*ердость

на Номер
деталиМатериалУзел обола,но ммсхеме ММ

1 18221 18ХГТ2,5 Цементация,
закалка
То же

/7*59 24132Привод шпин¬
деля

2 18 I8X1T
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18X1 Г
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
I8X1T
18ХГТ
18ХГТ

18 2.51 /7,59
/7,59
/7,59
/7,59
/7,59
/7,59
Rc59
/7,59
/7,59

Rc59
/7,59
/7*59
Rc59
/7,59

24133
24131
24129
24128
24130
24134
24126
24659
24659
24659
21081
24080
24082
24013
24314
29001
24041
24316
24083

18263 2,5
186411 4 2,5

72 1811 5 2,5
1868SI 6 2,5

7 19 753
8 44 20II 3

60 20Ш 9 3
3510 20III 3
19 30111 4
61 32IV 12 4
48 62IV 13 3
30IV 4814 4
86 42V 15 4

18°, левая
18°, правая

47 45IV 16 Текстолит
18ХГТ

5
41V 4517 5 Цементация

закалка
То же

Rc59

16°, левая21IV 56Привод план¬
шайбы

18 18ХГТ4 /7,59

16°, правая92V 5019 40X Закалка4 /7,48 24042
1413316 23Привод шпин¬

дельной бабки
XIV 20 40Х2 /7,48

77XV 1221 20X Цементации,
закалка
То же

2 /7,59 14001

42XV 22 14 20Х2,5 /7,59
/7,59

14058
14058
14059
14060
14192
14193
14198

42XV 23 14 20Х2,5
40 14XXXI 24

XXXI | 25
XXXI 26

452,5
40 14 40X2,5 /7,48

/7,48
/7,48

Закалка
18 212,5 40Х
9627XI 12 40X2,5

Левая228 ВинтXI 45Трлн
60 х 8
То же229 1.35XI НАМ 10-5,

Сталь 45
40X

23024

35°, правая15Привод подач
люнета

ХУШ 30 22 141583 Закалка /7,48

22XVIII
XXVUI
XXV11I
XXIX
XXIX

31 20 40Х 34934
44023
41020
14021
44001

3 Улучшение
Закалка32 44 15 40Х3 /7,44

/7,48
/7,48

1733 22 40Х3
34 2234 40X3: Левая235 Винт 45Трап

40X6
Старение

а Заказ STS 33



5. MACHINE KINEMATICS
Specification of tooth and worm gears, worms, screws and nuts

1
No. of
tceÿ
in

mesh

| Helix
I angle, deg, Amm

Kef, Module or
pitch, mm

Kef, No,
of shaft

Thermal
treatment

Hartl*
nessMaterialAssembly l-'jrt No*No,

i
/?c59 ( 241322.5I 22 18 18ХГТI Cement. TemperSpindle

Drive
2.52I 18 18ХГТ

18ХГГ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГГ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГГ

18 Яс50
tf«59
//<59
/?c59
/?c59
//«59
//c59
Лс59
//c59
*«59
ffc59
/?с59
Л’с59
//cso

24133
24131
24129
24128
24130
24134
24126
24659
24659
24659
24081
24080
24082
24043
24314
29001
24041
24316
24083
24042
14133
14001
14058
14058
14059
14060
14192
14193
14193
23024

2.53 261 18
2.5Н 64 184
2.572 18И 5

68 2.5 18II 6
19 3 7511 7

2044 38
60 3 20Ш 9

2035 3III 10
19 4 30ш II
61 4 32IV 12

62348IV 13
30 484IV 14
86 4 42V 15.1

5 18°, left
18\ right

47 45 Тех (elite

18ХГТ
IV 16

5 /2,5945И Cement. TemperV 17

/?С5Э
//с48
Л’<48
/7С59
Л?е59
Л’с59

4 16", left
16°, right

5621 18ХГТIV 18Facing
head drive 4 5092 40XV 19 Temper

2 2316 40XXIV 20Head slock
drive 122 20X21 77 Cement. TemperXV

2.5 1442 20XXV 22
142.5 20X42 Cement. Temper23XV

2.5 1440XXXI
XXXI
XXXI

4524
142.5 /7И840 Temper40X25
212.5 /7c48IS 40X26 »
1296 2.5 //c4840XXI 27

2 Trap. (50X8 Left Screw 45XI 28
1352 HAM 10-5

St. 45
XT 29

3 14158
34034
44023
44020
44021
44001
43001
44050

Яс4835", rigid 22 40X15 Temper
Refinement

Temper

■XV111
XVIII

XXVIII
XXVHI
XXIX
XXIX
XXIX
XXIX

30End sup¬
port feed

drive
203 40X2231

3 A?c4815 | 4OX4432
3 «c4817 40X2233

//c483 22 40X3434
45Trap. 40X6 Left Screw2 Ageing35

1.560 16 I ItAM 10-5Right
2° 27',
right

36
1.5 451 1537

;
14048
14047

10 4525 2.5XXX 38Table lon¬
gitudinal tra¬

vel drive //c592.5 Cement. Temper12 20X4039XV
;
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Продолжение

ШнркОбозна¬
чение

Число
зубьев
или

ЗАХОДОВ

Угол винтовой
лшшн в гра¬

дусах
Обозначе¬
ние вяла
по схеме

Моду�
ВДН ШАГ,

ММ

Термическая
обработка

Номер
детали

И2 ТвердоетоМатериалУзел оСода,
л,«

по
схеме

ЦАМ 10-5Правая
2*27', правая

1636 60 43001
44050
14048

XXIX
XXIX

1,5
451537 1 1.5
4510Привод про¬

дольного пере¬
мещения стола

38XXX ‘25 2,5

/г<5920X Цементация,
закалка
То же
Закалка

39 40 14047XV 12'2,5

20ХXV 19 R,59
/7,48
А,48
/7,48
/2,58

40 20 2,5 14017
14046
14041
14040
14001

40X65XVI 1841 2,5
40Х16XVI 42 423
40X40XVII 2543 3

Левая 45XVII 44 2 ВинтТрап
70 X 1°
То же 11AM 10-5,

Сталь 45
45 2XVII 352 33008

20X46 45 Цементация,
закалка

Привод попе¬
речного пере¬
мещения стола

XV А,59152,5 14150
:

Закалка
Цементация,
закалка

Улучшение
Закалка

40Х47 36X 15 Я,482,5 14149
1415120ХXV 1548 45 2,5 /2,59

40X49XV 2022 3 34034
34039
34038
34230
34229
34226

40X50 34XIX 22 А,483
16 40ХXX 51 37 А’,48

А,48
A,4S

3
' 40Х1552 16XX 3

40X2053 36XXII 3
26’20',
левая
26*20',
правая
Правая

40X54XXI 30 /7,4816 1.5

20 40X55 64XXII /7,483,5 34225

50ВинтXXII Трап 50Х. Х(2 X 6)
56 2 34224

2 \ То ЦАМ Ю-5,
Сталь 45

12057XXII 33023же

4558 32XXIVПривод поворо¬
та стола

15 | Закалка /7,482 34140

45 i 45XXIII 1659 2 34007
340182 | 20Х5Т2',

правая
45ххш 60 3 Цементация,

закалка
/7,59

ххш 61
XXV 62

:
Бр. ЛЖ9-14035 3 33001

34013
34066
4-1010

I 32 40X13 Закалка /7,484
33 45XXV 63 188 4
15 4513X XV S IПеремещение

задней стойки
64 3 ;

45XXVI 26 1365 3 44007
44004
44018
24077

45XXVI
XXVI

3266 И Закалка3 А’,55
45Рейка 2567 3

10в47\
правая

VIII 40X4 Закалка3 65Привод кодам
радиального
ссторга

68 А,48

5* 35



ConlinuaUof i
!

No. or
teeth

in
niesIs

Rim
width.
mm

Thermal
treatment

Module
or pitch, mm

Helix
angle. deg.;

Hard¬
nesslief. No.

of shaft
Ref. I Part. No.MaterialAssembly ; No,;

■

'

20X Cement Temper
Tent per

/?c59 14047
14046
14041
14040
14001
33008

26 2.5 19XV 40
40X /гс482,5 1865XVI 41
40X Л>с48

ttc48
/�58

3 4216XVI 42
25 40X34043XVII

Trap. 70XH)
Trap. 70ХЮ

Screw 452 LettXVII 44
152 ЦАМ 10-5,

Si. 45
Left245XVII

15 20X Ke59
Rc48

14150
14149
14151
34034
34039
34038
34230
34229
34226

2.5 Cement. Temper
Temper

Cement. Temper
Refinement

Temper

4546Table cross
travel drive

XV
15 40X2.53647X

/ec5915 20X2.545XV 48
3 20 4OX2249XV

tfc4822 4OX334XiX 50
/?c4840X3 1637XX 51

153 40 X16XX 52
ffc48Temper40X3 2036XXH 53
Дс«40X1.5 26'! 20', 3016XXI 54

left
tfc48 34225

34224
26“ 20',

right
Right

20 4 OX1.564XXH
XXS1

55
Screw 50Trap. 50X

X(2X6)
Trap. 50X

X(2X6)

256

33023120 UAM 10-5,
St. 45

2XXH 57

A'c48 34140
34007
34018

32 45 Temper215XXIV
XXlii
XXIII

58Table swi¬
vel drive 451645 259

/7C5920X Cement. Temper [3 5" 12',
right

45260

33001
34013
34066
44010
-14007
44004
44018
24077

40 Br. АЖ 9-435 3XXIII
XXV

61
/?с48Temper32 40X41362

33 45418863XXV
4515313XXVIi

XXVI
XXVI
XXVI

64End sup¬
port column

travel
451332665

/Л;5532 45 Temper31166
45253Rack67

Kc4865 40X Tern per3 WAV,
right

4VHi 68Radial tool
slide (ravel

drive 2300340 Br. АЖ 9-432969VHI St. 5
24005
24006
24010
24015
24015
24016
24339
24018
24044

20X RQ59
RCW
Rc59
«c59
Rc59
Rc59

Cement. Temper
Temper

Cement. Temper

152.564ViH 79
29 40X2.55071VI i
31 20X2.51672VII

18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ

152.53273VII
1831674VII
1832375VIE
30 45I6;’. left21 4VII 76

Tent per
Impr.

Rc4224 453.535VII 77
56 40X3.5100V 78 ,t
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Продолжение

„ IOtoaÿ-j Число
ОбозКйче- . q«Hÿ ] зубьевкие виля '
на схеме

Шнри-Модуль
и-ш шаг,

Угод винтовой
линии ь гра¬

дусах
Номер
детали

Термическая
обработка

нй Твердость ;МатериалУзел обода,или
I схеме j заходов

по мм ;,«Л1

J II 1
!

23003■103 Бр. ЛЖ9-4,
Ст.5

69 29VII!
1

I 70

VII ! 71
VII ! 72

15 24005/?<392,564 Цементация,
закалка
Закалка

Цементация,
закалка
То же

20XVIII

/?с48
Л*59

24006
24010

2,5 2950 40X
312,516 20X

24015
24015
24016
24339
24018
24044
24666

R<59
/?с59
Rcm

2,5 1573 32 18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ

VII ;

38з74 36VII
1875 23 3VII

16\ левая 3076 21 45VII 4
24 Л«423,577 35 45 Закалка

Улучшение
Закалка

VII
100 3,5 56 40Х78V

79 40X Я*482223 3,5План¬
шайба
То же /?с4819 '24665

24665
24097

80 40X17 4
19 Rt*881 40Х.17 4

82 Винт Rc591 Трап 20XЛевая Цементация,
закалка85 X 16

83 Бр, АЖ9-43°4?\ левая 23010
24002

Рейка 16
Привод лоаач
шпинделя

VI!! 3584 20Х /?с5935 3 Цементация,
закалка
ЗакалкаIX 4085 40Х37 /М8 24004

24020
24021
24023
24026
24054
24049

3
IX 86 1827 453
IX 2487 21 40Х Rc48

Rc43
Kt.48
Rc49
RCm

Закалка3
УШ 88 20 4OX48 3
УШ 2089 |40 40X3
ХШ 90 2035 3 40X
ХШ 91 ВHUT3 Трап

100X20
Права» 45

23031
24364
24165
24158
24005

, V 92 20Рейка 11*59' ЦЛМ 10-5
1093 26Штурвальный I

механизм (но- !
дача радиаль- I
вето суппорта) !

3 45
94 1441 3 45
95 1428 2,5 Я*48

Rc59
40X Закалка

Цементация,
закалка

96 2038 2 20Х;

97 10 24027
24028
21031
24066
24065
24707

35 2 45
98 308°45', правая2 2 Л,48Закалка45

1599 35 2 СЧ 21-40
14100 )

101 I
102

Штурвальный
.механизм (по¬
дача шпинделя)

60 2 45
1468 2 45

VIII 452 8°45', левая3 /7,5920Х Цементация,
закалка
ЗакалкаУШ 38103 25 3 23001Rc48Бр. ЛЖ9-4,

Сталь 45
104 1051 2 24070

24074
24076
24076
24078
24148

/?с4840Х
12105 35 2 45

Ю6 35 3 14 45
107 35 3,5 10 45
108 24 3,5 10 45
109 26*34',

левая
4 3 Rc48Закалка40 45

60110 3 20 СЧ 21-40 21007
64156
64157
64158
64176

67Нарезание
резьбы

IV !И 2 15 45
ill 112 94 2 15 45
VI ИЗ 18 2,5 15 40X Улучшение

15 I 40XX 114 36 2,5
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ContinuatiOi
No. of
teeth
in

mesh

Him
width,

mm
Module

or pitch, mm
Helix

*oglei deg.
Ref. No.
of shaft

Ref. Thermal
treatment

Hard*
nessMaterial Part No.Assembly No.

3.5 2223 40X /?c4$79 24665Facing
head

Temper

4 19 40X A\4H
Де48

24665
24665
24097

23010
24002

24004
24020
24021
20023

24026
24054
24049

80 17

i 17 481 19 40X
Trap. 85X16 Left82 Screw 20X Cement. Temper tfc591

16 47', left83 Br. АЖ 9-1Rack
335 15 20X /?c59VIII { Cemenl. Temper

Temper

Spindle
feed drive

84
3 4085 37 Дс4840XIX

86 27 3 4518IX
21 ЛИ887 3 24 40X Temper

Temper
IX

Дс483 20 4OX4888Vlll
20 40X89 40 3 Ac43VIII

90 35 3 20 40X Лс48XIII
4591 3 Right Screw Дс52Trap.

100X20
XIII

I I RackI 92 20 11°59' ЦАМ 10-5 23031
24164

24165
24158
24005
24027
24028

V
4593 26 3 10Turnstile

mechanism
(radial tool
slide feed)

i 4594 41 3 14
I

95 28 2.5 14 40X Дс48Temper
Cement. Temper

: ;
96 2 20X Дс5938 20

35 2 4597 10

98 2 8° 45',
right

30 45 ДИ82 Temper

Or. Iron
21-40

99 35 2 16 21031
i60 2100 14 45 24066

24065
24707
23001

Turnstile
mechanism
(spindle fe- 2 45101 68

ed) 3 20X Д*59102 2 8° 45', left 45VIII Cement. Temper

TemperBr. АЖ 9-4
St. 45

Дс48103 25 3 38Vlll 1

2 40X Дс«104 51 10 24070
24974
24076
24076

24078
24148

105 2 4535 12
106 3 4535 14

3.5107 35 10 45

3.5108 24 4510
3 26° 34'. 45 Д*48109 4 40 Temper

left
Or. Iron

21-40
60 3 20110 21067

267 45Thread cut¬
ting

IV III 15 64156
94 2 15 45Ш 112 64157

6415818 2.5 40XVI 113 15 Refinement.:

2.536 15X 114 40X 64176
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Фиг. 22. Кинематическая cÿeÿa станков моделей 2622 и 2622А

Fig. 22. Kinematic diagram of machines, models 2622 and 2622A
(J) — Quadrant change gears; (2) - NÿJh b VV ; n=1,500/3,000 r- P- 01; (3) — N— 24» fcW, 1,440 r. p. m; {4 ) ~ N«1.6 kW; 1,5Ш г. p. ш.



VI. ОПИСАНИЕ VI. DESCRIPTION OF MACHINES
I. Ci E N KIM L CONSTRUCTION1. ОБЩЕЕ УСТРОЙСТВО СТАНКА

Machines, models 2620, 2620Л, 2622 and
2622A, are basically identical in construction.

Secured on the right-hand end of the machine
bed is the stationary front support column with
a head stock travelling' along the vertical ways.

Located on the left-hand extreme pant of the
bed is the end support column with a bearing
to hold the boring bar used in boring long
holes.

Станки моделей 2620, 2620A, 2622 и 2622A
имеют общее основное конструктивное испол¬
нение.

На правом конце станины укреплена непо¬
движная передняя стойка, по вертикальным
направляющим которой перемещается шпин¬
дельная бабка.

На левом конце станины расположена
задняя стойка с люнетом для поддерживания
борштанги при расточке длинных отверстий.

Между стойками расположен узел
встроенный стол станка, состоящий из про¬
дольных (нижних) саней, поперечных (верх¬
них) саней и поворотного стола.

Станки состоят из следующих узлов:
узел 1........станина;
узел 2 — шпиндельная бабка;
узел 3 — стол;
узел 4— задняя стойка;
узел 5 электрооборудование на станке;
узел 6......- принадлежности;
узел 7 — оптические устройства;
узел 8 -- электрооборудование.
Все четыре модели станков имеют широ¬

кую унификацию узлов и деталей. Узлы:
„Станина", „Стол", „Задняя, стойка", „Элек¬
трооборудование" одинаковые тем всех стан¬
ках. Узел „Шпиндельная бабка" на каждой
модели станка имеет свою конструкцию. Узел
„Оптические устройства" имеется только на
станках моделей 2620 и 2622.

Placed between the support, columns is the
built-in table consisting of longitudinal (bot¬
tom) and cross (top) saddles and a rotary
table.

The machines are composed of the following
assemblies:

assembly 1 — bed;
assembly 2 — head stock;
assembly 3 — table;
assembly 4 — end support column;
assembly 5 — electrical equipment on ma¬

chine;
assembly 6.........accessories;
assembly 7 — optical devices;
assembly 8 — electrical equipment.
All the four models of machines have many

common assemblies and parts. The assemblies
"Bed”, "Table”, “End support column” and
"Electrical equipment” are identical for all ma¬
chines.

The assembly “Head stock” is different.
The assembly “Optical devices” is provided

only for machines of models 2620 and 2622,
2. КОНСТРУКЦИЯ УЗЛОВ СТАНКА 2. CONSTRUCTION ОТ MACHINE ASSEMBLIES

Станина

Станина является основной деталью, свя¬
зывающей а единое целое узлы станка.

Станина с широкими направляющими
имеет замкнутое коробчатое сечение со стен¬
ками, усиленными системой продольных и по¬
перечных ребер жесткости. Направляющие
станины в зоне стружкообразова ния закрыты
кожухами; на направляющих станины распо¬
ложены стол и задняя стойка.

II е р е д н я я стойка имеет широкие
направляющие, по которым вертикально пере¬
мещается шпиндельная бабка. Воспринимаю¬
щая значительные усилия при работе станка
передняя стойка также, как и станина, имеет
высокую жесткость ее виброустойчивоегь. Для
уравновешивания шпиндельной бабки с задней
стороны стойки расположен противовес, свя¬
занный со шпиндельной бабкой посредством
тросов, проходящих через блоки.

6 Заказ 873

Bed

The bed is the major unit carrying all the
other machine assemblies. It has wide ways and
is of closed box-shaped, cross section, with walls
reinforced by a system of longitudinal and
transverse stiffening ribs. With the chip forma¬
tion zone the bed ways are covered by housings.
The table and the end support column are in¬
stalled on the bed ways.

The front column has wide ways along which
the head stock travels vertically. Like the bed,
the column carries much stress in operation and
has increased rigidity and resistance to vibra¬
tion. To balance the head stock, provision is
made at the rear side of the column, for a coun¬
terweight connected to the head stock by wire
ropes running over blocks.



П р и в о д гг о д а ч и станка от электродви¬
гателя постоянного тока смонтирован в отдель¬
ном корпусе, расположенном в правой нижней
части станины.

The feed gear is electrically driven by a d. c.
motor and is mounted in a separate housing lo¬
cated in the right-hand lower part of the bed.

Head stockШпиндельная бабка

Шпиндельная бабка представляет собой
сборочный узел, состоящий из следующих свя¬
занных между собой отдельно собираемых
механизмов и монтируемых внутри и снаружи
ее корпуса:

I) привода главного движения;
2) шпиндельного устройства;
3) планшайбы;
4) механизма привода перемещения рас¬

точного шпинделя и радиального суппорта
планшайбы;

5) хвостовой части;
6) механизмов управления;
7) шестеренчатого масляного насоса для

The head stock is an assembly consisting of
separate interconnected mechanisms installed
inside and outside of the head stock housing;

1) main drive mechanism;
2) spindle unit;
3) facing head;
4) boring spindle and facing head radial

rest traverse mechanism;
5) head stock extension;
6) control mechanisms;
7) gear pump for lubricating the main drive

mechanism;
8) plunger pump for lubricating the ways

and a number of mechanisms.
The main drive mechanism (Fig. 23) is ope¬

rated by a two speed direct current 10/7.5 kW
electric motor.

Spindle and facing head speeds are varied
by shifting the cluster gears in the change gear¬
box and by switching over the poles of the two-
speed electric motor.

The main drive mechanism gears are made
of heat-treated alloy steel, the high speed gears
have ground teeth.

The spindle unit in machines of models 2620
and 2620A (Fig. 24) consists of a traversing
boring spindle, 90 mm in dia., a hollow spindle
and a facing head spindle.

The nitridecl boring spindle traverses inside
highly hardened long guiding sleeves press-
fitted into the hollow spindle. The high surface
hardness of the boring spindle and conjugate
guiding sleeves of the hollow spindle enables
the original accuracy of the spindle unit to be
retained under conditions of continuous opera¬
tion.

смазки механизмов привода главного движе¬
ния;

8) плунжерного масляного насоса для
смазки направляющих и ряда механизмов.

П р и вод г л а в н о г о д в и ж е н и я (фиг.
23) осуществляется от двухскоростного элек¬
тродвигателя переменного тока мощностью
10/7,5 кет.

Изменение скорости вращения расточного
шпинделя и планшайбы производится путем
перемещения передвижных блоков зубчатых
колес коробки скоростей и переключения
полюсов двухскоростного электродвигателя.

Зубчатые колеса привода главного движе¬
ния изготовлены из термически обработанной
легированной стали; быстроходные колеса
имеют шлифованные зубья.

Ш п и н д е л ьное устройст в о с т а н-
ков моделей 2620 и 2620А (фиг. 24)
состоит из выдвижного расточного шпинделя
диаметром 90 мм, полого шпинделя и шпин¬
деля планшайбы. Азотированный расточной
шпиндель перемещается внутри термообрабо¬
танных с высокой твердостью длинных, направ¬
ляющих втулок, запрессованных в полый
шпиндель.

Высокая поверхностная твердость азотиро¬
ванного расточного шпинделя и сопряженных
с ним втулок полого шпинделя обеспечивают
длительное сохранение износостойкости и точ¬
ности в условиях эксплуатации.

Планшайба с радиальным суппортом за¬
креплена на собственном шпинделе большого
диаметра, вращающемся на прецизионных
конических подшипниках, которые вмонтиро¬
ваны в передней и в промежуточной стенках
корпуса шпиндельной бабкн.

The facing head carrying a radial tool slide
is secured on its own spindle of larger diameter,
which runs in precision tapered bearings mount¬
ed in the front and intermediate walls of the
head stock housing.

The internal hollow spindle passes through
a recess in the facing head spindle.

42



The outer race of the front precision cylin¬
drical-roller bearing of the hollow spindle is
installed in the front part of the facing head
spindle. The inner race of the bearing has a
taper bore and is fitted on the front part of the
hollow spindle,

Через полость шпинделя планшайбы про¬
ходит внутренний полый шпиндель, Наружное
кольцо переднего прецизионного цилиндро-
роликового подшипника полого шпинделя
помещено в головке шпинделя планшайбы.
Внутреннее кольцо подшипника, имеющее ко¬
ническое отверстие, насажено на переднем
конце полого шпинделя. т(mifji
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Фиг. 23. Привод главного движения

Fig. 23. Main motion drive

The rear precision taper roller bearings of
the hollow spindle are mounted in the interme¬
diate and rear walls of the -headstock housing.

Due to the use of small size precision bear¬
ings, the lacing head spindle and the hollow
spindle are of ample size and have sufficient
rigidity without having a cantilever on the in¬
ner hollow spindle.

The facing head spindle mounts a helical
gear for the facing head drive. The hollow
spindle carries two gears. The larger gear ser¬
ves (or transmitting large torques at tow speeds.

Задние прецизионные конические ролико¬
вые подшипники полого шпинделя смонтиро¬
ваны в промежуточной и задней стенках кор¬
пуса шпиндельной бабки.

Благодаря применению прецизионных под¬
шипников малого габарита шпиндель план¬
шайбы и полый шпиндель имеют достаточные
размеры и жесткость при отсутствии консоли
на внутреннем полом шпинделе.

На шпинделе планшайбы укреплено косо-
зубое колесо для привода вращения план¬
шайбы. На полом шпинделе укреплены два
зубчатых колеса. Большое колесо служит для
передачи больших крутящих моментов в ниж¬
нем диапазоне скоростей.
6* 43
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Fig. 24. Spindle arrangement о? machines, models 2620 and 2620A
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The smaller gear meshing with a textoliie
gear to ensure smooth drive serves to transmit
small torques at high speeds.

The spindle unit in machines of models 2622
and 2622A (Fig. 25} consists of a hollow spindle
and a reinforced traversing boring spindle,
110 mm in diameter.

The front precision cylindrical-roller bearing
of the hollow spindle is mounted in the front
wall of the head stock housing. The rear preci¬
sion taper roller bearings of the hollow spindle
are mounted in the intermediate and rear wails
of the head stock housing. The main motion
drive is analogous to that of machines, models
2620 and 2620Л.

Facing head with radial tool slide of ma¬
chines, models 2620 and 2620A (Fig. 24).

The radial tool slide can travel along the
facing head body ways. The rack-and-screw
drive of the* radial tool slide is provided with a
device for taking up backlash thereby eliminat¬
ing radial play causing a slide slack as the
facing' head is turned. The facing head radial
slide Is clamped by means of two screws on
the facing head front surface. The slide has two
sectional T-shaped slots for holding the tool.
The facing head has a fitting cylindrical surface
for centering the body of a .milling head.

The facing head can rotate simultaneously
with the boring spindle, or it can be disengaged
throughout the whole range of boring spindle
speeds, which is an important safety factor.
At the preset speed, the number of facing head
revolutions is 1.58 times less than that of the
boring spindle.

Machines of models 2622 and 2622Л having
a reinforced spindle are not provided with a
radial tool slide.

The front end of the hollow spindle of these
machines has a special arrangement for secur¬
ing the milling head.

Traversing boring spindle and facing head
radial tool slide travel mechanism is kinemati¬
cally coupled with a d. c. electric motor through
a vertical shaft. Machines, models 2622 and
2622A, are not provided with the mechanism
transmitting motion to the facing head slide.

The tail part is secured on the rear end wall
of the head stock housing. The tail part mounts
the slide of the traversing boring spindle.

Меньшее колесо, сцепляющееся с колесом
из текстолита (что увеличивает плавность
привода), служит для передачи малых крутя¬
щих моментов в верхнем диапазоне скоростей.

Ill п и и д е л ь и о е устройст в о ста н-
ков моделей 2622 и 2622А (фиг. 25) состоит
из полого шпинделя и усиленного выдвижного
расточного шпинделя диаметром 1 10 мм.

Передний прецизионньш цилиндро-ролико¬
вый подшипник полого шпинделя смонтирован
в передней стенке корпуса шпиндельной бабки.
Задние прецизионные конические роликовые
иодшипникй полого шпинделя смонтированы
в промежуточной и задней стенках корпуса
шпиндельной бабки. Привод главного движе¬
ния аналогичен приводу станков моделей 2620
и 2620А.

П л а н ш а й б а с р а д и а д ь н ы м с у п-
н о р т о м с танков м о д е л е й 2620 и 2620А
(фиг. 24). В направляющих корпуса план¬
шайбы перемещается радиальный суппорт.
Реечно-винтовой привод радиального суппорта
имеет устройство для „выбора" зазора, что
устраняет радиальный люфт, вызывающий
при вращении планшайбы хлябание суппорта.
Зажим радиального суппорта планшайбы про¬
изводится посредством двух винтов на торцо¬
вой плоскости планшайбы. Суппорт имеет два..
профильных Т-образных паза для крепления
инструмента. Планшайба имеет посадочную
цилиндрическую поверхность для центрирова¬
ния корпуса фрезерной головки.

Планшайба может вращаться одновре¬
менно с вращением расточного шпинделя или
быть отключена во всем диапазоне скоростей
вращения расточного шпинделя, что важно по
условиям техники безопасности, При установ¬
ленной ступени скорости число оборотов план¬
шайбы в 1,58 раза меньше, чем число оборотов
расточного шг:индел я.

Станки моделей 2622 и 2622А с усиленным
шпинделем не имеют радиального суппорта.
Передний конец полого шпинделя этих стан¬
ков имеет специальное исполнение для закреп¬
ления на нем фрезерной головки,

М е х а и и з м п р и в о д а п е р е м е щ е и и я
в ы д в и ж н о г о
д е л я
п л а н ш а й б ы (вст а н к а х м од е л е й 2620
и 2620А) кинематически связан с электродви¬
гателем постоянного тока через вертикальный
вал. В станках: моделей 2622 и 2622А часть
механизма, передающего перемещение суп¬
порту планшайбы, отсутствует.
Хвостовая ч а ст ъ закреплена на зад¬

ней торцовой стенке корпуса шпиндельной
бабки. В хвостовой части расположен ползун
выдвижного расточного шпинделя.

р а с т о ч и ого III п и н-
и р а д и а л ь н о г о с у п п орта
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The slide houses precision thrust bail bear¬
ings which take up axial pressures of the bor¬
ing spindle.

The boring spindle is caused to travel lon¬
gitudinally through the raek-and-screw drive.

Located on. the front wall of the tail part
housing is the lever for clamping the boring
spindle against axial travel. The boring spindle
is held fast by means of a screw with a leaning
thread through a slide block actuating the front
journal of the screw in the rack-arid-screw drive.

The tail part, is covered by housings from

В ползуне смонтированы прецизионные
упорные шарикоподшипники, воспринимаю¬
щие осевые усилия расточного шпинделя.

Продольное перемещение расточного шпин¬
деля производится реечно-винтовой передачей.

На передней стенке корпуса хвостовой
части расположена рукоятка устройства зажи¬
ма расточного шпинделя от осевого перемеще¬
ния. Зажатие производится винтом с трапеце¬
идальной резьбой через сухарь, воздействую¬
щий на переднюю цапфу винта реечио-винтовой
передачи.

Корпус хвостовой части сверху закрыт
кожухами.

Небольшая длина хвостовой части увеличи¬
вает жесткость и виброустойчивость станка
в работе.

М е х а и и з м ы у п р а в л е и и я. На лицевой
части шпиндельной бабки расположены глав¬
ный электрический пульт и рукоятки механиз¬
мов управления.

Ш е с т е р е и ч а т ы й масляный н а с о с
предназначен для централизованной смазки
механизмов в шпиндельной бабке и хвостовой
части.

above.
The small length of the tail part increases

rigidity arid resistance to vibration of the ma¬
chine in operation.

Control Mechanisms. Located on the front
part of the head stock is the main electric desk
and control levers.

The gear oil pump is designed for centraliz¬
ed lubrication of mechanisms in the head stock
and tail part.

The pump is located in the oil tank on the
right-hand and front walls of the head stock
housing behind the tail part.

The pump is driven by an a. c. motor with
power and speed, respectively, N=0,25 kW and
n=1,400 r. p. m.

The pump and the spindle are electrically
coupled for simultaneous starting and stopping.

An oil level indicator is provided on the side
wall of the pump tank to check oil level in the
head stock.

A jet oil indicator located in the right-hand
upper part of the head stock cover is used to
control pump operation.

The plunger oil pump serves to lubricate the
head stock ways. The pump is placed on the head
stock and is actuated by the vertical “travel”
of the head slock.

Насос расположен в масляном баке на пра¬
вой и торцовой стенке корпуса шпиндельной
бабки, позади хвоста.

Привод насоса осуществляется от двига¬
теля переменного тока мощностью N=0,25 кет,
с числом оборотов в минуту п~ 1 400.

Пуск и остановка насоса сблокированы
электрически с пуском и остановкой вращения.
шпинделя.

Для контроля уровня масла в шпиндельной
бабке на боковой стенке бака насоса имеется
маслоуказатель.

Для контроля работы насоса имеется струй¬
ный маслоуказатель, расположенный в правой
верхней части крышки шпиндельной бабки.

П л у и ж е р н ы и масля н ы й насос слу¬
жит для смазки направляющих бабки, Насос
расположен на шпиндельной бабке и приво¬
дится в действие вертикальным ходом, бабки.

Стол Table

Встроенный поворотный стол станка распо¬
ложен на верхних санях, имеющих поперечное
перемещение по нижним саням. Нижние сани
перемещаются продольно по направляющим
станины.

Внутри полости нижних саней располо¬
жены механизмы поперечного перемещения
верхних саней и поворота стола вокруг цапфы.

Привод продольного и поперечного переме¬
щения стола осуществляется от электродвига¬
теля постоянного тока через систему зубчатых

The built-in rotary table of the machine is
located on the upper saddle which can travel
transversely along the lower saddle. The lower
saddle can travel longitudinally along the bed
ways.

Located in the lower saddle chamber are the
mechanisms of upper saddle cross travel and
table swivel around its journal. The longitudi¬
nal and cross traverse of the table is effected
by a d. c. motor through a system of gears and
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колес и винтовые пары. Привод быстрого уста¬
новочного поворота стола осуществляется от
отдельного электродвигателя переменного
тока, установленного на нижних санях,

Смазка направляющих и механизмов ниж¬
них саней производится от плунжерного насо¬
са, закрепленного на боковой стенке нижних
саней.

screw pairs. The table rapid swivel drive
veered by an individual a. c, motor install
the lower saddle.

The ways arid the lower saddle media
are lubricated by the plunger pump secur
the lower saddle side wall.

The plunger pump is operated manual
' The pump is provided with a distributor

to feed oil to the closed lubrication sysie
the ways or to the open lubrication svsle
the mechanisms.

The ways of the rotary table, upper SJ

and swivel reduction gear mechanism ar
bricated by a similar pump secured to the i
saddle side wall.

The value of table swivel is read off a
cular scale calibrated every 0.5 degree on
lower part of the rotary table.

Every 90 degrees, the angle of table sv
can be read off the built-in indicator
0.01 mm calibration marks.

Плунжерный насос работает от руки.
В насосе имеется распределительный кран

для подачи масла в закрытую систему смазки
направляющих или в открытую систему смазки
механизмов.

Смазка направляющих поворотного стола,
верхних саней и механизма редуктора пово¬
рота производится от аналогичного плунжер¬
ного насоса, закрепленного на боковой стенке
верхних саней.

Отсчет угла поворота стола производится
iso круговой шкале с ценой деления 0,5е', нане¬
сенной на нижней части поворотного стола.

Отсчет угла поворота стола через каждые
90° осуществляется с помощью встроенного
индикаторного устройства с ценой деления
индикатора 0,01 мм.

End support column

This is located on the left-hand part of
Задняя стойка

Задняя стойка станка расположена на
левом конце станины.

По вертикальным направляющим задней
стойки перемещается люнет с откидной крыш¬
кой на шарнирах. В посадочное отверстие лю¬
нета вставляются сменные втулки для поддер¬
жания расточной борштанги при расточке
длинных отверстий. Люнет перемещается вер¬
тикально (одновременно со шпиндельной баб¬
кой) от общего продольного ходового вала,
расположенного вдоль станины (задний вал).
Для точной корректировки вертикального
положения оси люнета относительно оси шпин¬
деля имеется корректирующее устройство. При
повороте шестигранннка корректирующего
устройства гайка подъема люнета получает
вращение и, перемещаясь вертикально по
ходовому винту подъема люнета, изменяет его
положение относительно оси шпинделя.

bed.
The end support column carries a rest \

a hinged cap travelling up and down the
lurnn. Fitted into the rest bore are changes
bushings to hold the boring bar in boring 1<
holes. The rest is made to travel vertically
mu!ta neons1у with the head stock by the lor;
tudinal lead shaft placed along the bed (r
shaft). For precision adjustment of the verti
position of the rest axis relative to the spin
axis, provision is made for an adjusting devi
As the adjusting device hexahedron turns, 1
rest lifting nut is made to rotate, and travel!!
vertically along the rest lift lead screw chang
its position with respect to the spindle axis.

Electrical Equipment on Machine
Electrical equipment mounted on machi

and electric circuitry are described in Part Tv
of the present Manual.

Электрооборудование на станке
Монтаж электрооборудования на станке и

электросхема описаны во второй части настоя¬
щего руководства.

Принадлежности
Принадлежности, входящие в комплект и

стоимость станка, поставляются согласно ведо¬
мости комплектации.

Accessories
Accessories to be included in the set and о

vered by the machine, price are furnished i
compliance with the. scope of delivery list.
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Оптические устройства
Описание оптических приборов см. на

стр. 81.

Optical Devices
For the optical device particulars

page 81.
see

Электрооборудование

Описание электрооборудопани я
и части Н настоящего руководства.

Electrical Equipment
Description of< electrical equipment is- given

in Part Two of the present Manual.
дано

3. КИНЕМАТИКА СТАНКА 3. MACHINE KINEMATICS
Main motion train {Figs. 23 and 24)Цепь главного движения (фиг. 23 и 24)

The traversing boring spindle (and the fac¬
ing head with a radial tool slide in the case of
machines, models 2620 and 2620A) is driven by
an a. c. two-speed flange motor through a
change speed gear box."

The speed of the boring spindle and of the
facing head with a radial tool slide can be
varied by operating:

a) smaller triple block of gears 4, 5, 6;
b) larger triple block of gears 9, JO, 11;
c) gear wheel clutch 14;
d) two-speed electric motor operating at

1,420 and 2,840 r. p. m.
As gear pair 14, 15 - is engaged, the boring

spindle turns in the lower speed range— from- 12.5 to 630 r. p. m.
As gear wheel clutch 14 with gear 337 is

engaged (through pair of gears 16, 17) the
spindle' revolves in the upper speed range —from 800 to 2,000 r. p. m.

Привод вращения выдвижного расточного
шпинделя (и планшайбы с радиальным суп¬
портом станков моделей 2620 и 2620А) осуще¬
ствляется от двухскоростного фланцевого
электродвигателя переменного тока через зуб¬
чатые передачи коробки скоростей.

Изменение скоростей вращения расточного
шпинделя к планшайбы с радиальным суппор¬
том достигается путем переключения:

а) малого тройного блока зубчатых колес
4, 5, 6";

б) большого тройного блока зубчатых
колес 9, 10, 11',

в) зубчатой муфты 14 Колеса;
г) двухскоростного электродвигателя с

! 420 на 2 840 об,/мин.
При включении зубчатой пары 14, 15 рас¬

точной шпиндель вращается в нижнем диапа¬
зоне скоростей — от 12,5 до 630 об!мин.

При включении зубчатой муфты 14 колоса
с колесом 337 шпиндель вращается (через зуб¬
чатую пару 16, 17) в верхнем диапазоне скоро¬
стей — от 800 до 2 000 об!мин.

При включении зубчатой муфты 152 с зуб¬
чатым венцом колеса 18 вращение передается
через зубчатые колеса 18, 19 на планшайбу.
Выдвижной расточной шпиндель имеет 23 ско-

от 12,5 до 2 000 об/мин.

As gear clutch 152 is engaged with the tooth
rim of gear 18, rotation is transmitted through
gears 18, 19 onto the facing head. The travers¬
ing boring spindle is provided with 23 speeds oi
rotation — from 12.5 to 2,000 r. p. m. The facing
head with a radial tool slide, has only 15 speeds
of rotation

росли вращения
Планшайба с радиальным суппортом имеет
только 15 скоростей вращения — от 8 до 200
об/мин.

В станках моделей 2622 и 2622А. в связи
с отсутствием планшайбы с радиальным суп¬
портом, вращение с предшниндельного вала
153 (фиг. 25) передается только на цепь вра¬
щения выдвижного расточного шпинделя,
который имеет 22 скорости вращения — от 12,5
до 1600 об/мин.

Изменение направления вращения шпин¬
деля и планшайбы производится реверсирова-
нием главного эдектродвига теля.

from 8 to 200 г. р. т.
Because the facing head with a radial tool

slide is not provided for machines of models
2622 and 2622A, rotation of shaft 153 (Fig. 25)
located before the spindle, is imparted only to
the turning train of the traversing boring
spindle, which has 22 speeds of rotation —
from 12.5 to 1,600 r. p. m.

The direction of the spindle and facTig head
rotation is changed by reversing the main
electric motor.

Feed Train (Fig. 26)
Working feeds and slow and rapid traverse

ленных и быстрых перемещений подвижных of the moving members are powered by a d. c.
узлов производится от фланцевого электро- flange electric motor incorporated in the drive

Цепь подач (фиг, 26)
Привод рабочих подач и установочных мед-

7 Заказ 873 49
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and operating over a wide range of speeds
1 : 1,600.

From the electric motor, rotation is impart¬
ed to gear pair 20, 21 with a central protector
which prevents overloading of the feed train.
The central protector clutch transmits rotation
to distribution shaft 154. When any of the
machine moving units in the feed train is over¬
loaded, gear 21 (clutch driving part) turns and
releases the conical rollers of crosspiece 155.
The crosspiece which is made to travel axially
actuates the final switch and causes disengage¬
ment of the feeds.

From distribution shaft 154, rotation is tran¬
smitted through gearing (by operating the cor¬
responding levers) in five different directions:

1) to lead screws of head stock and rest
vertical travel;

2) to lead screw of table cross travel;
3) to lead screw of table longitudinal ira-

двигателя, работающего в системе привода
постоянного тока с широким диапазоном изме¬
нения скорости 1 : 1 600. От электродвигателя
вращение передается на зубчатую пару 20, 21
с центральным предохранителем, который
защищает цепь подачи от перегрузки. Муфта
центрального предохранителя передает враще¬
ние на вал распределения 154. При перегрузке
si цени подач любого из подвижных узлов
станка зубчатое колесо 21 (ведущая часть
муфты) при вращении производит отжатие
конических роликов траверсы 155, вследствие
чего происходит осевое перемещение траверсы,
воздействующей на конечный выключатель, н
отключснйенодапи.

С вала распределения 154 вращение через
ряд зубчатых передач (при включении соот¬
ветствующих рукояток) передается по пяти
различным на лравлениям:

1) на ходовые винты вертикального пере¬
мещения шпиндельной бабки и люнета;

2) на ходовой винт поперечного перемеще¬
ния стола;

3) на ходовой винт продольного перемеще¬
ния стола;

4) через вертикальный вал на ходовой
vcl;

4) through vertical shaft to lead screw of
boring spindle axial travel.

5) through vertical shaft to rack-and -screw
drive of facing head slide radial travel.

винт осевого перемещения расточного шпин¬
деля;

5) через вертикальный вал на реечно-вин¬
товую передачу радиального перемещения
суппорта планшайбы.

KINEMATICS OF MOVING UNITSкинематика ПЕРЕМЕЩЕНИЙ ПОДВИЖНЫХ УЗЛОВ

1. Вертикальное перемещение шпиндельной
бабки и люнета

Зубчатая муфта 156 вводится в зацепление
с торцовыми зубьями конического колеса 22
(для реверса — с колесом 23).

Через колеса 25, 26, 21 вращение с вала 154
передается на ходовой винт 28, который через
ходевуи> га йку осуществл яет перемещение
шпиндельной бабки. На перемещение люнета
задней стойки вращение снимается с кониче¬
ского колеса 27 и дальше через колесо 30 и
вал 157, проходящий вдоль станины, подается
на зубчатые колеса 31, 32, 33, 34 (расположен¬
ные в санях задней стойки) и ходовой винт 35
(см. кинематическую схему, фиг. 21 или 22).
Перемещение шпиндельной бабки и люнета
совсршается одновременно.

1. Vertical Travel of Head Stock and Rest

Gear clutch 156 is engaged with the front
teeth of conical gear 22 (or with gear 23 for
reversal).

Rotation from shaft 154 is transmitted
through gears 25, 26, 27 to lead screw 28 which
actuates the lead nut and causes the head stock
to travel.

The end support column rest is made to
-travel by conical gear 27, gear 30, shaft 157
(passing along the machine bed), gears 31, 32,
33, 34 (in the end support column saddle) and
lead screw 35 (see kinematic diagram, Fig. 2!
or 22). The head stock and rest travel is effected
simultaneously.

2. Поперечное перемещение стола

Зубчатая муфта /5.9 (фиг. 26) вводится
в зацепление с торцовыми зубьями конического
колеса 46 (для реверса ..........с колесом 48). Через
вал 160 (фиг. 26) и зубчатые колеса 49, 50, 51,

2. Cross Travel of Table

Gear clutch 159 (Fig. 26) is engaged with
the front teeth of conical gear 46 (or gear 48 for
reversal). From shaft 154, rotation is transmitt-
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52 53 (см. кинематическую схему, фиг. 21 или ed through shaft 160 and gears 49, 50, 51, 52,
22) вращение с вала 154 (фиг. 26) передается 53 (see kinematic diagram, Fig. 21 or 22) onto

ходовой винт 56 (фиг 21 и 22), который че- the lead screw 56 which gives cross feed to the
роч ходовую гайку осуществляет поперечное table through the lead nut. Clutches 156 and
перемещение стола. Включение муфт 156 и 159 159 can be engaged by operating lever 130
производится рычагом 130 (фиг. 28)- При ново- (f‘i8- 28). As lever 130 is turned about the axis
роте рычага 130 вокруг оси вала 167 поворачи- shaft 167, sector 162 revolves and through

сектор 162, который через колесо 163, gear 163, eccentric 164 and carrier 165 shifts
эксцентрик 164 и поводок 165 перемещает clutch 156 to the right or to the left. When le-
муфту 156 вправо или влево. При повороте же ver ЮО is turned about the axis of shaft 339,
рычага 130 вокруг оси вала 339 через сектор carrier 170 through sector 166, rack 167, gear
166, рейку вала '167, колесо 168 и эксцентрик 163 and eccentric 169 shifts clutch 159 to the
169 поводок 170 будет передвигать вправо или
влево муфту 159. Это однорукояточное устрой¬
ство позволяет переключать вертикальную по¬
дачу шпиндельной бабки на горизонтальную
подачу стола и наоборот, а также осуществ¬
лять одновременное движение обоих подвиж¬
ных узлов при фрезеровании по контуру. Прин¬
цип фрезерования без прекращения подачи,
ори изменении направления движения, умень¬
шает уступы на фрезеруемой плоскости.

на

вается

right or to the left. This single lever arrange¬
ment enables the vertical feed of the head stock
to he changed over to the horizontal feed of the
table, and vice versa. The arrangement also
enables both moving units to travel simulta¬
neously as in profile milling. Continuous feed
milling with variable direction of motion redu¬
ces steps on the surface being milled.

3. Longitudinal Travel of Table (Fig. 27)

Gear clutch 158 engages with the front teeth
of gear 40.

Rotation from shaft 154 is transmitted
through gears 41, 42, 43 to lead screw 44 which
effects longitudinal travel of the table through
the lead nut.

3. Продольное перемещение стола (фиг. 27)

Зубчатая муфта 158 вводится в зацепление
с горновыми зубьями колеса 40.

Через зубчатые колеса 41, 42, 43 вращение
с вала 154 передается на ходовой винт 44,
который через ходовую гайку осуществляет
продольное перемещение стола.

4. Axial Travel of Boring Spindle
(Figs. 29 and 31)

Vertical shaft 161 (Fig. 26) is made to re¬
volve by a pair of conical gears 46, 47 and
shaft 154, and transmits motion through worm
pair 68, 69 (Fig. 29) to shaft 171 located in the
head stock housing. Secured on the right-hand
end of shaft 171 is gear clutch 172.

Gear 84 engaging with clutch 172 (Fig. 29)
transmits motion through gear 85, shaft 173 and
gears 87, 88, 89, 90 to screw 91\ the latter effects
axial travel of the head stock through screw
rack 92 coupled with the slide block.

To engage gear 84, the handle of turn¬
stile 138 should be shifted in position 111
(Fig. 32). Gear 84 is shifted to the right and is
engaged with clutch 172 (Fig. 29) through gear
sector 174 (Fig. 32), circular two-side rack 175,
gears 176, 177, sector 178 and carrier 179. To
disengage gear 84 from the dutch the handle of
turnstile 138 should be shifted in position 11.
With the handle in this position rapid axial
travel of the spin'dle can be effected manually

4. Оссяос перемещение расточного шпинделя
(фиг. 29 н 31)

Вертикальный вал 161 (фиг. 26) снимает
вращение через пару конических колее 46, 47
с вала 154 и далее передает движение через
червячную пару 68, 69 (фиг. 29) на вал 171,
находящийся в корпусе шпиндельной бабки.
На нравом конце вала 17} закреплена зубча¬
тая муфта 172.

В зацепление с муфтой 172 (фиг. 29) вво¬
дится зубчатое колесо 84, которое через зубча¬
тое колесо 85, вал 173, зубчатые колеса 87, 88,
89, 90 (фнг. 31) передает вращение на впит 91;
последний через винтовую рейку 92, скреплен¬
ную с ползуном, осуществляет осевое переме¬
щение шпинделя.

Для включения колеса 84 необходимо уста¬
новить рукоятку 138 штурвала (фиг. 32) в по¬
ложение III. Перемещение колеса 84 вправо и
ввод его в зацепление е муфтой 172 (фиг. 29)
происходит при этом посредством зубчатого
сектора 174 (фиг. 32), круговой двухсторонней
рейки 175, колес 176, 177, сектора 178 и повод¬
ка 179. Отключение колеса 84 от муфты про
изойдет, если рукоятку 138 штурвала устано-
52
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by operating the turnstile. Rotation to shaft 173
(Figs 29 and 31) is transmitted from the turn¬
stile through gears 100, WL 104 , 105, 106 , 56'
(Fig. 32). "

Further, through wheels 87, 88, 89, 90,
screw 91 and rack 92, end motion is imparted to
the spindle,

пить n положение 11. В этом положении при
вращении штурвала происходит быстрое осе¬
вое перемещение шпинделя от руки. От штур¬
вала через зубчатые колеса 100, 101, 104, 105,
106, 86 (фиг. 32) вращение передастся на вал
173 (фиг. 29 и 31). Далее через колеса 67, 88,
89, 90 (фиг. 31) и винтовую пару 91 н 92
сообщается осевое движенке шгг индедю.

тш \мшт1 \т
/'

'X
.7

SS5SS •win.тщ, !тV • -1 /ла»11дс
•3 /г)1Х

j—и \/ шёг�7---~Т~г—■hjr±L~~
шм*ж.

'\Шж.зг/м(шо}шиши ШШт}
Фиг, ЗЙ, Прийод, водим осевого перемещения расточного ы ггмидели

Fig. 30. Boring spindle axial teed drive

When the turnstile lever /38 is set into po¬
sition /, rotation of the turnstile permits fine
axial adjustment of the spindle by hand.

Gear wheel 84 is engaged with worm
wheel 103 (see Figs. 29 and 30). Rotation is
transmitted from the turnstile through gear
wheels WO, 101, to the worm pair {102, 103), and
hence through the train of wheels 84, 85, 87, 88.
89, 90 to the rack-and-screw pair 91, 92.

With the turnstile in that position, lock 180
actuated through rack 175, wheel 176, notched
segment 181, carrier 182 and bush 183, will
release bevel gear 104 and throw the kinematics
out of engagement with pair of gears 104 , 105.

The spindle travel is read off dial 182. Rota¬
tion is imparted to the dial through gear wheels
86, 106, 107, 108, and worm pair 109, 110.

Включение рукоятки штурвала 138 (фиг.
32) в положение / позволяет при вращении
штурвала осуществлять, тонкое осевое переме¬
щенре шпинделя от руки. При этом зубчатое
колесо 84 левыми торцовыми зубьями сцепля¬
ется с червячным колесом 103 (фиг. 29 и 30).
Вращение от штурвала через зубчатые колеса
100, 101 (фиг. 32), червячную пару 102, 103
(фиг.- 29 и 30) и далее через цепь колес 84,85,
87, 88, 89 и 90 передается на винтовую пару
91, 42. В этом положении' рукоятки штурвала
шарнирная шпонка 180 (фиг. 32) через рейку
175, колесо /76, зубчатый сектор 181, поводок.
182а н муфту 183 выйдет из паза конического
колеса 104 и отключит кинематическую цепь
от зубчатой пары 104, 105.

Лимб 182 отсчета перемещения шпинделя
получает вращение через зубчатые колеса 86,
106, 107, 108 н червячную пару 109, ПО.

Г>, Радиальное перемещение суппорта планшайбы
(фиг. 29, 33)

Вертикальный вал 161 (фиг. 30), проходя¬
щий через шпиндельную бабку, передает вра¬
щение через червячную пару 68, 69 на вал 171.

5. Radial Tool Slide Motion (Figs. 29, 33)

Vertical shaft 161 (Fig. 30) in the headstock
imparts rotation through worm pair 68, 69 to
shaft 171 with gear clutch 338 set thereon.

m
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Вместе с валом 171 вращается зубчатая муфта Clutch 338 meshes with gear wheel 70, which
338. С муфтой 338 (фиг. 29) вводится в зацеп- imparts rotation through gear wheels 71, 72, 73,
лсиие зубчатое колесо 70 которое через зубча- 74 7Г 77 to ,vhed 78 livc оп the facing head
тые колеса 71, /2, /3, /4, to, ft передает вра-
щенне на свободно сидящее на ступице
планшайбы колесо 78. Далее вращение от
колеса 78 (фиг. 24) передается через зубчатые
колеса 79, 80, 81 на винтовую пару 82, 83. Вин¬
товая рейка 83 скреплена с суппортом план-

hub. The rotation is further 'transmitted from
wheel 78 {Fig. 24) through gear wheels 79, 80,
81 to screw pair 82, 83. Helical rack 83 is fasten¬
ed to the radial tool slide and translates molion
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Фиг. 33. Управление перемещением суппорта планшайбы

>i.y-;поо перемещение; И — пклю�опие подачи суппорта

Fig. 33 Radial tool slide control
/— manual control; H — power feed

/

to the latter. To switch on radial tool slide feed,
set lower 139 of turnstile to position //, The
motion will be transmitted through notched
segment 184. rack 185, gear wheels 186, 187
segment 188 and carrier 189 to wheel 70, which
will be shifted to the left: and get engaged with
dutch 338. Simultaneously, rack 190 will cause
lock 191 to disengage the turnstile from the
gear train.

шайбы и тем самым осуществляет его ради¬
альное перемещение на планшайбе. Для
включения радиальной подачи суппорта план¬
шайбы рукоятку 139 штурвала (фиг., 38) сле¬
дует установить в положение //. Через зубча¬
тый сектор 184, круговую рейку 185, зубчатые
колеса 186, 187, сектор 188 и поводок 189 про¬
изойдет перемещение колеса 70 влево, где оно
войдет в зацепление с муфтой 338 (фиг. 29);
при этом через рейку 190 (фиг. 33) происходит
поворот шарнирной шпонки 191, которая
отключает вращение рукоятки штурвала.
8* 59
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Фиг. 34. Механизм переключения скоростей
Технические условия:
1. Рейки {24202, 24203, 24204, 24203) изображены в первом положении механизма, соответствующем наименьшему числу оборотов шпинделя в минуту -т-13,5

Рукоятка установлена горизонтально влево, указатель установлен вверх,
2. Зацепление зубчатых колес 24137, 24738, 24189 с парными рейками 21090. '21091, 24223 отмечено рисками.

Fig- 34. Speed change mechanism
Specification:
t. Racks (24202, 24203, 24204, 24205) are shown in the first position of mechanism, corresponding to spindle minimum r. p. to- number Handle is set потоп-

taliv La the extreme left position, with the indicator pointing upwards.
2. Gear wheel (24187, 24l$8, 24189) meshing with mating rack (21090, 21091, 24225) is marked by the scraper mark.

(/) — Scribed lines arrangement; (2) - Poise spring; (.?)-- Setting of the limit switches 1ВПС, 2ВПС. ЗВПС; (4) — Rack for tile small triple block travel: (J) — Sack for the dutch
travel; (0) - Rack ror the large triple block travel



Отключение колеса 70 от муфты -5:95
(фиг, 29) произойдет, если рукоятку 139 штур¬
вала (фиг, 33) установить в положение /.
В этом положении рукоятки, через колеса 93,
94, 95, 70 осуществляется перемещение суп¬
порта планшайбы от руки.

Лимб отсчета радиального перемещения
суппорта планшайбы получает вращение через
зубчатую пару 96, 97 (фиг. 29).

Радиальное перемещение (подача) суп¬
порта (для обтачивания торцовой поверхности)
происходит при вращении планшайбы.

В механизме радиальной подачи суппорта
имеется планетарное устройство, обеспечиваю¬
щее уравнительное движение в кинематиче¬
ской цепи привода при выключенной подаче.

Планетарное устройство состоит из водила
192, получающего вращение от шпинделя через
зубчатые колеса 19 и 76. На водиле свободно
вращается на оси блок зубчатых колес-сател¬
литов 73 и 74.

Планетарное устройство позволяет произ¬
водить включение и выключение радиальной
подачи суппорта при вращающейся план¬
шайбе.

В станках моделей 2622 и 2622Л без ради¬
ального суппорта механизм подачи суппорта
соответственно отсутствует (фиг. 30).

Кинематические цепи механизмов поворота
стола н перемещения задней стойки показаны
на фиг. 21 и 22; ввиду простоты конструкций
цепи нс описываются.

И lever 139 of the turnstile is set to posi¬
tion /, wheel 70 and dutch 338 are thrown out
of gear. Then radial tool slide motion is effect¬
ed by hand through wheels 93, 94, 95, 70.

The radial tool slide motion dial is rotated
from pair of gears 96, 97.

Radial tool slide motion (feed) is effected
with the facing head rotating (during facing
operations) .

The radial tool slide feed mechanism is fitt¬
ed with a planetary train which provides equa¬
lizing motion in the kinematic drive train with
the feed switched off.

The planetary train includes pinion carri¬
er 192ч rotated from the spindle through gear
wheels 19 and 76; and two pinions 73 and 74,
which can rotate freely on an axle.

The planetary train permits to switch the
radial tool slide feed on and off, with the facing
head rotating.

Machines 2622 and 2622Л are not fitted with
a radial tool slide and have no radial tool slide
feed gear (see Fig. 30),

See Figs. 21 and 22 for the kinematics of
the table turning gear and that of the outer sup¬
port travel gear: being of a simple design, they
are not described here.

4. MACHINE CONTROLS

The machine is operated from the main con¬
trol panel located on the head stock, or from
the pendant control panel.

The machine is made foolproof by interlock¬
ing and electric blocking devices.

The control system supercedes a!! hard
manual effort on the part of the operator and
reduces handling lime.

4. УПРАВЛЕНИЕ СТАНКОМ

Управление движениями осуществляется
с главного пульта на шпиндельной бабке и
дистанционно с легкого переносного дубли¬
рующего пульта.

Специальные механические и электриче¬
ские блокировки защищают станок от возмож¬
ных ошибочных включений. Система управле¬
ния станком не требует приложения тяжелых
физических усилий со стороны работающего
и сокращает вспомогательное время,

RotationВращение

Пуск, реверс н остановка вращения шпин¬
деля и планшайбы осуществляются кнопками
121 (фиг. 19 и 20) на основном и переноском
пультах.

Толчковый (установочный) проворот шпин¬
деля и планшайбы осуществляется на тех
же пультах кнопками 122.

Установка на включение и отключение вра¬
щения планшайбы (только па станках моде¬
лей 2620 н 2620А) нри.чиодится рукояткой 124.

Starting, reversing and stopping of spindle
and facing head rotation is effected by but¬
tons 121 (Figs, 19 and 20) of the main control
panel or the pendant.

The “inching” motion of the spindle and of
the facing head is effected through buttons 122
of the same control pane! and pendant.

Lever 124 serves to engage and disengage
rotation of the facing head (only on ma¬
chines 2620 and 2620 A).
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The,: spindle and facing head speeds are
changed by the monolever control 123 of the
control panel, providing selection of required
speed,: A special automatic reverse impulse a r-
rangement protects the end faces of the gear
teeth as speeds are changed.

Переключение скоростей шпинделя И план¬
шайбы производится одморукояточным меха¬
низмом 123 централизованного управления
с селективной установкой на заданную ско¬
рость, со специальным автоматическим ревер¬
сивным импульсным устройством, защищаю¬
щим торцы зубьев от износа при переключении.

О ItИСЛИ II£ МЕХАНИЗМА ПЕРЕКЛЮЧЕНИЯ СКОРОСТЕЙ DESCRIPTION OF SPEED CHANGE MECHANISM
(Fig, 33)

Spindle speeds are changed by switching
over two triple cluster gears, a gear clutch and
the motor poles to obtain 1,500 or 3,000 r. p. m.
motor speed.

Translation of cluster gears 4, 5, 6, and 9,
10, 11, and of gear clutch 14, is effected bv
shifting forks 193, 194, 193 actuated by gear
wheels 196 , 197 and 193 of the monolever con¬
trol mechanism.

Gear wheel 199 is set on a common shaft
with wheel 196 and meshes with racks 200.

Gear wheel 201 is set on a common shaft
w'th wheel 197 and meshes with racks 202.

Gear wheel 203 is set on a common, shaft
with wheel 198 and meshes with racks 204.

The position of each cluster is determined by
the position of the corresponding couple of
racks in relation to each other.

Selector disk 205 is fitted with a number of
through holes arranged in a special way over
concentric circurn ferences.

As selector disk 205 is shifted from posi¬
tion II to position / (“towards the racks”),
racks 200, 202. 204 and with them the cluster
gears and the gear clutch are shifted, too. If
there happens to be a selector disk hole against
any protruding rack, the cluster governed by
this particular rack will not be shifted,

Spindle speeds are selected by turning selec¬
tor Sever 123 pulled to oneself and speed selec-
ton disk 205 around their common axis over
a r. p. m. dial 206 situated on the front cover.
Disk 205 is rotated together with the lever.

Speed index 207 moves with the disk, to
which it is fixed. The disk can be rotated only
when it is in extreme left-hand position //, that
is when it is retracted from the racks (200,
202, 204).

{фиг. :.(5!

Изменение скоростей шпинделя осущест¬
вляется переключением двух тройных блоков
зубчатых колес, зубчатой муфты и полюсов
электродвигателя для включения его на 1 500
или 3000 об!мин.

Поступательное перемещение блоков зуб¬
чатых колес 4, 5, 6 и 9, 10, 11, а также зубча¬
той муфты 14 осуществляется поводками 193,
194, 195 от зубчатых колею 196, 197 н 198 одно-
руконточ ного меха низма.

Зубчатое колесо 199 посажено на один
вал с колесом 196 и находится в зацепле¬
нии с парой реек 200.

Зубчатое колесо 201 посажено па один вал
с колесом 197 и находится в зацеплении
с парой реек 202.

Зубчатое колесо 203 посажено на один
вал с колесом 198 и находится в зацепле¬
нии с парой реек 204.

Положение каждого из тройных блоков и
зубчатой муфты определяется взаимным поло¬
жением соответствующей пары реек механиз¬
ма переключения.

По концентрическим окружностям селек¬
торного диска 205 расположен с пропусками
ряд чередующихся в определенной последова¬
тельности сквозных отверстий,

При поступательном движении селектор¬
ного диска 205 из положения 11 в положение
/ („на рейки") происходит перемещение реек
200, 202, 204, а вместе с ними зубчатых блоков
и зубчатой муфты. Если против какой-либо
выступающей рейки на селекторном диске
будет расположено отверстие, то при поступа¬
тельном движении диска не произойдет пере¬
ключения блока, управляемого данной рейкой.

Выбор числа оборотов шпинделя происхо¬
дит при повороте отведенной на себя, рукоятки
123 и соответственно селекторного диска 205
вокруг их оси по таблице чисел оборотов 206
на лицевой стороне крышки. Указатель скоро¬
сти 207 закреплен на диске 205 и поворачи¬
вается вместе с ним. Поворачивать диск воз¬
можно только в его крайнем левом положе¬
нии //, когда он вышел из зоны реек 200,
202, 204.
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s Фиг. 35. Схема механизма переключения скоростей
Fig. 35. Speed change mechanism diagram



При отводе на 180й рукоятки 123 т поло¬
жения / в положение // происходит поступа¬

ла lever 123 is shifted through 1806 from
position / to position //, the selector disk is
shifted off the racks. In the recess of lever 123
is pinion 208 meshing with rack 209 , which is
fastened to selector disk 205v, the pinion shifts
the rack, and with it, the selector disk.

Shaft 210 performs two functions: when
disk 205 is in position 11, the tapered end of
shaft 210 enters the disk holes, thus locking the
disk in each of its twenty-three positions. As the
disk is rotated from one position to another,
the spring-loaded shaft (210) “rattles” over
the fixing holes; lever 212 hearing on the groove
of shaft 210 through plunger 213 prevents clo¬
sure of “B” contacts of limit switch ЗВПС (see.
Circuit. Diagram, Fig. 6, part II).

This position corresponds to the 1,500 r. p. m.
electric motor speed.

At some of the disk positions, shaft 210 com¬
ing against cam “A”, shifts along arrow “Б”
and compresses spring 211. At such positions
of the disk, spring 214 shifts plunger 213 and
lever 212 and the “B” contacts of the limit
switch ЗВГ1С are closed. The electric motor
speed changes for 3,000 r. p. m.

Speeds can be changed both with the spindle
stationary and with the spindle running idle.
In the latter case, the spindle need not be stopp¬
ed prior to changing the speed, the master
motor being switched off and braked automati¬
cally.

тельное перемещение селекторного диска „от
реек“. Для этого в пазу рукоятки 123 находится
зубчатое колесо 208, сцепленное с рейкой 26.9,
которая прикреплена к селекторному диску
205. Колесо перемещает рейку и селекторный
диск.

Валик 210 выполняет две функции: когда
диск 205 находится is положении 11, тогда
валик 210 входит в отверстие диска прием¬
ным конусом и фиксирует положение диска
в каждом из его 23 положений. При повороте
диска из одного положения в другое валик-
фиксатор, с пружиной 211 прошелкивает по
фиксирующим отверстиям. При этом рычаг
212, упираясь в торцовую выточку валика 210
через плунжер 213, не позволяет включиться
контактам В конечного выключателя ЗВПС
(см. электросхему, фиг. 6, часть П).

Это положение соответствует включению
электродвигателя на 1500 об!мин. В ряде
положений диска валик-фиксатор 210 (фиг.
35), упираясь своим концом в упор А, пере¬
местится по стрелке Б при сжатии пру¬
жины 211. При таких положениях диска под
действием пружины 214, конечного выключа¬
теля ЗВПС плунжер 213 и рычаг 212 Переме¬
щаются и позволяют контактам В конечного
выключателя ЗВПС замкнуться. При этом
электродвигатель включится на 3000 об/мин.

Переключать скорости можно как при
неподвижном шпинделе, т-ак и не выключая
его вращения на холостом ходу, причем во
втором случае останавливать шпиндель перед
началом переключения не нужно, так как
главный двигатель в процессе переключения
скорости выключается и тормозится автома¬
тически. As lever 123 is being shifted from position /

to position //, lock 215 releases disk 205 and
shaft 216. Actuated by spring 217, shaft 216
shifts.along arrow “Г" to the distance “Д” and
releases lever 218 and plunger 219. As a result,
the control circuit of the motor will be opened
(at the contacts of limit switch 2ВГ1С) and
the motor will be braked (provided it has been
running) .

As lever 123 is shifted further disk 205 will
begin to move towards position 11 and releases
stop 220, lever 221 and plunger 220. The whole
system, actuated by spring 223, will compress
spring 224 of limit switch 1ВПС (which is not
so strong as spring 223) and open “Ж” con¬
tacts. With the contacts and “Ж” open, the
motor stops. When the speed change is com-

B начале отвода рукоятки 123 (из положе¬
ния / в положение 11) фиксатор 215 освобож¬
дает диск 205, а вместе с ним и -валик 216 от
фиксации в осевом направлении. Под действием
импульсной пружины 217 валик 216 переме¬
стится но стрелке Г на величину импульсного
хода Д и освободит рычаг 218 и плунжер 219.
В результате разомкнется цепь управления
двигателем (контакты Е конечного выключа¬
теля 2ВПС) и начнется торможение двигателя,
если он был включен. При дальнейшем отводе
рукоятки 123 диск 205 начнет отходить из по¬
ложения / в положение 11 и будет освобо¬
ждать упор 220, рычаг 221 и плунжер 222. Вся
система под действием пружины 223 сожмет
пружину 224 (более слабую) конечного вы¬
ключателя 1ВГ1С и разомкнет контакты Ж.
При разомкнутых контактах £ и Ж двигатель
останавливается. При завершении переключе-
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pleted, the contacts dose and the motor is
switched on tor working operation. If any of the
cluster gears comes to abut against: the gear to
be engaged, selector disk 205 will discontinue
its travel towards racks 200, 202, 204. The effort
applied to lever 123 will cause pinion 208 roll¬
ing over rack 209 to compress spring 217 and
pull up shaft 216. The washer sot on shaft 216 ,
acting through lever 218 and plunger 219, will
close the "£” contact of switch 2ВПС. The
motor beginning to rotate, the cluster gear will
turn and mesh with the driven, wheel under the
pressure of spring 217. Disk 205 then can be
shifted and spring 217 opens the contact.

The change-over circuit provides for the
motor impulse torque restricted to the value ne¬
cessary for turning the driving members of the
kinematic train when the gear teeth abut right
against one. another. In case the butts of teeth
have contact at a greater pressure angle and
the resisting moment is greater than the im¬
pulse torque developed by the motor, the latter
may "stall.” Then the circuit, through the time
relay, will automatically effect periodical
reversing of the motor rotation. The reverse im¬
pulse will turn the driving members of the
kinematic train, and the cluster will mesh. Auto¬
matic periodical reversing of the motor at a
moderated torque is discontinued as soon as
engagement of the cluster is effected. On com¬
pleting the whole cycle of re-switching opera¬
tion the electrical motor is switched over for
working operation. The torque is moderated by
an active resistance introduced in the circuit of
ihe stator windings.

Switching over the cluster gears by the
motor is performed at a low relative butt speed,
at permissible values of contact tension. Owing
to this fact, the service life of the gears is con¬
st derabiy lengthened.

The speed change mechanism is connected
through gear wheels 225, 226, 227 to the elect-

rum эти контакты замыкаются И включают
двигатель на режим нормальной работы. Если
в процессе переключения торцы зубьев любого
из колес подвижных блоков упрутся в торцы
зубьев сцепляемого с ним неподвижного в осе¬
вом направлении колеса, селекторный диск 205
остановится в своем движении на рейки 200,
202, 204. При продолжающемся нажиме на
рукоятку 123 зубчатое колесо 208 обкатится но
рейке 209, преодолеет усилие импульсной пру¬
жины 217 н подтянет валик 216. Шайба, сидя¬
щая на валике 216, через рычаг 218 и плун¬
жер 219 замкнет контакт £ выключателя
2ВПС. При этом произойдет импульсное вклю¬
чение двигателя и поворот ведущего блока,
торцы зубьев которого упираются в торцы
зубьев ведомого колеса. При повороте веду¬
щего колеса импульсная пружина 217 введет
блок в зацепление. В этот момент диск 205
опять получит возможность перемещаться, а
пружина 217 разомкнет контакт Е.

По принятой схеме переключения импульс¬
ный момент электродвигателя ограничивается
величиной, необходимой для поворота веду¬
щей части кинематической цепи при лобовом
контакте торцов зубьев. В случае, если при
контакте торцов зубьев под большим углом
давления момент сопротивления повороту
ведущей или ведомой части цепи будет больше
импульсного момента, развиваемого электро¬
двигателем, последний „опрокинется". При
этом устройство автоматически осуществляет
через реле времени периодический реверс вра¬
щения электродвигателя. Под действием
обратного но направлению импульсного мо¬
мента произойдет поворот ведущей части кине¬
матической цепи и ввод зубчатого блока в за¬
цепление. Автоматическое периодическое ре¬
версирование электродвигателя с уменьшен¬
ным моментом прекращается при устранении
задержки ввода блока в зацепление. После
полного окончания цикла переключения элек¬
тродвигатель автоматически переключиется
с режима реверса на режим нормального вра¬
щения. Уменьшение величины импульсного
момента достигается посредством ввода оми¬
ческого сопротивления в цепь обмотки ста¬
тора.

Переключение зубчатых колее в режиме
реверса электродвигателя (при „вялой" меха¬
нической характеристике последнего) происхо¬
дит с низкой относительной скоростью сколь¬
жения торцовых поверхностей зубьев при до¬
пустимых контактных напряжениях. Благо¬
даря этому достигается значительное увели¬
чение долговечности торцов зубьев.
Механизм переключения скоростей кинема¬

тически через зубчатые колеса 225, 226, 227
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связан с электрическим вариатором подачи 127,
который изменяет скорость вращения двига¬
теля постоянного тока привода подач.

Благодаря такой связи, при изменении
числа оборотов шпинделя в минуту автома¬
тически происходит сохранение постоянства
величины подачи в мм на оборот при факти¬
ческом изменении через ползунковык пере¬
ключатель 228 величины подачи в минуту.

ПОРЯДОК ПЕРЕКЛЮЧЕНИЯ СКОРОСТЕЙ

1, Не выключая вращения шпинделя (и
планшайбы), отвести рукоятку 123 на 180°,
до упора. При этом одновременно с отводом
рукоятки автоматически отключится электро¬
двигатель (с торможением противотоком).

2. Поворотом рукоятки (отведенной на
180°, до упора) вокруг горизонтальной оси
выбирается нужная скорость но указа¬
телю 207.

3. Движением рукоятки, обратным отводу,
происходит переключение скоростей.

В момент полного окончания переключе¬
ния электродвигатель вновь автоматически
включается.

В случае задержки переключения при
взаимном упоре торцов зубьев перемещаемых
блоков зубчатых колес специальное импульс¬
ное устройство автоматически осуществляет
импульсный проворот электродвигателя в ре¬
жиме реверса и вновь выключает его при
прекращении задержки.

При переключении не следует сильно на¬
жимать на рукоятку или производить удары
по ней.

Возможная задержка и процессе переклю¬
чения вызывается срабатыванием реле вре¬
мени для реверсирования электродвигателя.

ВНИМАНИЕ!
1. Необходимо тщательно следить за тем,

чтобы действие торможения главного электро¬
двигателя при переключении было исправным.
При отсутствии торможения или неисправ¬
ности последнего торцы зубьев могут быстро
износиться или может произойти их поломка.

2. При повороте рукоятки (отведенной на
180° до упора) для выбора скорости селектор¬
ный диск не должен задевать за концы реек
механизма.

В случае неполного отвода и, как след¬
ствие, задевания концов реек за отвер¬
стия селекторных дисков возможна поломка
концов реек.

3. При переключении скоростей необхо¬
димо руководствоваться указанием таблицы,
помещенной на передней крышке шпиндель¬
ной бабки.

ric feed variator (127), which changes t
speed of the feed drive d. c. motor.

Thanks to this, changing the spiiid
speed is accompanied automatically by a со
responding change of feed speed throug
change-over switch 228, so that the fee’d-t.
speed ratio is kept unchanged.

CHANCING SPEEDS

1. Shift lever 123 through 180° as far as
will go, without stopping the spindle (and th
facing head),

The motor will be braked by counter curren
simultaneously with the movement of the levei

2. Turn the lever round the horizontal axi
to select the required speed (watch indica
tor 207) .

3. By stinting the lever back, change th
speed.

As soon as the speed changing is done, Hu
motor is switched on automatically.

In. case the speed change is impeded by the
duster teeth abutting one against another, tin
special impulsing device will give a reverse im¬
pulse to the motor and switch it off as soon as
the jam is eliminated.

Do not apply a great effort to the lever or
strike at it when changing speeds.

The speed changing operation may be some¬
what slowed down owing to the slow response
of the time relay.

CAUTION1
1. See that the master motor is properly

braked as speeds are changed. Inadequate ope¬
ration of the braking mechanism may cause
excessive wear or fractures of the butt ends
of teeth.

2. As the lever (retracted through I80'J) is
turned over to select the required speed, the
disk must have no contact with the rack ends.

If the lever is not fully retracted, and, con¬
sequently, the rack ends catch at the selector
disk holes, they may be broken.

3. When changing speeds, follow the direc¬
tions inscribed on the head stock front cover,
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Motion of Moving MembersПеремещение подвижных органов
станка

Все рабочие подачи и установочные пере¬
мещения производятся от отдельного электро¬
двигателя постоянного тока, скорость враще¬
ния которого может изменяться электри¬
чески.

ЛИ working feeds and set up motions are
transmitted from a special d. c. electric motor,
whose speed is changed electrically.

The d. c. generator forms part of an electric
set which is started and stopped by means of
buttons 125 (see Figs. 19 and 20) of the main
control panel. The panel also has buttons and
key 126 designed to switch the feed on and off,
rapid motion buttons 128, and set up (rapid)
feed button 129. Buttons 140 placed on the
lower saddle of the machine are designed to
bring about a rapid sot up turn of the table.
Buttons 126, 128 and 129 have their counter¬
parts on the second pendant control panel (150).

To control motion of the moving parts, the
following levers are used:

1. Lever ISO. Vertical motion of the spindle
head stock is provided by .setting the lever to
the right (for upward motion), or to the left
(for downward motion). Pulling or pushing
the lever provides cross motion of the table to
the operator or from the operator, respectively.

2, Lever 131 provides longitudinal motion
of the table.

3. Lever 138, being pushed to its extreme
position, sets the spindle for feed (see section
'‘Manual traverse”).

4. Lever 139, being pushed to its extreme po¬
sition sets the radial tool slide, for feed (see
section “Manual traverse”). Reversal of feed
of the spindle, head stock, table and radial tool
slide is effected by reversing the feed motor by
means of buttons 126.

The head slock and table can also be revers¬
ed mechanically, by lever 130, which provides
for templet milling operations (see description
of feed mechanism operation, page 52).

Electric variator 127 provides selection of
head stock feed, of longitudinal and cross feed
of the table, spindle feed, radial tool slide feed
(in terms of mm per revolution of spindle or fac¬
ing head). The value of feed can be changed
during cutting. The electric variator also helps
to select the speed of set up motions.

Генератор постоянного тока смонтирован
в агрегате, пуск и остановка которого осуще¬
ствляется кнопками 125 (фиг. 19 и 20), поме¬
щенными на основном пульте. Там же на
пульте размещены кнопки и клавиша 126 для
включения и выключения подачи, кнопки 128
для включения быстрых (установочных) пере¬
мещений и кнопки 129 для включения устано¬
вочной подачи. Кнопки 140, размещенные на
нижних санях станка, служат для быстрого
установочного поворота стола от электродви¬
гателя переменного тока. Кнопки 126, 128 и
129 дублированы на втором переносном
пульте 150.

Для установки каждого из подвижных
органов на соответствующее перемещение слу¬
жат следующие органы управления.

1. Рукоятка 130. При повороте вправо или
влево происходит установка на вертикальное
перемещение шпиндельной бабки вверх или
вниз; при повороте „к себе“ или „от себя“ про¬
исходит установка на поперечное перемеще¬
ние стола „к себе" или „от себя".

2. Рукоятка 131 служит для установки
продольного перемещения стола.

3. Рукоятка 138. При нажиме в крайнее
положение „от себя" осуществляется уста¬
новка шпинделя на подачу (см. раздел „Пе¬
ремещение подвижных органов от руки").

4. Рукоятка 139. При нажиме в крайнее
положение „от себя" осуществляется уста¬
новка суппорта планшайбы на подачи (см.
раздел „Перемещение подвижных органов от
руки"). Изменение направления подачи шпин¬
деля, бабкн, стола и суппорта планшайбы про¬
изводится путем реверсирования двигателя
подач кнопками 126.

Бабка и стол в дополнение к реверсирова¬
нию двигателем имеют механический реверс
движения от рычага 130 для возможности
фрезерования по контуру (см. описание ра¬
боты механизма подачи на стр. 52)-

Электровариатором 127 производится выбор
величины подачи шпиндельной бабкн, стола
вдоль и поперек, шпинделя и радиального
суппорта в мм на оборот шпинделя или план¬
шайбы. Величина подачи может изменяться
в процессе резания. Электровариатором также
может выбираться скорость установочных
перемещений.

б?9*



ПЕРЕМЕЩЕНИЕ ПОДВИЖНЫХ ОРГАНОВ ОТ РУКИ MANUAL TRAVERSE Op MOVING MEMBERS

For manual traverse of moving members
the following devices are used:

S. Shank 132 provides vertical motion of the
head stock. The dial has 0.025 mm graduations.
One revolution of the dial corresponds to 3 mm
head stock motion.

2. Shank 133 provides longitudinal traverse
of the head stock. The dial has 0.025 mm gra¬
duations. One revolution of the dial corres¬
ponds to 2 mm longitudinal traverse of the
table.

Для . перемещения подвижных органов
станка от руки служат следующие устройства:

1. Хвостовик 132 служит для вертикаль-
шпиндельной бабки.иого

Шкала диска лимба рукоятки имеет цену
деления 0,025 мм. Один оборот диска лимба
соответствует 3 мм перемещения шпиндель¬
ной бабки.

2. Хвостовик. 133 служит для продольного
перемещения стола. Шкала диска лимба
имеет цену деления 0,025 мм. Один оборот
диска лимба соответствует 2 мм продольного

перемещения

3. Shank 134 provides crosswise traverse of
the table. The dial has 0,025 mm graduations.
One turn of tile dial corresponds to 3 mm cross
table traverse.

4. Shank 135 provides set up turn of the
table. .'

5. Hand-wheel 136 is used for the end sup¬
port bearing alignement with the spindle.

6. Shank 137 provides the end support
column motion.

7. The end motion of the spindle is effected
by the levers of turnstile* 138. The lever can be
set to three positions: 1) intermediate, 2) “pull
back” and 3) “push forward”.

As the lever is pushed forward to position 3,
the spindle is set for mechanical feed (see sec¬
tion “Motion of moving members”, item 3).
With lever 138 in the intermediate position,
rapid manual traverse of the spindle is effected
by rotating the turnstile,

The dial has 0.5 mm graduations. One revo¬
lution of the dial corresponds to 50 mm end mo¬
tion of the spindle. When lever 138 is shifted to
position 2, fine manual traverse of the spindle
is effected by rotating the turnstile. One revo¬
lution of the dial corresponds to 2 mm end mo¬
tion of the spindle.

8. Lever 139 has two positions (“pull back”
and “push forward”). When pushed forward, it
couples the radial tool slide to the power feed
mechanism (see section “Motion of Moving
Members”, item 4),

Lever 139 being pulled back, the radial tool
slide is coupled to the turnstile for manual tra¬
verse.

иеремemeuия стола .
3. Хвостовик 134 служит для поперечного

перемещения стола. Шкала диска лимба имеет
цену деления 0,025 мм. Один оборот диска
лимба соответствует 3 мм поперечного пере¬
мещения стола.

4. Хвостовик 135 служит для установоч¬
ного поворота стола.

5. Корректировка
задней стойки для совмещения оси люнета
с осью шпинделя производится махович¬
ком 136.

люнетаположения

6. Хвостовик 137 служит для перемещения
задней стойки.

7. Осевое перемещение шпинделя произ¬
водится рукоятками 138 штурвала. Рукоятка
имеет три положения: 1) среднее; 2) „к себе*1
и 3) „от себя". При нажиме на рукоятку „от
себя" происходит установка шпинделя на ме¬
ханическую подачу (см. и. 3 раздела „Пере¬
мещение подвижных органов"). При среднем
положении рукоятки 138 штурвал устанавли¬
вается для быстрого перемещения шпинделя
от руки. Шкала диска лимба имеет цену деле¬
ния 0,5 мм. Один оборот диска лимба соот¬
ветствует 50 мм осевого перемещения шпин¬
деля. При положении рукоятки 138 „к еебе“
штурвал переключается для тонкого переме¬
щения шпинделя от руки. Шкала диска лимба
имеет цену деления 0,02 мм. Один оборот
диска лимба соответствует 2 мм осевого
перемещения шпипделя.

8. Перемещение радиального
планшайбы от руки производится рукояткой
139. Эта рукоятка имеет два положения:
„к себе" и „от себя". В положении „от себя"
происходит установка суппорта планшайбы
на подачу (см. и. 4 раздела „Перемещение
подвижных органов"). В положении „к себе"
штурвал служит для перемещения радиаль¬
ного суппорта от руки. Шкала диска лимба
имеет цену деления 0,1 мм. Один оборот
диска лимба соответствует 3 мм перемещения
суппорта планшайбы.

суппорта

The dial has 0,1 mm graduations. One revo¬
lution of the dial corresponds to 3 mm radial
tool slide motion.
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FEED VARIATOR (Fig. 36)ВАРИАТОР ПОДАЧИ (фнг. 36)

Вариатор подачи представляет собой двух¬
рядный многоступенчатый ползунновый пере¬
ключатель. Положением движков вариатора
задается величина скорости вращения элек¬
тродвигателя подачи.

Вариатор кинематически связан с меха¬
низмом переключения скоростей благодаря
чему величины подачи на таблице выражены
в мм на оборот при фактических подачах
в мм/мин. Установка величины подачи про¬
изводится электрона риатором 127. Вместе
с вариатором поворачиваются указатели 229
и 230 и через валики 231 и 232 двухрядный
ползунновый переключатель 228.

Для отсчета показаний подачи имеются
следующие устройства:

1. Наружный диск .......-таблица 233 со шка¬
лой, показывающей величины подачи в мм на
оборот.

2. Внутренний диск — таблица 234 с двумя
указателями 229 и 230, жестко соединенный
с рукояткой вариатора 127. Указатели 229 и
230 показывают величину подачи в мм на
оборот при фактической „минутной" подаче.
Поэтому при наличии в станке шпинделя и
планшайбы, вращающихся с разной ско¬
ростью, требуется два указателя, показываю- ,

щие подачу в мм на оборот шпинделя и по¬
дачу в ям на оборот планшайбы.

На фиг. 36 в качестве примера показаны
следующие величины подач.

1 . Указатель 229 , изображенный на фиг. 36,
показывает;

а) 0,11 мм — величина подачи бабки н
стола на одни оборот шпинделя (наружный
ряд левой стороны таблицы 234);

б) 0,11 мм.........величина подачи радиаль¬
ного суппорта на одни оборот планшайбы
(внутренний ряд левой стороны таблицы 234).
2. Указатель 230 показывает:
а) 0,18 мм.........величина подачи шпинделя

на один оборот шпинделя (наружный ряд
правой половины таблицы 234);

б) 0,18 мм........величина подачи, бабки и
стола па один оборот планшайбы (внутрен¬
ний ряд правой половины таблицы 234).

На таблице 233 показаны величины подач
от 0,056 до 9 мм!об. Подачи меньше 0,056 и
больше 9 мм/об на станке также могут быть
получены (но не при всех числах оборотов
шпинделя и планшайбы). При таких подачах
указатели 229 и 230 покажут на надпись
„Подача менее 0,05“ или „Подача более 9“.

В паспорте станка даны графики (фиг. 14,
15, 16 и 17) подачи всех подвижных органов
в зависимости от числа оборотов шпинделя
или планшайбы.

The feed variator is a double-row multistage
slide-type switch. Position of the slides deter¬
mines the feed motor speed.

The variator is coupled kinematically to the
speed change mechanism, due to which the feed
values are expressed on a dial in terms of mm
per revolution, with actual feeds in mm/rnin.
The required feed value is set with electric
variator knob 12.7. Indexes 229 and 230 turn
with the variator, and, through shafts 231, 232
the motion is imparted to a double-raw sliding
switch 228.

Feed reading are taken off the following
arrangement:

1. Outer disk, dial 233 showing feed values
in terms of mm per revolution.

2. Inner disk 234 with two pointers 22.9, 230
fixed rigidly to variator knob 127. The pointers
indicate feed values in terms of mm per revolu¬
tion with actual feed “per minute”. The machine
being provided with a spindle and a facing head
rotating at different speeds, two pointers are
required to indicate feeds in mm per spindle
revolution, and feeds in mm per facing head
revolution.

Fig. 36 shows the following feed values by
way of example:

1. Pointer 229 indicates:
a) 0.11 mm — head stock and table feeds

per spindle revolution (outer left-hand inscrip¬
tion of disk 234).

b) 0.11 mm radial tool slide feed per fac¬
ing head revolution (inner left-hand inscription
of disk 234) .

2. Pointer 230 indicates:
a) 0,18 mm spindle feed per spindle

revolution (oulor right-hand inscription of
disk 234);

b) 0Л8 mm — head stock and table feed per
facing head revolution (inner right-hand
inscription of risk 234).

Feed values ranging from 0.056 mm per rev.
to 9 mm per rev. indicated on dial 233.

Feed values higher and lower than those in¬
dicated on the dial can be obtained, but not at
all speed values. When such feed values
obtained pointers 229, 230 indicate “Feed under
0.05” or “Feed above 9”.

are

Graphs (Figs. 14, 15, 16, 17) showing mo¬
vable parts feed values as dependent on spindle
or facing head speed arc given in the Certifi¬
cate of the Machine.
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Если во время работы нужно изменить
подачу, не изменяя числа оборотов шпинделя
или планшайбы, то следует повернуть вариа¬
тор 127 в нужное положение. При этом вместе
с валиком 221 будет поворачиваться рычаг
235. Шарик 236 будет прошелкивать, фикси¬
руя выбранное положение вариатора.

Если требуется изменить число оборотов
шпинделя или планшайбы, не меняя установ¬
ленной подачи, то это делается поворотом
рукоятки 123 механизма переключения ско¬
ростей. При этом через зубчатые колеса 225,
226, 227 поворачиваются:

а) диск с таблицей 233 (через шпонку 237
и ось 233};

6} таблица 234 с указателями 229 и 230
(через шарик 236, рычаг 235 к валик 231) ;

в) лолзунковый переключатель 228 (через
шарик 236, рычаг 235 и валик 232).

При этом положение указателей относи¬
тельно таблицы остается без изменения.

То change feed without changing the spindle
or facing head speed and with the machine
running, knob 127 is turned to the required po¬
sition. Lever 235 is turned with shaft 231. While
sliding round the shaft ball 236 will ‘click’
when fixing the new position of the variator.

To change spindle or facing head speed at
the same rate of feed, apply lever 123 of the
speed change mechanism. The motion of the
lever is transmitted through gear wheels 225,
226, 227 to:

a.) dial 233 (through key 237 and hub 238) ;
b) disk 234 with pointers 229, 230 (through

spring stop 236, lever 235, and shaft 231)\
c) change switch 228 (through stop 236,

lever 235, and shaft 232).
The position of the pointers relative to the

dial remains unchanged.

ENGAGING FEEDПОРЯДОК ВКЛЮЧЕНИЯ ПОДАЧИ

i. Перед включением подачи или быстро¬
го установочного перемещения необходимо
предварительно отжать соответствующий по¬
движной орган.

2. Произвести установку на подачу соот¬
ветствующего подвижного органа путем пово¬
рота одной из рукояток 130, 131, 138 или 139
(фиг. 19 и 20).

3. Установить по вариатору 127 величину
подачи в мм на оборот.

4, Произвести включение подачи нажимом
на кнопки подачи 126 на пульте.

1. Prior to engaging feed or rapid set up
motion, disengage the respective moving mem¬
ber.

2. Set the moving member for feed with
lever 130, 131, 138 or 139, as the case may
require.

3. Select the mm per rev feed by varia¬
tor 127.

4. Switch on feed by pressing the feed push¬
buttons of panel 126.

Зажимы подвижных органов станка
Зажимы шпиндельной бабки, поперечных

(верхних) н продольных (нижних) саней,
саней задней стойки, поворотного стола —централизованные однорукояточные с. при¬
жимными планками.

Зажим шпиндельной бабки на направляю¬
щих передней стойки производится поворотом
рукоятки 143 вокруг продольной горизонталь¬
ной оси. Устройство зажима шпиндельной
бабки имеет два зажимных клина (переме¬
щающихся по роликам), на которые воздей¬
ствует упругая планка, сжимаемая посред¬
ством эксцентрика на оси рукоятки 143.

Рукоятка имеет два положения
и нижнее.

При повороте рукоятки вверх до упора
происходит силовое зажатие бабки на направ¬
ляющих передней стойки.

Силовой зажим предназначен для приме¬
нения при черновой обработке изделия при

Clamps

The head stock, lower and upper saddles,
end support column saddle and rotary table are
equipped with single-lever central clamping
mechanisms.

Head stock clamping on the. ways of the
machine front column is performed by turning
lever 143 around the longitudinal axis. Head
stock clamping mechanism consists of two gibs
(travelling over rollers), which are actuated by
a springy plate pressed by a cam mounted on
lever 143.

When the lever is turned upwards (as far as
it goes) the so called “power” clamping takes
place on the ways of the machine front, column.

Power clamping is. used during the rough
turning of work-pieces at fixed head stock

верхнее
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неподвижной бабке (черновое растачивание
отверстий шпинделем и планшайбой, черновое
обтачивание торцов радиальным суппортом
планшайбы, черновое фрезерование при по¬
перечной подаче стола и т. д,).

При повороте рукоятки 143 вниз до упора
происходит фиксирующее зажатие с малым
усилием, обеспечивающее „выбор“ зазоров
в направляющих и устранение „отвала" шпин¬
дельной бабки от направляющих передней
стойки.

Фиксирующий зажим предназначен для
применения при всех видах точной (финиш¬
ной) обработки при неподвижной бабке, а
также для черновой обработки при вер¬
тикальной подаче бабки (вертикальное фре¬
зерование) .

Фиксирующий зажим не вызывает каких-
либо заметных деформаций сопрягаемых
узлов и обеспечивает стабильное положение
шпиндельной бабки на направляющих перед¬
ней стойки.

3ажим шпииделя — винтовои, зажа тие п ро-
изводится поворотом рукоятки 141 до отказа
в правую сторону. При отжатии рукоятка
поворачивается влево до ослабления натяга
в зажиме. Зажатие радиального суппорта на
планшайбе производится двумя винтами 142
посредством ключа с наружным ..шестигран¬
ником.

(rough spmdle and face head boring, rou
facing by the face head radial slide, rough IT.
ting at cross table travel, etc.).

When lever 143 )s turned downwards (as f
as it goes) the so called "fixing” clampii
takes place, which though with a little effc
still provides for “taking up” small ciearanc
in the ways and eliminates deviation of tl
head stock from the front column ways.

Fixing clamping is used during all kinds <
finish turning at fixed head stock as well as f<
rough milling at vertical head stock motto
(vertical milling).

Tins kind of clamping does not anyhow nc
tably distort the engaged assemblies and pro
vides for stable position of the head stock os
the ways of the front column.

The spindle is clamped by turning lever J4i
clockwise as far as it will go. To unclamp the
spindle, the lever is turned anticlockwise so
that the strain is relieved.

The radial tool slide is damped by turning
two screws 142 with a hexagon male wrench.

The upper (cross) slide of the table is
clamped by turning lever 144 clockwise. To un¬
ci amp the saddle, the lever is turned anticlock¬
wise to relieve the strain.

The lower saddle is clamped and undamped
similarly with lever 145.

The rotary tabic is clamped by turning le¬
ver 146 clockwise to its Fruit and undamped by
turning it full back.

The end support saddle is damped to the
bed by turning lever 147 clockwise.

The end support hearing is damped to the
vertical ways (and undamped) by two nuts 148
with the help of a wrench (30 mm).

Slip bushings are damped and undamped
by turning two nuts 149 with the same wrench.

Tire moving members are damped on two
mutually perpendicular planes, thus eliminat¬
ing the effect of play in the guide ways on the
accuracy and stability of setting.

Зажатие поперечных саней стола произво¬
дится поворотом рукоятки 144 вправо. При
отжатии рукоятка поворачивается влево до
ослабления натяга в зажиме.

Такова же последовательность зажатия и
отжатия продольных саней рукояткой 145.

Попоротом рукоятки 146 вправо до упора
производится зажатие поворотного стола, а
поворотом влево до упора — отжатне.

Зажатие саней задней стойки на станине
производится поворотом рукоятки 147 вправо.

Зажатие и отжатио ползуна люнета задней
стойки на вертикальных направляющих осу¬
ществляется двумя гайками 148 посредством
ключа (S — 30 мм).

Зажатие и отжатие сменных втулок в лю¬
нете производится двумя гайками 149 посред¬
ством того же ключа.

С целью исключения влияния зазоров
в направляющих на точность станка зажатия
подвижных органов происходят в двух взаим¬
но перпендикулярных плоскостях.

Г>. БЛОКИРОВКИ СТАНКА
Специальные механические и электромеха¬

нические блокировки защищают механизмы
станка от перегрузки, также от ошибочных
включений. Для исключения . возможности

5. INTERLOCKING DEVICES

Special mechanical and electro-mechanical
interlocking devices safeguard the machine
against overload and simultaneous conflicting
engagements. Accidents to the operator are
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prevented by the turnstiles being automatically
disengaged when the spindle and facing head
are engaged for working feed or for rapid mo¬
tion.

травмы работающего вращение штурвалов
автоматически отключается при рабочей по¬
даче и быстром установочном перемещении
шпинделя и радиального суппорта,

Одновременное включение рабочей подачи
шпинделя (или радиального суппорта) и ра¬
бочей подачи верхних саней стола в попереч¬
ном направлении или шпиндельной бабки
в вертикальном направлении невозможно.

Одновременное включение рабочей, подачи
верхних саней стола в поперечном направле¬
нии и • шпиндельной бабки в вертикальном
направлении и рабочей, подачи нижних саней
стола в продольном направлении невозможно.

При переключении скоростей главный дви¬
гатель автоматически останавливается. При
задержках переключения блоков зубчатых
колес главный двигатель осуществляет им¬
пульсный реверсивный проворот кинематиче¬
ской цепи с уменьшенным пусковым момен¬
том.

Simultaneous engagement of spindle work¬
ing feed (or radial tool slide feed) and of cross
traverse of the table or of vertical motion of the
head stock is impossible.

When changing speeds, the master motor is
automatically stopped. In case of a hindrance
in changing speeds due to the teeth of the
cluster gears running against one another, the
master motor effects a reverse impulse in the
kinematic train,

The master motor cannot be switched on
with the speed selector lever unfixed.

In case of overloads on the feed drive gear
train, the feed is automatically switched off.

The lubrication pump is started automati¬
cally on the main drive motor being switched

При незафиксированном положении рычага
переключения скоростей включение главного
двигателя невозможно.

При перегрузке привода подач подача
автоматнчески выключается.

Насос смазки включается при включении
электродвигателя главного привода.

Поперечное перемещение стола автомати¬
чески выключается при крайних положениях
верхних (поперечных) саней.

Продольное перемещение стола автомати¬
чески выключается при крайних положениях
нижних (продольных) саней.

Вертикальное перемещение шпиидельион
бабки автоматически выключается в крайних
положениях бабки.

Продольное перемещение задней стойки
влево ограничивается жестким упором.

Осевое движение шпинделя ограничи¬
вается электрическими конечными выключа¬
телями и при перемещении штурвалом жест¬
кими упорами.

Перемещение радиального суппорта план¬
шайбы в обе стороны ограничивается жест¬
кими упорами.

В случае наезда одного из подвижных
органов (шпинделя, бабки, стола) на элек¬
трический конечный выключатель на главном
пульте уменьшается яркость горения сигналь¬
ной лампы. В таком положении включение
механической подачи любого подвижного
органа невозможно,

Отвод подвижного органа из конечного
положения следует производить одним из
следующих способов:

W ЗаХаз 873
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Cross traverse of the table is automatically
disengaged when the upper saddle reaches its
extreme position.

Longitudinal traverse of the table is auto¬
matleally disengaged when the lower saddle
readies its extreme position.

Vertical motion of the head stock is auto¬
matically discontinued at the extreme positions
of the head stock.

Longitudinal traverse of the end support
column to the left is limited by a positive stop.

End motion of the spindle is restricted by
electric limit switches. Its manual motion is res¬
tricted by positive stops.

Radial tool slide motion is limited by posi¬
tive stops,

In case any moving member (spindle, head,
stock, table) trips an electric limit switch, the
signal lamp on the main control panel dims —
engagement of moving members for power feed
is impossible.

After having come to a stop, the moving
member is shifted off the limiting position as
follows:
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1 нажав па клавишу 126 {фиг. 19 и 20), 1. Press key 126 located on the main eonhol
Расположенную на главном пульте, одновре- panel (Figs. 19 andÿ20)ÿ and

quired.
2. Move the moving member by band about

10 mm from the extreme position, and then en¬
gage power traverse.

менно нажать на кнопку
\N m\mmmssrasÿb..

2. Отвести подвижной орган (от руки) на
величину до 10 мм с осуществлением после¬
дующего движения электродвигателем.

MW. СМАЗДЛ VII. LUBRICATION
Смазку станка следует производить, строго

руководствуясь прилагаемой схемой смазки
(фиг. 37 или 38).

Применять сорта масел надлежит только
в соответствии с указаниями в схеме смазки.

Смазка станка, в основном, осуще¬
ствляется централизованно. Для смазки
механизмов шпиндельной бабки имеется ше¬
стеренчатый масляный насос с приводом от
отдельного электродвигателя. Количество
масла сорта „Индустриальное 20“, потребное
для заправки шпиндельной бабки, около 20 кг.

Смазка вертикальных направляющих
шпиндельной бабки производится от плун¬
жерного насоса, расапдаихшога ш шаш-
дельной бабке и приводимого в действие „хо¬
дом" бабки. Количество масла сорта „Инду¬
стриальное 45“, потребное для заправки бака
плунжерного насоса, 0,6 кг.

Смазка направляющих повортного стола,
верхних и нижних саней стола осуществляется
от двух плунжерных насосов с приводом от
руки. Количество масла сорта „Индустриаль¬
ное 45“, потребное для заправки каждого на¬
соса, 2 кг.

Перед началом работы на станке следует
произвести 10 качаний рукояткой каждого
насоса для наполнения смазочной системы.

Смазка механизмов планшайбы, задней
стойки и стола — фитильная, производится
системой открытых трубок от групповых мас¬
ленок.

The machine is lubricated in strict confor¬
mity with the Lubrication Chart (See Figs. 3‘;
38)!

Only the kind of oil indicated in the respect¬
ive entry must fee used.

Central lubrication is used, in the main. The
machine is equipped with a gear-type oil pump
driven from a separate electric motor. About
20 kg of “Индустриальное 20" oil is required
to flood the head stock.

A plunger-tvpe oil pump is located on the
head stock and is set in operation by the head
stock motion; it serves for lubricating the head
stock ways.

The quantity of “Индустриальное 45" oil
required for filling the plunger pump oil tank
amounts to 0.6 kg.

Lubrication of the rotary table ways, upper
and lower saddle ways, is effected from two
plunger-type pumps operated by hand. The
quantity of “Индустриальное 45” oil required
for filling each of the plunger pumps, amounts
to 2 kg.

Prior to operating the machine, cause te*n
double strokes of each pump to fill the lubricat¬
ing system with oil.

Capillary lubrication of the facing head, end
support column and table is provided by a sys¬
tem of outlet tubes from group oilers.

The forward bearings of the hollow spindle
is lubricated once a six months, with УТВ lub¬
ricant (grease type lubricant 1 — 13). The re¬
quired amount of lubricant is 0.5 kg. Used
grease is removed by flushing. The Г 41-11-0,2
filter is disconnected from the lubricating sys¬
tem in order to be cleared.

A sight feed indicator located on the head
stock, gives constant check on the oil flow from
the gear pump.

The quantity of oil contained in the pump
systems is controlled by means of oil gauges,
and in other systems — by visual inspection
through the filling ports.

Передний подшипник полого шпинделя
смазывается один раз в 6 месяцев смазкой
УТВ (смазка 1—13 жировая). Количество
смазки 0,5 кг.

Отработанная смазка должна быть уда¬
лена промыванием.

Очистка фильтра Г41-12-0,2 производится
после отсоединения его от системы смазки.

Контроль работы шестеренчатого масля¬
ного насоса производится по струйному мас-
лоуказателю на шпиндельной бабке.

Контроль количества масла в системе на¬
сосов производится по маслоуказателям, а
в других местах смазки ~~ осмотром через за¬
правочные горловины.
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Спецификации н схемам смазки станков (к фиг. 11 и 38)

!Обгона-
40НИС ; 1 liiHMeiumaiHie «маэычаемых |

час!си и механизмов
Способ зюшвкк

«аела УСЕрОЯСГВЬ ДЛЯ CNSWK1!Род «мазки Робким СКЫЗККISO
схеме

I Заполнить
вуар, сняв крышку

УТВ Местная набивка2 раза в год250 Подшипники винта
подъема бабки

резер'

УТВТо же251 1(одинншикн вертнкзль-
isoro ходовою вала

УТВ По мерс расходо¬
вания

Через масленки252 !ктдшишшкн горизон¬
тальных ходовых ва¬
ликов и типа

I

253 Подшипники ручного
управления

Индустри¬
альное 45

1 раз в смену

!
254 Подшипники нала рас¬

пределения подач
То жеЧерез поворотную I

крышку в бачок
От бачка через трубку
с фитилем

По мере расходова¬
ния

255 .Механизм распределе¬
на» подач

То же То жеТо же

256 Механизм ш!iимдель-
nost бабки и механиз¬
мы хвостовой части

Через крышку 256
залить в резер¬
вуaj) через сетку
тщательно про¬
фильтрованное
масло

Индустри¬
альное 20

Заливка ко мере
расходования по
показанию масло-
указателя 274

К механизмам шпин¬
дельной бабки or на¬
соса 272 через фильтр
273 но открытой сис¬
теме трубокI

Заливка но мере
расходования до
верхнего уровня
фильтра

К направляющим иод
давлением от насоса
280 к ходовому вин¬
ту через перепуск¬
ной клапан

Индустри¬
альное 45

>1ерез поворотную
крышку 257 за¬
лип. масло в ре¬
зервуар через
фильтр 279

j Вершкалиные наврав-
! ляи.нцне и ходовой
j «ИНГ

257

К месту смазки меха¬
низма планшайбы че¬
рез трубки с фити¬
лями

Через откидную
крышку 258 за¬
лить масло в
групповую мас¬
ленку

.Механизм планшайбы То же 2 раза в смену258

Передние подшипники Набивка со сторо- |
ны радиального
суппорта план¬
шайбы

УТВ I раз в 6 месяцев
{предварительно
промыв кероси¬
ном)

259
внутреннею полого
шпинделя

Наружный
шпинделя

2 раза в сменуПоливка снаружи Индустри¬
альное 45

269 конец

То жеНаираваяющие ползуна261

Залип по мере рас¬
хода масла по ма-
слоукаэатстпо 282

Ручной насос 28! по¬
дает масло:

а) в закрытую систему
трубок для смазки
направляющих;

б) в открытую систему
трубок для смазки
механизмов

1ерез поворотную
крышку 262 за¬
лить масло в ба¬
чок

1(оправляющие стани¬
ныи механизмы ниж¬
них сапен

262

77



Продолжена#

/

Обозна¬
чение Способ заливки

мосла
Устройство для смазкиНапчшюьайне сикзиваемих

частей я механизмов
режим смазкиРод гмааки

но
1схеме

Ручкой насос 284 по¬
даст масло под дав¬
лением в закрытую
систему трубок и че¬
рез перепускной Кла¬
пан 285 в ванну для
смазки редуктора и
червячной кары

Залив но мере рас-
масла поj Через поворотную | Индустри-

268 за- } альиое 45
в ба- j

лово-Направаяющие
росного стола и верх¬
них саней, червячная
пара и редуктор

263 хода
маслоуказателю
286

крышку
лить масло
чок

Подшипники механизма! Через масленку
поворота \

1 раз в сменуТо же264
ручного
стола

винта
ручного перемеще¬
ния верхних саней

Подшипники265

2 раза в сменупе-Вннт продольного
стола266

ремещении (

Подшинники нала пе¬
редачи движения

задней стойки
267

118

люнет
Через трубки с фити¬
лями

I раз в сменусапен Через поворотную
268 за-268 Направляющие

задней стойки крышку
лить масло в ба¬
чок

То жеЧерез поворотную
269 за-269 Механизмы задней croii-j крышку

лить масло в ба¬ки
чок

2 раза в месяцЧерез масленкуПодшипники вала руч¬
ного перемещения
саней задней стойки

270

2 раза в сменуПоливка снаружиНаправляющие задней
стойки к книга под».
ема люнета

271

обозначения п0 схеме
масла из шпиндельной бабки

Дополнительные

Отверстия для выпуска

Отверстие для выпуска масла кз

Отверстие для выпуска масла из

Струйный маслоуказатель

275

насоса '272
276

фильтра 273 Прц его чистке
277

278
масла из ручного пасстса 281

выпуска масла из ручного насоса 284
Отверстие для выпуска288

Отверстие для287
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Specification to Lubrication Charts
(Pigs. 37, 38}

Point Method of fillingUnit oiled Lubricant Shcduie Oiling systemNo

250 Head slock elevating screw
bearings

Vertical feed shaft bearings

Remove: cap, fill
reservoir

Remove cap, fill
reservoir

Fill oilers

УТВ Two limes a year Local packing

251 УIB

252 Bearings of horizontal feed
shafts and screw

Hand control bearings

УТВ Fill when used up

253 Fill oilers “Индустриаль¬
ное 45"

Ditto

Once a sltiif

254 Feed distributing shaft bear¬
ings

Feed deslribuling mechanism

Turn cover, filf
reservoir

Fill when used up From tank through
wick tube

25-5

256 Head slock and head slock
extension mechanisms

Open cover 256,
fill reservoir
through strai¬
ner with well
filtered oil

Turn cover 257,
reservoir

with oil through
filter 279

Open cover 258,
fill group oiler

“Индустриаль¬
ное 20"

From pump 272
through filter
273 and open
tubes

Fill when used up.
Watch oil gauge

274

257 Vertical ways and teed shall From pump 280
to ways; to feed
shaft through
by-pass valve

Through wick tu¬
bes lo face head
mechanism

“Индустриаль¬
ное 45"

When used up,
fill up to tipper
line of filter

fill

Facing head mechanism258 Ditto Twice a shift

259 Front bearings of inner hollow
spindle

Pack oil from the
radial face head
slide

Apply oil outside

У'ГВ Twice a year
(after flushing
with kerosene)

Twice a shiftOuter end of spindle260 “Индус триаль¬
ное 45”

DittoApply oil outside
Turn cover 252,

fill tank with

261 Slide ways
Bed ways and lower saddle

mechanism
262 Hand pump 28!

supplies;
a) closed tubes to

oil the ways;
b) open tubes to

oi! mechanism
Hand pump 284

supplies:
a) closed tubes;
b) through

pass
285 — reduc¬
tion gear and
worm pair oil
bath

Watch oil gauge
282, fill when
required

I
oil

263 Ways of rotary table and of
upper saddle; worm pair,
reduction gear

Turn cover 263,
fill lank with

Watch oil gauge
286, fill when
requiredoil

by¬
valve

264 Fill oilerManual fable swivelling me¬
chanism

Upper saddle manual traverse
screw

Longitudinal table traverse
screw

Bearings of gear shaft of end
support bearing motion

Once a shift

265

266 Twice a shift

267

79



Continuation

Point
No. Method of filling i lubricantUnit oiled Shedute Oiling system

T~

Turn cover 288,
fill tank with

•Иядустрияль-
IIOO 45“

268 | End support saddle ways Once a shift Through
tubes

wick

oil
Turn cover 269,

fi(i lank wilh
End support mechanism Through

lubes
269 wick

oil
Fill oilerBearings of manual traverse

gear shaft of end support
saddle

Ways of end support find
support bearing elevating
screw

Once a fortnight270

end Apply oil oubrde Twice a shift271

Other Items of
Lubrication Chart

Head slock drain hole
Pump 272 drain hole
Filter 273 drain hole Co be

used when clearing filter)
Sight feed indicator
Hand pump 281 drain hole
Hand pump 284 drain holt-

275
276
277

278
283
‘287

VIII. УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

1. ИЗМЕРЕНИЕ ПЕРЕМЕЩЕНИИ ПОДВИЖНЫХ
ОРГАНОВ СТАНКА

VIII. DIRECTIONS FOR OPERATION
I. MEASUREMENT OF MOVING At EMBERS

MOTION

Для отсчета величины продольного пере¬
мещения стола, а также перемещений по ко-

шпиндельной бабки (вертикально)
(поперечно) станок снабжен измери¬

тельными линейками с. ценой деления 1 мм и
нониусами с ценой деления 0,05 мм. Отсчет
показаний по линейкам и нониусам ведется
через увеличительные линзы с большим полем
обзора.

Такая же измерительная линейка с нониу¬
сом имеется на задней стойке для отсчета вер¬
тикального перемещения люнета. Отсчет про¬
дольного перемещения расточного шпинделя
и радиального перемещения суппорта план¬
шайбы производится посредством
ствующих лимбов. Отсчет поворота, стола при

каждые 90° осуще-

Tiie amount of cross ami longitudinal tra¬
verse of the table, and the coordinate up-and-
down travel of the head stock is read off scales
graduated in 1 mm divisions with verniers read¬
ing to 0.05 mm. The verniers have lenses with
a large field of vision.

The end support column has a similar scale
and vernier to mark the vertical travel of the
end support bearing.

The boring spindle end travel and the radial
tool slide travel are read off special dials.

The amount of setting up rotation of the
table is marked every 90° by a special built-in
indicating arrangement. The lower part of the
table is fitted with a circular scale with 0°3G'
graduations, which is used to read the accuracy
of tabic positioning.

ординатам
if стола

соответ-

cro установке через
ствляется с помощью встроенного индикатор¬
ного устройства. Для установки, при повороте
стола на любой угол, 'имеется, нанесенная
его нижней части круглая шкала. Цена деле¬
ния шкалы 0,5°.

на
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2. ОПТИЧЕСКИЕ УСТРОЙСТВА 2. OPTICAL ARRANGEMENT
Для повышения точности отсчета при уста¬

новке по координатам, улучшения условий
наблюдения, снижения утомляемости зрения
и сокращения вспомогательного времени
в станках моделей 2620 и 2622 имеются опти¬
ческие устройства для отсчета координат.
Целое число миллиметров отсчитывается по
основной оцифрованной металлической ли¬
нейке с нониусом.

Отсчет десятых к сотых долей миллиметра
производится но оптическому экрану с ценой
деления растровой сетки 0,01 мм.

В станке имеется два оптических экрана
для отсчета перемещений шпиндельной бабки
вертикально и стола поперечно.

Отсчет вертикальных перемещений люнета
производится посредством микроскопной оп¬
тики.

То ensure higher accuracy of coordinate po¬
sitioning, reduce fatigue and cut down handl¬
ing time, the machines (models 2620 and 2622)
are provided with coordinate reading optical
arrangements.

Integers are read off the main metal scale
fitted with a vernier.

Tenths and hundredths of millimeter are
read off an optical screen graduated with
0.01 mm divisions.

The machine is equipped with two optical
reticules: the one, reading the vertical travel of
the head stock; the other, reading the cross
traverse of the table.

The vertical traverse of the end support bear¬
ing is read by means of a microscope lens.

Description and certificate of the optical
reading devices are supplemented to the Ma¬
nual.

Описание оптических приборов и свиде¬
тельство па оптические отсчетные приборы
прилагаются к руководству.

Пример установки шпиндельной бабки на
размер 105,73 мм;

1. Перемещаем шпиндельную бабку вер¬
тикально до совмещения нониуса с размером
105 на основной оцифрованной линейке.

2. Дополнительно перемещаем бабку на
размер 0,73 по показанию оптического экрана
(см. фиг. 39).

Example. Selling the head slock to
105.73 nun size:

1. Move the head stock up or down until the
vernier reads 105 of the main scale.

2. Cause fine motion of the head stock to
obtain 0.73 on the optical reticule (see Fig. 39).

A TTENTIONIВНИМАНИЕ!

Источники света для оптических прибо¬
ров — лампочки СЦ-61 (8 в; 20 вт) имеют срок
службы 6 часов. Поэтому рекомендуется
включать оптические устройства только при
установке координат,

Electric lamps СЦ-61, 8V.20W., are rated
for 6 hrs, service life. Switch on optical devices
only when setting the moving members to
required size.

3. PRECISION COORDINATE STOP MECHANISMМЕХАНИЗМ ТОЧНОГО ОСТАНОВА
ПО КООРДИНАТАМ

The machines (2620A and 2622A models)
are equipped with precision coordinate electric
stop mechanisms and two-position bars with
adjustable stops, which permit automatic coor¬
dinate setting in the vertical and horizontal
planes.

The mechanisms are installed in separate
casings on the head stock housing, on the lower
saddle.

A three-position switch is mounted below
the precision stopping mechanism on the head
stock housing.

Для работы с автоматической установкой
но координатам в вертикальной н поперечной
плоскости станки моделей 2620А и 2622А
оснащены механизмами точного электриче¬
ского останова и двухпозиционными штан¬
гами с регулируемыми упорами.

Механизмы точного останова смонтиро¬
ваны отдельно на корпусе шпиндельной бабки
и на корпусе нижних саней.

На шпиндельной бабке под механизмом
точного останова имеется трехпозиционный
переключатель,
И Заказ 673 81



When the switch is set to its extreme posi¬
tions, the mechanism is engaged for stopping
either the table, or the head stock,

With the switch in its neutral position, the
mechanism is disengaged,

При установке переключателя в крайние
положения механизм подготовляется для ра¬
боты в режиме томного останова стола или,
соответственно, шпиндельной бабки.

При среднем положении переключателя
автоматический останов отключается.

яРИИ II '' ;ч ;'<SfTS Й*'*

mSk&tas
ЩШшрж

»С»
i

Фиг. 39. Внешний вид оптического .жрана
для отсчета перемещений шпиндельной

бабки

Fig. 39. Outside view о! optical screen
for reading head stock motion

Precision Stop Mechanism ActionПринцип действия механизмов
точного останова (фиг. 40)

При установке шпиндельной бабки или
стола по координатам рычажок механизма
точного останова 239 „наезжает" па соответ¬
ствующий упор 240 штанги.

При наезде на упор срабатывает первый
микропереключатель ВМБ (для бабки) или
ВМС (для стола) и устанавливается некото¬
рая постоянная скорость перемещения узла
(30 мм/мин) независимо от величины ранее
установленной скорости перемещения.

С этой скоростью продолжается перемеще¬
ние узла иа 5—6 мм дальше и при срабаты¬
вании второго микропереключателя
(для бабки) или ВОС (для стола) узел оста¬
навливается.

(Fig. 40)

When the head stock or table is set for coor¬
dinate operation, lever 239 of the precision stop
mechanism running over stop 240 trips the mi¬
croswitch (ВМБ or BMC, of the head stock or
the table, respectively), and a stable low rate
of motion (30 mm/mi n) results.

The unit travels on 5— 6 mm and comes to
a complete rest as the second switch is tripped
(BOB or BOC, of the head stock or the table,
respectively) .

BOB
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The coordinate accuracy is read off a built
in clock-dial indicator with 0.01 mm gradua¬
tions.

Индикатор часового типа с ценой деления
0,01 встроенный в механизм, показывает
точность останова.

Устройство механизма допускает „сквоз¬
ной проезд" в обоих направлениях рычага 239
но упорам 240. При наезде упора 240 на ры¬
чаг 239 с любой стороны последний повер¬
нется вокруг своей оси н пропустит упор 240,

Lever 239 can travel both ways over
stops 240. As they meet, the lever turns round

PIЖ I ■■■ligB

t

Jiffo ]
№U

о Ш

ml ж.I>r."239
I /

©

Фиг. 40. Механизм точного останова
Pig. 40. Precision slop mechanism

its axis and passes the stop and then returns
to its initial position. In case stops 240 are ma¬
ladjusted, lever 239 turns and is fixed idle. To
get the mechanism ready for operation, release
the lever, bringing it to the initial position.

To prevent untimely wear of the stops dur¬
ing set-up operation, turn the bar with stops so
that the stops are out of the way of the preci¬
sion stopping lever.

Setting the head stock (vertically), or table
(traverse) I y) for coordinate operation by means
of precision stop mechanism should be made
at travel speed not over 700 mm/rnin (the vari¬
ation switch is not for two latter positions).

после чего возвратится в исходное положе¬
ние. В случае неправильной установки упоров
240 рычаг 239 поворачивается вокруг своей
оси и фиксируется в нерабочем положении.
Для приведения механизма в рабочее поло¬
жение рычаг необходимо повернуть в исход¬
ное положение.

При установочных перемещениях стола и
бабки во избежание износа упоров следует
повернуть штанги с. установленными на них
упорами таким образом, чтобы последние не
мешали свободному проходу рычажка меха¬
низма точного останова.

Установку по координатам шпиндельной
бабки (вертикально) и стола (поперечно)
посредством механизма точного останова про¬
изводить при скорости перемещения не более
700 MMIMIIH. (Вариатор в два последних поло¬
жения нс устанавливать).
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Scale Setting- of Precision Stop Mechani
Indicator

Установка шкалы индикатора
механизма точного останова

Перед настройкой станка для работы с ав¬
томатической установкой по координатам сле¬
дует произвести установку шкал индикаторов
механизма точного останова. Для этого необ¬
ходимо совместить ноль подвижной шкалы
индикатора со стрелкой после пробного авто¬
матического останова на каком-либо упоре.
В дальнейшем, после настройки штанг с упо¬
рами до их перестройки, не следует изменять
положение шкалы индикатора.

Prior to setting the machine for autom
coordinate operation, set the precision
indicators. For this purpose, bring the
member to rest by one of the stops and set
dial zero against the pointer.

The bars with stops adjusted, do not s
the scale until tuning to another size.

rno\

Настройка штанг с упорами Adjustment of Bars with Stops

The stops are set on the bars as the П
workpiece is machined and measurements <

taken.

Упоры расставляются на штангах непо¬
средственно на станке и процессе обработки
и замеров первой детали обычными универ¬
сальными методами ,

После обработки каждого отверстия поло¬
жение узлов станка (шпиндельной бабки и
стола) отмечается установкой упоров на
обеих штангах.

Порядок установки упоров:
]. Не сбивая положения шдрнделя отно¬

сительно расточенного отверстия, поставить
первые хомутики с упорами так, чтобы рабо¬
чие плоскости упоров касались рычажков
механизмов точного останова, и закрепить их.

2. Вращением самого упора за хвостовик
перемещать рычажок механизма точного
останова до совмещения стрелки индикатора
с нулем шкалы.

3, После обработки последующих отвер¬
стий детали каждый раз устанавливать упоры
на штангах, как указано выше.

On machining each bore, the position
moving members (head stock and table)
marked by a stop set accordingly on both bat

Set stops in the following way:
1. Do not move the spindle.
Clamp the “slowing” stops so that the

working faces touch the precision stopping 1<
vers.

2. Turn the stop by its shank to move th
precision stopping lever until the indicator poin
ter is brought to the zero mark.

3. Set the stops on the bars as describes
above, each time tuning to size, if required,

4. НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ 4. CUTTING THREADS

Вследствие того, что нарезание резьбы на
расточном станке ведется редко, станки выпу¬
скаются без принадлежностей для нарезания
резьбы. Однако конструкция станка позво¬
ляет производить нарезание резьбы шпинде¬
лем или планшайбой при продольном движе¬
нии стола.

Резцедержатель закрепляется на шпинделе
(с посадкой на наружный диаметр шпинделя
или в конус) или на суппорте планшайбы.

В разделе „Паспорт станка" приведены
данные по набору сменных зубчатых колес.

В случае необходимости заказчик может
затребовать чертежи на детали принадлеж¬
ностей для нарезания резьбы и изготовить их

Since cutting threads is seldom performed
on a boring machine, the machine is not furnish¬
ed with thread cutting outfit. However, the de¬
sign of the machine makes it possible to cut
threads with the spindle or the head stock, the
table moving longitudinally.

The tool holder is fixed on the spindle (either
on the outer cylinder or in the taper hollow)
or on the radial tool slide.

In the “Certificate” section are listed data
on the change gears.

The customer may call for drawings of parts
used for thread cutting and make them. Room
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своими силами. Место для установки гитары,
сменных зубчатых колее и валиков преду¬
смотрено иа корпусе шпиндельной бабки.

Привод продольного перемещения выдвиж¬
ного расточного шпинделя или стола при наре¬
зания резьбы осуществляется от механизма
вращения шпинделя. При этом цепь подач
шпинделя и стола при нарезании резьбы не
включена в общую кинематическую цепь
подач станка.

Вращение с предшпиндельного вала через
зубчатую пару 111, 112 {фиг. 2! и 22) пере¬
дается на сменные зубчатые колеса гитары,
расположенной на шпиндельной бабке над
шпинделем. Со сменных зубчатых колес вра¬
щение через коническую зубчатую пару ИЗ,
114 передается на вертикальный вал. Вер¬
тикальным вал передает вращение или через
червячную пару 68, 69 на цепь подачи шпин¬
деля (при нарезании резьбы шпинделем) или
через коническую зубчатую пару 47, 46 на
цепь продольного перемещения стола.

Включение подачи и остановка выдвиж¬
ного расточного шпинделя или стола при на¬
резании резьбы производится кнопками вклю¬
чения и остановки вращения шпинделя.

is provided on the head block to accommodate
a quad rant, change gears and shaft.

When the machine is employed for cutting
threads, the longitudinal travel of the boring
spindle or of the table is powered by the spindle
drive gear. In this case the feed train of the
spindle and of the table is disengaged from the
general feed train.

Rotation is translated from the spindle drive
shaft through the pair of gears {111, 112, See
Figs. 21, 22) to the change gears of the quad¬
rant located below the spindle on the head stock,
and thence through the pair of conic gears 113,
114 to the vertical shaft. The vertical shaft
causes rotation of either worm pair 68, 69 and
thence of the spindle feed train (when cutting
threads with the spindle), or the pair of conic
gears 47, 46 which transmit rotation to the ion
gitudinal table motion train.

The boring spindle or table is engaged for
feed or stopped by the spindle “on” and “off”
push buttons.

CAUTION!ВНИМАНИЕ!

Do not switch on the feed motor when
cutting threads. When cutting left-hand thread,
install the intermediate gear wheel in the
quadrant as indicated in the Table(See Fig. 18).

1. Запрещается включать электродвига¬
тель подачи при нарезании резьбы.

2. При нарезании левой резьбы в гитаре
устанавливается дополнительно промежуточ¬
ное зубчатое колесо, согласно указаниям таб¬
лицы (фиг. 18).

IX. ИНСТРУКЦИЯ ПО РЕГУЛИРОВКЕ
1. регулировка ПОДШИПНИКОВ
ШПИНДЕЛЬНОГО УСТРОЙСТВА

IX. INSTRUCTIONS FOR ADJUSTMENT

1. ADJUSTMENT OF SPINDLE UNIT BEARINGS
Полый шпиндель

(станков моделей 2620 и 2620А) Hollow Spindle (Models 2620 and 2620A)

The front roller bearing is adjusted for long¬
term service by the manufacturer, and retains
precision of adjustment for long time, provided
the machine is normally operated.

Adjustment of the front roller bearing is to
be carried out during repairs, in the following
way (See Fig. 41):

1. Take off the facing head cover and the
head stock extension cover.

2. Unscrew bolts 242 and take off facing
head 241.

Передний цилиндро-роликовый подтип -

ник с коническим отверстием отрегулирован
на заводе-изготовителе и длительное время,
при условиях нормальной эксплуатации, со¬
храняет точность регулировки.

При ремонте регулировку переднего ци¬
линдро-роликового с коническим отверстием
подшипника необходимо производить следую¬
щим образом (фиг. 41):

1. Снять кожух планшайбы и кожух хво¬
стовой части.

2. Снять планшайбу 241, отвернув болты
242.
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3. Руководствуясь фиг. 24 (общий вид
шпиндельного устройства), снять детали, за¬
крепленные на полом шпинделе, и вынуть
шпиндель 243 (фиг, 4J) вместе с внутренним
кольцом подшипника из шпиндельной си¬
стемы,

3. Take off the parts fixed on the hollo
spindle, take spindle 243 (Fig. 41) (togethi
with the inner race of the bearing) out of it
spindle arrangement. While doing it, use gem
rat view of the spindle arrangement (Fig. 24
as a guide.

4, Unlock and turn off screws 244, remov
lock 245, turn off nut 246, remove the bearia
race and compensation ring 247,

4. Отконтрить и отвинтить пинты 244,
снять замок 245, отвернуть гайку 246, снять
кольцо подшипника и компенсационное
кольцо 247.

т Ш Ш- т № №
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т Фиг. 41. Регулировка переднего подшип¬
ника полого шпинделя (см. фиг. 24)УУТТ’ч’УТ

5Ш Fig. 41. Adjustment of hollow spindle front
bearing (see Fig. 24}

-

bode*

5. Одеть кольцо подшипника на конусную
шейку шпинделя 243 и установить на место
шпиндель без компенсационного кольца 247.

д. Затягивая ганку 246, отрегулировать
диаметральный зазор между беговыми дорож¬
ками подшипника и роликами до величины
не более 0,005 мм. Следить за тем, чтобы не
допустить радиального перетяга подшипника
во избежание его заклинивания во время ра¬
боты. Если же подшипник будет иметь увели¬
ченный зазор, то при работе может возник¬
нуть нежелательное дробление и вибрация
шпинделя.

7. Замерить величину зазора А между
кольцом подшипника и буртиком шпинделя
с точностью до 0,02 мм, прошлифовать ком¬
пенсационное кольцо 247 до размера А с до¬
пуском на нспараллеяыюсп, торцов кольца
0,005 мм.

8. Установить кольцо 247, подшипник, за¬
тянуть до отказа гайку 246 и установить за¬
мок 245, просверлив и нарезав новые отвер¬
стия М!6 глубиной 15 мм для винтов 244.
Завернутая до отказа гайка 246 через компен-

5, Slip the bearing race over the taper jour¬
nal of spindle 243 and install the spindle in
place without ring 247.

6, By pulling up nut 246, adjust the radial
clearance between the bearing races and rollers
to a 0.005 mm value, not more. Take care not
to radially over-tighten the bearing lest it
should jam in operation. On the other hand, ra¬
dial clearance above normal may result in un¬
warranted vibration of the spindle.

7. Gauge clearance A between the bearing
race and the spindle shoulder with 0.02 mm ac¬
curacy, grind ring 247 to size A allowing
0,005 mm for parallel untruth of the faces of
the ring.

8. Mount ring 247 and the bearing, pull up
nut 246 hard, drill and tap new holes (15 mm
deep) with M16 thread for screws 244, mount
lock 245. Nut 246 pressing ring 247 against the
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shoulder, ensures correct position of the bear-
tag.

санионное кольцо 2.47 обеспечивает правиль¬
ную посадку подшипника, прижимая его к ба¬
зовому буртику шпинделя.

9. Собрать шпиндельную систему и отре-
гули ровать коническо- роликовые подшипники
задней опоры, согласно настоящей инструк¬
ции.

9. Assemble the spindle unit and adjust the
rear tapered roller bearings as described below
(See Fig. 42);
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Фиг. 42. Регулировка подшипников полого шпинделя задней опоры {см. фиг. 24)
Fig. 42. Adjustment of hollow spindle rear bearings (see Fig. 24)

1) remove the precision stop mechanism
housing and the sheet iron cover of the head-
stock extension, which is located to the left of
the spindle clamping lever;

2) turn the hollow spindle over so that
screw 300 is placed against the port in the ex¬
tension cover housing;

3) back off screw 300 a few turns and re¬
lease lock nut 301 from clamp 302\

Конкческо-роликовые подшипники задней
опоры регулировать следующим образом
(фиг. 42):

1) снять корпус механизма точного оста¬
нова и крышку из листового железа с кожуха
хвостовой части, находящиеся левее рукоятки
зажима шпинделя;

2) повернуть полый шпиндель так, чтобы
винт 300 находился против открытого окна
н кожухе хвостовой части;

3) отвернуть винт 300 на несколько обо¬
ротов и освободить контргайку 301 от гре¬
бенки 302]
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4) insert the key into nut 303 arid Ux-1
nut SOL in turn, end turn (tie hollow spindle U
adjust axial clearance to 0.015— 0.01 mm, anc
then fix nut SOS with lock nut SOI;

5) set clamp 302 in place and tighten
screw SOO.

4) йстауляя ключ-стержень
н ганку SOS if контргайку SOI н поворачивая
полый шпиидель, отрегули ронать i fодшипмики
до достижения осевого зазора в 0,015-5-0,01 лш
н законтрить гайку 303 контргайкой 301;

5} установить на место гребенку 302 и за¬
вернуть винт 300.

поочередно

Hollow Spindle
(Models 2622, 2622А)

Adjustment of the front and back support
bearings is similar to adjustment of the bear¬
ings of Models 2620 and 2620A machines. To
disassemble the bearings, study Fig, 25.

Полый шпиндель
(станков моделей 2622 и 2622А)

Регулировка подшипников передней и
задней опоры аналогична регулировке в став¬
ках моделей 2620 и 2620А. При разборке
шпиндельного устройства следует руковод¬
ствоваться фиг. 25.

Шпиндель планшайбы
(станков моделей 2620 и 2620А)

Конические роликовые подшипники шпин¬
деля планшайбы регулируются при помощи
гайки и контргайки (с правой п левой резь¬
бой) на заднем конце шпинделя планшайбы
(внутри корпуса шпиндельной бабки). Регу¬
лировку нужно производить следующим обра¬
зом (фиг. 43):

1, Снять с лицевой стороны шпиндельной
бабки крышку 304,

2. Поворачивая планшайбу, установить
винт 305 против окна в крышке.

Facing Head Spindle
(Models 2620 and 2620A)

Adjust the tapered roller bearings of (he

facing bead spindle with the help of the not and
lock nut (right-arid left-hand thread) located on
the rear end of the facing head spindle (inside
the head stock housing). Carry out adjustment
as follows (See Fig. 43):

i. Remove cover 304 from the head stock.
2. Turn the facing head over so that

screw 305 comes against the port.
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Фиг. 43. Регулировка подпшшткоп щшшдьля планшайбы (см, фиг. 24)

Fig. 43. Adjustment of facing head spindle bearings (see Pig. 24)
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3. Отвернуть винт 305 на несколько обо¬
ротов н освободить контргайку 306 от гре¬
бенки 307.

4. Вставляя ключ-стержень поочередно
в гайку 308 и контргайку 306 и поворачивая
планшайбу, отрегулировать подшипники до
достижения осевого зазора в 0.015-т-0,01 мм и
законтрить гайку 308 контргайкой <306.

5. Установить на место гребенку 307, за¬
вернуть винт 305 и закрыть окно крышкой 304.

3. Back off the screw a few turns and release
lock nut 306 from clamp 307.

4. Hold nut 308 and Sock nut 306 with the
key. In turn, and rotating the facing head ad¬
just the bearings so as to obtain 0.015— 0.0 1 mm
axial clearance. Fix nut ЗОН with lock nut 306.

5. Set damp 307 in place. Tighten up
screw 305. Put cover 304 in place.

ВНИМАНИЕ!

При регулировке конических роликовых
подшипников шпиндельных опор недопустим
осевой „перетяг" подшипников,

Регулировку необходимо контролировать
вращением шпинделя от руки. Осевой зазор
величиной 0,0)5 леи можно получить за счет
некоторого отжима регулировочных гаек
в осевом направлении после того, как будет
достигнуто нормальное вращение шпинделя
без „перетяга",

WARNING!
Take care not to overtighten the tapered

roller bearings axially.
Check adjustment for clearance by turning

the spindle by hand. A 0.015 mm clearance can
be obtained by backing off the adjustment nuts
somewhat in axial direction, after normal speed
rotation is obtained (the bearing is not over¬
tightened) .

Расточный шпиндель (фиг. 44)

Регулировку упорных шариковых подшип¬
ников расточного шпинделя в ползуне произ¬
водить следующим образом:

1. Снять верхний кожух с хвостовой части.
2. Отвернуть на несколько оборотов винт

309, вывести фиксирующую гребенку 3}0 из
зацепления с контргайкой 311.

3, Вращая гайку 3/2 ключом-стержнем и
придерживая шпиндель 313 от вращения за

Boring Spindle (fig. 44)

Adjust the thrust bail bearings of the boring
spindle and of the slide as follows:

J. Take the upper cover off the head stock
extension.

2. Back off screw 309 a few turns, release
lock nut 311 from clamp 310.
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Фиг 44. Регулировка упорных подшипников расточного шпинделя

Fig. 44, Adjustment of boring spindle thrust bearings
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3. Adjust the thrust ball bearings by turning
nut 312 with the key and holding spindle 313
by the slots of the front end.

4. Tighten lock nut 311. Fix damp 310 with
screw 309.

клиновые окна fra переднем конце шпинделя,
отрегулировать упорные шарикоподшипники.

4. Завернуть контргайку 311 и закрепить
винтом 309 фиксирующую гребенку 310.

2. РЕГУЛИРОВКА ЗАЗОРА !Н ВИНТОВОЙ ПАН-
ПРИВОДА ПЕРЕМЕЩЕНИЯ РАДИАЛЬНОГО

СУППОРТА
(для станков моделей 2620 и 2620А)

Регулировку зазора в винтовой паре ради¬
ального суппорта производить следующим
образом (фиг. 45) :

2. ADJUSTMENT FOR CLEARANCE IN SCREW PAIR
OF RADIAL TOOL SLIDE MOTION

(Models 2620 and 2620A)

Adjust clearance in the radial tool slide
screw pair as follows (Fig. 45);
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фиг. 45. Регулировка винтовой пары привода радиального суппорта
Fig. 45. Adjustment of radial tool slide screw pair

1. Через окно в кожухе планшайбы отвер¬
нуть на несколько оборотов винт 314 и осво¬
бодить болт 315 от фиксирующей гребен¬
ки 316.

2. Отрегулировать зазор в винтовой паре
(винты 82 и рейка 83) , вращая регулирующий
болт 315 гаечным ключом (5=22 мм).

3. Зафиксировать положение болта 315
фиксирующей гребенкой 316.

3. РЕГУЛИРОВКА УПОРНЫХ
ШАРИКОПОДШИПНИКОВ ОПОРЫ ВИНТА

В ХВОСТОВОЙ ЧАСТИ
(фиг. 46)

Регулировку упорных шарикоподшипни¬
ков опоры винта следует производить следую¬
щим образом;

1. Снять верхний кожух хвостовой части.
2. Отвернуть на несколько оборотов винт

317 и освободить контргайку 318 от фикси¬
рующей гребенки 319.

J. Reach to screw 314 (through the port in
the facing head cover) and back it off a few
turns to release bolt 315 from damp 316.

2. Adjust clearance in the screw-and-rack
pair (screw 82 and rack. 83) rotating bolt 315
with a 22 mm spanner.

3. Fix bolt 315 with clamp 316.

3. ADJUSTMENT OF TAIL STOCK THRUST BALL
BEARINGS

(Fig. 46)

Adjust the thrust, ball bearings of the screw
as follows:

1. Take off the upper cover of the head stock
extension.
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3. Вращая гайку 320 ключом-стержнем,
отрегулировать упорные шарикоподшипники,
сидящие на винте 91.

4. Зафиксировать контргайку 318 гребен¬
кой 319.

2. Back off screw 317 a few turns and re¬
lease lock nut 318 from clamp 319.

3. Turn nut 320 with the key to adjust the
thrust ball bearings mounted on screw 91.

4. Fix lock nut 318 with clamp 319.

3i9
m.
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Б 35h14 3, J
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Фиг. 46. Регулировка подшипников опоры винта в хвостовой части
1-ig. 46. Adjustment of screw support bearings located in bead stock extension
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Фиг. 47. Регулировка нейтрального предохранителя от перегрузки
Fig. 47. Adjustment of main safety device
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4. ADJUSTMENT OF MAIN SAFETY DEVICE

Ччч�\A. YV.VS SYWYdWWX \\\.\WKWVi\0>\Q
WVY 'YSST.V \\\W\\ ;,Y,\ W\ WWWYVVÿVy

\<yv,v • Vi%)
Центральный предохранитель от перегрУ�

ки механизма подач расположен в прав�
части станины под шпиндельной бабкой, Рец)>
лировку пружины механизма для выключен�подачи при перегрузке следует производи�',
при нормально отрегулированных планк�
клиньях и других элементах каждого подвид
ного органа на наибольшее продольное уС'
лие подачи стола — 2 000 кг.

The main safety device protects the feed f) p
from overload and is located in the right IT
part of the bed, below the head stock.

The main safety device spring should be «0
justed to the maximum table feed stress. *
is 2,000 kg.

Do not adjust the spring before proper ji
justment of the gibs, bars and other parts of
moving members Iras been effected.

ГЛ

A"V

Manner of Adjustment

1. Take off cover 321 from the feed me*'
nism plate. 42. By screwing in or out nut 322, adJ
spring 323.

The safety dev'ce should respond when k
longitudinal table feed stress exceeds 2,(XT
+ 300 kg.

ГПорядок регулировки

!. Снять кожух 321 с плиты механизм
!Р С

подач. с4*2. Поворачивая гайку 322, отрегулировЗ
пружину 323. лПри увеличении продольного усилия no,4V
чи. CKHW. свыше. 2QQCH H0Q кг

Ь.YYA’SSWiYWAkK AKWOAYNVtm. TJ

-

Head stock clamp
(Fig. 48)

Adjust the head stock clamp as folk»4*ÿ й
\. Set lever 143 into lower posi

(spindle head fixed position).
2. Back off screw 324 and release 51

from damp 326.

Зажим шпиндельной бабки
(фиг. 48)

6»Регулировку зажима шпиндельной
производить следующим образом:

1. Установить рукоятку 143 в иижн��1*;
ложение II..........фиксация шпиндельной о** рь)

2. Отвернуть винт 324 и освободить г‘
325 от фиксирующей гребенки 326.

$РП<> Vlt

!п
лВ

'
I йГт Ат'

~у—у-7~�-
У-' '

&-20 \\ '

VID Фиг. 48. Регулировка зажима шшигдеак
поп бабкиЖл&

г?1 УШ
Fig. 48. Adjustment of head stork damp
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3. Вращать гайку 325 против часовой
стрелки на угол поворота, при котором про¬
гиб упругой зажимной планки 327 умень¬
шится до нуля (без образования зазора меж¬
ду торцом гайки 325 и планки 327).

4. Вращать гайку 325 по часовой стрелке
на угол поворота, при котором прогиб упругой
планки 327 вдоль оси центрального отверстия
достигнет 1 мм, после чего установить гре¬
бенку 326 и закрепить ее винтом 324.

П р и м е ч а п и е. Измерение прогиба упругой план¬
ки 327 рекомендуется производить индикатором.

При прогибе планки 327, равном 1 мм, уси¬
лие нажатия ее концов на каждый из клиньев
(см. фиг. 48, сечение но АВ) составит 500 кГ
(общее усилие на два клина 1 000 кГ).

Зажим с этим усилием обеспечивает фик¬
сирование шпиндельной бабки на направляю¬
щих стойки без „отвала".

В верхнем положении / рукоятки 143 про¬
исходит дополнительный прогиб планки 327
иа 2 мм (общая деформация планки равна
3 мм) . При этом прогибе планки 327 усилие
на каждом зажимном клипе равно I 500 кГ
(общее усилие на двух клиньях 3 000 кГ) , что
обеспечивает силовое зажатие шпиндельной
бабки.

3. Turn nut 325 in counterclockwise direc¬
tion tiil the springy plate 327 deflection along
the center hole axis is reduced down to zero
(without any gap between the face side of
nut 325 and plate 327).

4. Turn nut 325 in clockwise direction till
the springy plate 327 deflection along the cen¬
ter hole axis is 1 mm. Then set clamp 326 and
fix it by screw 324.

Not e. Amount of springy plate 327 deflection is
recommended to be measured by an indicator.

At 1 mm deflection, plate 327 end pressure,
per each clamping wedge (See Fig. 48, section
AB) will reach 500 kg (total pressure on both
wedges being 1,000 kg).

This clamp pressure ensures fixed position
of the head stock on the ways without any cle-
a rence.

The upper position (/) of lever 143 corres¬
ponds to some additional deflection of the
springy plate ammounting to 2 mm (total de¬
flection of the plate being 3 mm). At this de¬
flection, plate 327 end pressure per each clamp
ing wedge will reach 1,500 kg (total pressure
on" both wedges being 3,000 kg). This ensures
the power clamp of the spindle head stock.

Л1,
\Ж,

-
Ж

\ШЛ
V'a-

\ \
Jn

iШ r

(Щ m~ Mm Фиг. 49. Регулировка за¬
жима поворотного столач\\\ Ж <>\Ч'

ь=з£Ж\ XЬ1тагF Fig. 49, Adjustment of
rotary table clampЩ

jm \

93

http://stanok-kpo.ru/katalog/rastochnye-stanki/gorizontalno-rastochnye-stanki/2620-2620a-2622-2622a.html

http://stanok-kpo.ru/katalog/rastochnye-stanki/gorizontalno-rastochnye-stanki/2620-2620a-2622-2622a.html


Зажим поворотного стола
(фиг. 49)

Регулировку зажима поворотного стола
производить следующим образом:

1. Поставить рукоятку 146 в положение И
(отжато) .

2, Затяжкой гаек 328 отрегулировать за¬
зор, равный примерно 0,1 мм, между каждой
планкой 329 и корпусом стола,

Следить, чтобы стержень 330 не упирался
и стенку отверстия саней.

3. Законтрить гайки 328 контргайками 331.
Регулировка зажимов

Регулируются следующие зажимы:
1. Продольных (нижних) саней (см.

фиг. 50).
2. Поперечных (верхних) саней (см.

фиг. 51).
3. Саней задней стойки (см. фиг. 52).
Регулировку зажимов нижних и верхних

саней стола и саней задней стойки производят
посредством гайки на шлицевых винтах 332
зажимных планок 333.

Для этого необходимо:
1. Установить рукоятку 144, 145 или 147

в положение 11 (отжато) .
2. Отвернуть на несколько оборотов винт

334 и освободить гайку 335 от фиксирующей
гребенки 336.

3. Вращая ганку 335, отрегулировать за¬
зор, равный примерно 0,1 мм, между план¬
ками 333 и направляющими.

При отжиме зазор между планками и на¬
правляющими должен быть во всех случаях
одинаковым.

4. Зафиксировать гайку 335 фиксирующей
гребенкой 336.
6, РЕГУЛИРОВКА УСТРОЙСТВА ОТСЧЕТА УГЛА

ПОВОРОТА СТОЛА ЧЕРЕЗ КАЖДЫЕ 90“
(фиг. 53 и 54)

Порядок регулировкн:
1. Затягивая гайку 340 на цапфе поворот¬

ного стола, отрегулировать диаметральный
зазор между беговыми дорожками подшип¬
ника 341 и его роликами до величины не
более 0,005 мм.

2. Законтрить ганку 340 контргайкой 342.
3. Закрыть отверстие стола крышкой 343.
4. Установить в калиброванный (средний)

паз стола специальную линейку.
В соответствии с нормами точности „Акта

приемки станка" установить стол в одно из
четырех положений (0; 90; 180 и 270е) с точ¬
ностью, указанной в „Проверке 17".

5. Поочередно произвести регулировку
четырех упоров 344 поворотного стола так,

Rotary Table Clamp
(Fig. 49)

Adjust the rotary table clamp as (follows:
1. Set lever 146 into the released position

2, Tighten screws 328 to obtain approxima¬
tely 0,1 mm clearances between bars 329 and the
table.

See that rod 330 has no contact with the
saddle bore wall.

3. Fix nuts 328 with lock nuts 331.

Adjustment of Saddle Clamps

The following damps are to be adjusted:
1. Lower saddle clamp (See Fig. 50).
2. Upper saddle damp (See Fig. 51).
3. End support saddle damp (See Fig. 52).
Adjust all these with spline screws 332 nuts

of damping bars 333.
Do the following:
1. Set lever 144, 145 or 147, as the case may

require, into the released position (II).
2. Back off screw 334 and release nut 335

from damp 336.
3. Turn nut 335 to obtain approximately

0.1 mm clearance between bars 333 and the
guide ways.

All clearance should be uniform when clamps
are released.

4. Fix nut 335 with damp 336.

6. ADJUSTMENT OF TABLE SWIVEL INDICATOR
(Figs. 53, 54)

1. By pulling up nut 340 on the rotary table
journal, adjust radial clearance between the
races and rollers of bearing 341 to a value not
exceeding 0.005 mm.

2. Fix nut 340 with lock nut 342.
3. Close the opening in the table by co¬

ver 343.
4. Place the special rule in the calibrated

(middle) slot of the table.
Set the table, into one of the four basic po¬

sition (0, 90, 180, 270°) with accuracy pro¬
vided for in the Acceptance Statement
(Check 17).
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5. Adjust the lour stops 344 of the rotar
table in turn so that the indicator pointer shoul
read zero on every quarter turn.

6. Fix each of the stops 344 in its corret
position with screw 345,

чтобы стрелка индикатора при установке сто¬
ла через каждые 90" показывала цифру „0".
в. Законтрить каждый из четырех упоров

344 в установленном положении посредством
винтов 345.
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Фиг. S3. Регулировка подшипника цапфу поворот¬
ного стола

Fig. 53. Adjustment о{ rotary table journal bearing
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Фиг, 54. Регулировка упоров устройства отсчета угла поворота стола
Fig. 54. Adjustment of table swivel indexing mechanism slops
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X. УКАЗАНИЯ ПО РЕМОНТУ X. DIRECTIONS FOR REPAIR

1. РЕМОНТ СТАНКА 1. REPAIR

Одновременно с поставкой станка завод
снабжает заказчика руководством, сбороч¬
ными чертежами и чертежами деталей.

Срок службы деталей станка в нормаль¬
ных условиях должен быть достаточно боль¬
шим, и поэтому прилагаемые чертежи отнюдь
не должны рассматриваться, как чертежи
запасных частей.

При изготовлении детален по заводским
чертежам следует строго соблюдать приведен¬
ные на чертежах технические условия, пра¬
вильно выбирать материал и производить тер¬
мическую обработку, учитывая указания,
сделанные на чертежах.

В случае, если в „Руководстве к станкам"
не окажется чертежа на изношенную или
поломанную деталь, заказчик может затре¬
бовать соответствующий чертеж дополнитель¬
но. При заказе того или иного чертежа детали
следует указывать его номер, согласно клейму
на детали, а также модель, заводский номер
станка и год его выпуска.

При запрессовке или выпреесовке втулок,
монтируемых по неподвижной посадке, сохра¬
нение точного размера как самих втулок, так
и их гнезд невозможно. Следует эти детали
изготовлять не по чертежам завода, а „по
месту" с сохранением первоначального харак¬
тера посадок.

При сборке узлов после ремонта необхо¬
димо установить предохраняющие замки на
гайки, головки болтов и др.; развести концы
разрезных конических штифтов, обвязать про¬
волокой стопоры и штифты на вращающихся
деталях и надежно закрепить и законтрить
крепления, как это указано на чертежах.

Небрежность при закреплении вращаю¬
щихся деталей может привести к поломкам
механизмов станка при работе.

Заменяемые потребителем при ремонте
зубчатые колеса с термообработкой по черте¬
жам завода-изготовителя (закалка зубьев
ТВЧ) должны иметь сплошную прокалку
зубьев.

Проверка стайка на точность после ремон¬
та должна производиться по пунктам, указан¬
ным в акте приемки заводского ОТК, прила¬
гаемом к каждому станку.

Регулировка подшипников полого шпин¬
деля и шпинделя планшайбы, зажимов под¬
вижных органов станка, центрального предо¬
хранителя и т. д. должна производиться в соот¬
ветствии с инструкцией.

A Service Manual, assembly drawings and
detail drawings are furnished by the manufac¬
turer together with the machine.

The machine parts are designed for long
term operation, and the supplemented drawings
should not be considered as drawings of spare
parts.

If new parts are to be manufactured, strict¬
ly observe the specifications of the drawings,
choose the right material for parts, apply correct
heat treatment, follow all other directions of
the drawings.

Should the drawing of some part (broken or
worn out) be lacking, the customer can order
it specially. When ordering a detail drawing,
point out the number stamped on the part, and
such particulars of the machine as Model Num¬
ber, Serial Number, Year of Manufacture.

When removing or installing a bush with
an interference fit, it is impossible to keep its
original size, as well as the size of its socket.
Such parts are to be made to actual size, and
not to drawing, making provision to retain the
original class of fit.

When reassembling repaired units, lock the
nuts, bolt heads etc., carefully, spread the
splints, wire the locks and pins on rotating
parts, lock other fastenings as in drawings.

Lack of care in locking of rotating parts may
result in break-down during operation,

Gear wheels made to Manufacturer’s draw¬
ings, which require high frequency hardening,
should be heated all through in the teeth.

Post-repair inspection for accuracy should
be carried out in accordance with the items of
the Acceptance Statement filled by the Manu¬
facturer’s Inspection Department and furnished
together with the machine.

Adjustment of the bearings of the hollow
spindle and of those of the facing head spindle,
of the clamping devices, of the main safety de¬
vice, etc., should be carried out in accordance
with the instructions.
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2.ОСОБЫЕ УКАЗАНИЯ О ВОЗМОЖНЫХ ОШИБКАХ
ПРИ РЕМОНТЕ

2. POSSIBLE ERRORS IN REPAIR

Fault Cause E-timfoslfonХарактер возможной [
ошибки Причина ошибки Способ устранения

!; Actual range of j Marks on gear
speeds differs from j faces and on
that indicated ini racks were not
the dial ! brought together

during
sembly

Set speed change
lever 123 (Fig.35)
into position I
which corresponds
to 12.5r p.m. spin¬
dle speed. Posi¬
tion cluster gears

! located in head
! stock as shown in

j Fig, 23. Speed
change
should enter «Sisk
holes marked '‘Г
and bear on disk
points, also mark¬
ed "Г (See
Fig. 34). Mar ks oil

gear teeth, racks
and speed change
housing should be
matched
Fig. 34)

Рукоятку меха¬
низма переключе -

Смещение все¬
го ряда оборотов
относительно таб¬
личного

Механизм не- г
реключеиня I
скоростей со- ? ния 123 (фиг. 35)
бран без сов- j установить в по¬
падеиня рисок | ложекне /, соот-
ла торцах зуб- 1 ветствующее чис-
чатых колес и [ лу оборотов
зубчатых реек 1 шпинделя 12,5 в

минуту. Пере¬
движные блоки
зубчатых колес в
шпиндельной баб-

reas-

racksке установить в
положение, нзеб¬
ражениое на фиг.
*23, Рейки меха¬
низма переключе¬
ния должны войти
в отверстия дис¬
ка, обозначенные
цифрой 1, и упи¬
раться в точки
поверхности дис¬
ков, также обоз-
иачейные цифрой
1 (фиг. 34). Риски
на зубьях шесте¬
рен, зубчатых
рейках и на кор¬
пусе механизма
переключения
скоростей должны
совпадать (фиг.

(Sec

34) With speed
changed, master
motof fails to start
for working opera¬
tion

Contacts fail
to close in limit
switches ШПС
(cycle switch)
and 2ВГ1С (pul¬
se switch)

Check limit
switches for adjust¬
ment and proper
condition (Fig. 34)

При заверше¬
нии. переключе-

скорости
главный двигатель
не переключается
на режим нор¬
мальной работы

i !е происхо¬
дит замыкание
контактов ко¬
нечных выклю¬
чателей: цикло¬
вого 1ВПС и
импульсного
2ВПС (фиг. 35)
Не происхо¬

дит замыкание
контактов им¬
пульсного ко¬
нечного выклю¬
чателя 2ВПС

Проверить ус¬
тановку и ис¬
правность конеч¬
ных выключате¬
лей (фиг. 34)

пня

Check limit
switch for adjust¬
ment and condi¬
tion. Cheek system
of levers actuated
by shaft, pars No.
24181 (See Fig. 34)

He происходит
импульсное вклю¬
чение главного
двигателя

As cluster gears
fall to mesh, mas¬
ter motor falls to
give impulse

Проверить ус¬
тановку и исправ¬
ность конечного
выключателя,
также рычажной
системы,
веющей от вали¬
ка, дет. As 24181
(фиг. 34)

Impulsing li¬
mit switch 2ВПС
fails to close
contacts

при
коптактировании
торцов зубьев пе¬
реключаемых ко¬
лес в зоне не¬
включения (вза¬
имный упор тор¬
цов)

а

яейст-

Не происходит
прекращение дей¬
ствия нмпульсно-

включеиин

Impulse action
of master motor
continues when
hindrance in speed
change mechanism
is over after a turn
of the drive gears
in the gear train

Проверить, за¬
тянута ли гайка,
поджимающая
пружину.
пружина ослабла,
ее надо заменить
новой. Если не¬
исправно крепле¬
ние конечного вы¬
ключателя ШПС,
исправить его

Усилие
пульсной пру¬
жины (фиг. 34)
мало для про¬
движения бло¬
ков. Также мо¬
жет быть неис¬
правно крепле¬
ние конечного

Check to see
that nut tightens
spring. Replace
spring if required.
Fasten limit, switch
1ВПС properly

ГШ- Impulse spring
effort is insuf¬
ficient, spring
fails to shift,
clusters. Or else,
limit
1ВПС is inade¬
quately fastened

Еслиго
главного двига¬
теля при прекра¬
щении задержки
переключения пос¬
ле поворота колес
ведущей части кн- выключателя
нематической цепи! 1ВПС

switch

:
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Характер ж>$мож iной
ошибки Причина ошибки Способ устраненял Fault Cease Elimination!

'

! i

При изменении
числа оборотов
шпинделя не про¬
исходит переклю¬
чение электродви¬
гателя с 1500 на
ШХ)<пУ(мип

Me происходит
торможение
остановка глав¬
ного двигателя
ира отведенной
назад рукоятке
механизма пере¬
ключения скоро¬
стей

Неисправен
конечный вы¬
ключатель пе¬
реключения по¬
люсов электро¬
двигателя
ЗВПС (фиг. 35)

Проверить ис¬
правность конеч¬
ного выключателя
и рычажной сис¬
темы,
ющей от фиксато¬
ра Р/й>дет.№24226
(фиг. 34 и 35)
Проверить ис¬

правность и пра¬
вильность уста¬
новки конечных
выключателей и
рычажных сис¬
тем, действующих
от валика, дет.
№ 24181 и от

дет.

As spindle speed
is changed, motor
is no!
from 1,500 r. p, m.
to 3,000 r. p. m,

Limit switch
ЗВПС
Fig. 35) fails to
switch over po¬
les of motor

Check condition
of limit switch and
system of levers
actuated by shaft
210, part No. 24226
(See Figs. 34, 35)

Check condition
of limit switches
and -systems of
levers actuated by
shaft 24181 and
plunger 24227 (See
Fig. 34)

(See
switched

действу-

He происхо¬
дит размыкание
контактов ко¬
нечных выклю¬
чателей ШПС и
2ВПС (фиг, 35)

Contacts fall
to close in li¬
mit switches
1ВПС and 2ВПС
(Fig, 34)

Master motor
not braked as speed
change lever is
shifted backwards

и

плчнжера
№'24227 (фиг, 34)
Исправить

кнопку на пульте,
контактор глав¬
ного двигателя

При нажатии ;
на кнопку .Пуск*
не включается
вращение глав¬
ного двигателя

Неисправны
кнопка, одни из
контакторов
главного двига¬
теля или пуска¬
тель двигателя
насоса
По причинам,

изложенным в
разделе „Ука¬
зания по экс¬
плуатации
электрообору¬
дования*, ч. 11

Неправильно
отрегулирова¬
ны подшипники
шпиндельной
системы

When starting
button (“Пуск”) is
pressed, master
motor fails to
start

Disrepair In
push button, one
of master motor
contactors or
pump motor
starter. See pa¬
ragraphs deal¬
ing with Elec¬
trical Equip¬
ment

Recondition push
button, contactor,
or starter. Follow
directions given in
description of
Electric Equip¬
ment

или пускатель
двигателя насоса

Руководство¬
ваться указани¬
ями, изложенны¬
ми в описании
эяектрооборудо-
ваимя

Run
spindle or facing
head. Vibration and
crushing of the
spindle
operation

When spindle is
set for power feed,
hand levers are not
disengaged from
feed train

of Spindle unit
bearings mal¬
adjusted

Отрегулировать
ПОДШИПНИКИ
шпиндельной сис¬
темы (см. „Ин¬
струкцию по ре¬
гулировке", раз¬
дел IX)
Рукоятки 1S8

штурвала устано¬
вить в среднее по¬
ложение // (фиг.
32), Зубчатый сек¬
тор 181 установить
в зацепление таким
образом, чтобы
муфта W3 потею-
| лила поворотнойI шпонке 180
в шпоночный паз
конического зуб¬
чатого колеса 104
Рукоятку 1-19

штурвала устано¬
вить в положе¬
ние / (фиг. 33),
зубчатую рейку
190 установить в
зацепление таким
образом, чтобы
поворотная шпон¬
ка 191 смогла
войти в шпоноч¬
ный паз зубчатого
колеса 95

Readjust spindle
unit bearings (See
“Instructions for
Adjustment” Chap¬
ter IX)

Наличие бие¬
ния шшиделя иян
планшайбы. Ви¬
брация и дробле¬
ние шпинделя во
время работы

При установке
на включение ме¬
ханической пода¬
чи шпинделя нет
отключения вра¬
щения рукояток

out

during

Set turnstile
138 (о

Неправильно
собрано сцеп¬
ление механиз¬
ма блокировки

Interlocking
mechanism in¬
correctly as¬
sembled

handles
intermediate posi¬
tion Я (See Fig,
32). Mesh notched
segment 181 so
that bush 183 does
not prevent key
180 from entering
keyway of wheel

войти 104

Set turnstile le¬
ver 139 into posi¬
tion /(See Fig.33)
and mesh rack 190
so that key 191
can enter keyway
of wheel 95

Неправильно
собрано сцеп-
леине механиз¬
ма блокировки

При установке
на включение .ме¬
ханической по¬
дачи радиального
суппорта план¬
шайбы нет отклю¬
чения вращения
рукоятки

Hand lever is
not disengaged
when radial tool
slide is engaged
for power feed

Interlocking
mechanism reas¬
sembled incor¬
rectly
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'J
Штург}аяьмь!й Рукоятки

мехзниз4 с°б- | штурвала уставо-
ран без сов,,а‘ < вить и среднее
деикя парных j положение
зтбчатых за" j (Фиг. 32). Зубча-
цепденн� меж_ I тое колесо 84 в pond to position of engaged

секторами» шпиндельной Ga6- turnstile lever i wrong wav
зубчаты** коле» s ке установить в

и рейкой ! среднее положе¬
ние.
сектор 178 уста¬
новить в зацепле¬
ние таким обра¬
зом. чтобы ось

of ] Mated parts in
turnstile unit —segments, gear

does not corres- wheel, rack -

Set turnstile If
vers 138 into inter
mediate position l
(See Fig. 32). Sc
gear wheel 84 (ii
head stock Irons
ing) into Interme¬
diate position. En¬
gage notched seg-

j rnent 178 so that
| axis of hole de-
| signed to receive
j shifting carrier 179
j is ~5— 76 mm from
I axis of worm 102.
j Sei pinion 176 to
| die lock (upper

j deiaii)

138 Character
spindle end motion

Л (rapid, fine, feed)

Характер дви¬
жения шпинделя
(быстрое, гонкое
и подача) в осе¬
вом направлении
не соответствует
задаваемому по¬
ложением руко¬
ятки штурвала

the
ДУ

СОМ
Зубчатый

отверстия под по¬
водок переключе¬
ния 179 находи¬
лась на расстоянии
75—76 мм от оси
червяка 102.Вал
зубчатое колесо
176 установить
по верхней дета¬
ли — фиксатору

Характер дви- ШтурР*льныи
жения радиально- механи;***
го суппорта план- бран 6e:i
шайбы (от руки дсчшя
it подача) не со- зубчатЫ* 3#*
ответствует зада- меняет5" ме',к"

ваемому положе-| ду сегт0Рлми-
рукоятки i зубчатЫм ,<олор

сом н рейкой

Рукоятку 139
штурвала устано¬
вить в положе¬
ние Н (фиг. 33).
Вали к-шестерню
186 установить по
верхней детали-
фиксатору. Зуб¬
чатый сектор 188
установить в за¬
цепление таким
образом, чтобы
ось отверстия под
поводок 189 на¬
ходилась на рас¬
стоянии 91—92
мм от оси чер¬
вяка 102 (фиг. 32).
Зубчатое колесо
70 (фиг. 29) в кор¬
пусе шпиндель¬
ной бабки уста¬
новить в крайнее
правое положение

Вариатор 127
(фиг. 36) устано¬
вить в первое по¬
ложение (рукоят¬
ка вариатора дол¬
жна быть повер¬
нута против ча¬
совой стрелка до
упора). При этом
стрелки - указате¬
ли должны ука¬
зывать величину
подачи 0,11 и 0,18,
Пульт следует
открывать и за-
крьшать только
при следующих

Character of ra¬
dial tool slide mo- ) turnstile
lion (mamiaf, feed) j segments, gear
does not corres- 1 wheel, rack —pond H> position engaged
of turnstile lever wrong way

/dated pacts in 1 Set. turnstile le-
unit - j ver 139 into posi¬

tion II (See Fig.
33).Set pinion 186

the to lock (upper
detail). Engage
notched segment
188 so that axis of
hole for carrier 189
is 91-92 mm from
axis of worm 102
(Fig, 32). Set gear
wheel 70 (in head
siock housing) into
extreme right-
hand position

co-
совиа-
парных.

пнем
штурвала

кон-Смещенме всего
ряда подач отно¬
сительно таблич¬
ного

Щеть41
та ктной систе-

вариатора
Set variator knob

127 (Fig. 36) into
position I (turn
the knob cotmter-
lockwise to
limit).
should
0.11 and 0.18 feed
values.
should be opened
and closed only
at pointers read¬
ing: 1) 12.5 r. p. m.
spindle

Actual range of
feeds differs front
that indicated in
the dial

Wipers in va¬
riator shifted in
relation to point-

мысдвниуты
отношейию
укаэате�10
риаторз

но
к ег

ва- its
Pointers
indicate

Panel

Speed
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Характер возможной |
ошибки EliminationСпособ устраненияПричина ошибки fault Cause

(8 f. р. m. facing
head speed) and 2)
О.П mm per. rev.
feed (0.18 mm per
rev., respectively)

положениях ука¬
зателей: 1) ско¬
рости вращения
шпинделя
об;мин (соответ¬
ственно оланшай-

I бы 8 об:мин) И 2)
подачи 6,И мм/об
(соответственно
0,18 мщоб)

12,5

Нарушение в
системе обрат¬
ной связи по
скорости:
вследствие

обрыва или не¬
достаточного
натяжения кли¬
ноременной пе¬
редачи между
исполнитель¬
ным двигателем

Отклонение
свыше допусти¬
мых величин по¬
дачи по сравне¬
нию с установ¬
ленной

Rate of feed
exceeding permis¬
sible value

Disrepair In
speed feedback
system. V-belt
between driving
motor and ta-
chogenerator
slack or broken.
Consult parag¬
raphs cm Elec¬
tric Equipment

Adjust or rep¬
lace belt. Follow
directions given in
description of
Electric Equip¬
ment

Произвести за¬
мену ремня или
регулировку на¬
тяжения его

К газогенерато¬
ром

Ру ководство-
ваться указани¬
ями, изложенны¬
ми в описании
электрооборудо¬
вания

по причинам,
изложенным в
разделе „Ука¬
зания по экс¬
плуатации элек¬
трооборудова¬
ния", ч. 11

Check condition
of limit switch in¬
stalled under co¬
ver 321 (See Fig.

Центральная
предокpa[[Игель-
кая муфта цели
подач при пере¬
грузке не выкл lo¬

tiодачу
(слышно лрощел-
кнвание роликов
траверсы)

Неисправен
конечный вы¬
ключатель ме¬
ханизма подач

Проверить ис¬
правность конеч¬
ного выключателя
(фиг. 47), установ¬
ленного под ко¬
жухом 321

Main safety clutch
of feed train falls
to disengage feed
at overload (rol¬
lers are heard to
da!ter)

Disrepair of
feed iimit switch

47)чает

Неправильно
ценном ошибся- [ установлен или
ном
подачи шпиндель¬
ной бабки иди | чотель
верхних саней со | низма
шпинделем или с j кия
суппортом план- ] шпиндельной
шайбы отсутсгву- ! бабки и верх-
ет блокировка, от- | них саней
ключшшцая при- j неисправен ко-
вод подачи станка 1 вечный выклю-

IIрн одповре- Проверить ус¬
тановку и исправ¬
ность конечных

Interlocking sa¬
fety device fails to
disengage feed
train when head
stock or upper sad¬
dle is erroneously
engaged for feed
simultaneously
with spindle or
radial tool slide

Disrepair
Improper adjust¬
ment of limit
switch of teed
of head stock
and upper sad¬
dle. Disrepair of
limit switch of
spindle and ra¬
dial tool slide
feed

Check limit swi¬
tches for adjust¬
ment and condi¬
tion (See Fig. 28).
The former switch
is located under
cover. The latter
in the main control
ease

or

включении | неисправен ко¬
нечный выклго- выключателен

меха- (фиг, 28). Конеч-
включе- ный выключатель,

иодач блокирующий по¬
дачу саней стола
и шпиндельной

или бабки, установлен
под кожухом.
Второй конечный

чатель механиз- выключатель ус-
ма включения ! тановлен в ко-
подач шшшде- робко главного
ля и суппорта пульта управле-
лланшайбы ния на шпиндель¬

ной бабке
Неправильно

собраны млн
чрезмерно затя¬
нуты регулиро¬
вочные клинья
н планки пли

Централ ьная
предохранитель¬
ная муфта выклю¬
чает цепи подачи
при величине уси¬
лия подачи выше

Устранить не-
лрзвнлмгосгн
сборки, ИЗЛИШ¬
НЮЮ затяжку ре¬
гулировочных
клиньев и плавок,

Main safety
clutch disengages
feed when feed
effort exceeds ra¬
ted value ,

Faulty assem¬
bly of or esces- [ reciiy,
sive strain on | overtightened gibs
gibs and bars, [ and bars, check

clamps, j clamps for release.

Reassemble cor-
readjusi

or
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:Характер деэможяпй

ошибки EliminationFault Causei Причин» ошибки Способ устранения

1
зажимы
ВКШ1М*
иов. !lencripaв- J верить
иы опоры про- ' -

дольни* ходо¬
вых
имеете’3 эаедз-

лод- i проверить отжя-
орга- | тие зажимов. Про-

подвиж¬
ные узды на лег¬
кость перемете-

валов — ; ни» от руки

j Length feed
j shafts seizing in
| bearings. Low

I pressure of
| spring
i clutch

Check ntovab
members for ea.
hand motion. Tig!
ien spiing,
replace H if inadi
qnate. Full lengi
of spring l. -
== 137 mm, D --==3Rt nan, & tu t
spring is made t
Mark 60C2A sice.
At working loa
P:=; 192 kg, fetigl!
of oompressei
spring =83 rn t?i

Adjust main swilcl
as described Ir.
Chapter IX

паспортного зна¬
чения

1

in safety
:иие >

Подтянуть пру¬
жину или, если
<xm „сада/ , -JAWS-
нить на новую.
Свободная длина
пружины /.= 137
мл, диаметр D--
=90 мм, диаметр
проволоки d <=

=10 мм,материал
G0C2A. При рабо¬
чей нагрузке
Ря-192 кг длина
поджатой пружи¬
ны /.] мм. Ре¬
гулировку' цен¬
трального пред¬
охранителя см. о
разделе IX

Недостаточ¬
ное усилие пру-

j кялкы ЩЧ-'Ш*
раннтвльной
муфть*

■

Spindle is not
perpendicular to
head stock ver¬
tical
Gibs and bars
of head stock or
of table mala¬
djusted

Stepped surface
formed when mill¬
ing by spindle at
table or head stock
feed

Ось шшшде- ( Устранить ие-
ля нерериенди- j перпекднкуляр-
кудярН*
разлей*» пере¬
мещения шпин¬
дельной бабки
н вертикальной
плоскости
Клинья

иланкИ
дельной бабки
или стола не¬
правильно при¬
гнаны или ПЛО¬
ХО отрегулнро-

1 ианы

Bring spindle to
perpendicular re¬
lative to head
stock vertical mo-

Release

Образование
ступенчатой по¬
верхности при
фрезеровании
шпинделем с по¬
дачей шпиндель¬
ной бабки или
стола

нкп- I ность оси шпин¬
деля направлению
перемещения
шпиидельной баб¬
ки в вертикальной
плоскости

При освобож¬
денном зажиме
допустимый зазор
между клиньями
и направляющими
или планками и

motion.
tion.
clamp. Permissible
clearance betweenи
gibs and ways, or
bars and ways,
should not exceed
0.04 mm. Gibs and
bars must be pro¬
perly fitted and
secured

ШИИН-

направл яюгцимн
не должен превы-

0,04 мм.!I шать
j Клинья и планки
[ должны быть тща-
I тельно пригнаны.
и законтрены

! EffectEccentric shaft
in distribution
mechanism is
sef the wrong
way

reas¬
sembly in distri¬
bution mechanism
mounted on bed.
Marks on faces of
pinion 163 and
notched segment
162 must index,
with
ISO In middle po¬
sition (Fig. 28)

В механизме Direction of head
stock vertical mo¬
tion, with distri¬
bution hand- lever
on contradicts the
dial

Направление
вертикального пе¬
ремещения шпин¬
дельной бабки
при включении
рукоятки распре¬
деления не соот¬
ветствует таблич¬
ному

Неправильная
установка «а- i распределения ца
лика с эксцен- j станине
триком в меха- j вести сборку та-

распре- j ким образом, что-
! бы риски на тор-
j пах зубьев шес¬
терни 163 и зуб¬
чатого
162 совпадали при
среднем положе¬
нии рукоятки рас-

j пределения
| (фиг. 28)

Установить зуб¬
чатую муфту 159
п среднее иоло-

пронз-

низме
деления

:

сектора:
handlever

ISO

' Direction of
table cross tra¬
verse, with disiri-

Направление по¬
перечного пере¬
мещения стола

Eccentric shaft
in distribution
mechanism is

Set gear clutch
159 into middle
position, axle of

Неправильная
установка
лика о зкецек-

ва-
1,
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X i> p8xтер йозмож Jю№
ошибки Причина ошибки Способ устранения Pauli Cause £Шп1плНои

billion hand-lever
on, contradicts She
dial

eccentric 169 must
be in extreme up¬
per position (See
Fig. 28). Engage
rack 167 with
pinion 168 so that
mark on rack 167
is matched with
face of housing

set (lie wrong
wav

триком n меха ¬
низме распре¬
делений

женне, при этом
ось эксцентрика
169 занимает са¬
мое верхнее по¬
ложение (фиг. 28).
Завести зубчатую
рейку вала /67
В зацепление с
деталью 168 так,
чтобы риска на
рейке нала 167
совпала бы с тор¬
ном корпуса

В механизме
распределения
произвести сбор¬
ку зубчатого сек¬
тора 162 и зубча¬
того колеса" 163
так, чтобы риски
на торцах зубьев
совпадали (фиг,

при включении
рукоятки распре¬
деления пе соот¬
ветствует таблич¬
ному

Механизм
распределения
собран без сов¬
падения парно¬
го зубчатого за¬
цепления меж¬
ду сектором п
зубчатым коле¬
сом

Не происходит
включение верти¬
кального переме¬
щения шпиндель¬
ной бабки при
соответствующсй
установке руко¬
ятки механизма
распределения

Head stock is
not engaged for
vertical motion at
corresponding po¬
sitioning of distri¬
bution hand-lever

Notched seg¬
ment and pinion
of the distribu¬
tion mechanism
incorrectly
meshed

Effect reas¬
sembly /n distri¬
bution mechanism:
engage segment
162 and pinion 163
so that marks on
faces index (See
Fig. 28)

2d)
He происходит

включение попе¬
речного переме¬
щения стола при
соответствующей
установке руко- >
НТК»
распределения

Нет сцепле- Установить зуб-
пня парных зуб- чатую муфту 159
нов шестерни- » среднее поло-
эксцентрика к женне, при этом
зубчатой рейки ось эксцентрика

!69 занимает еа- '
мое верхнее по¬
ложение (фиг. 28).
Завести зубчатую
рейку вала 167 и
зацепление с зуб¬
чатым колесом
168 так, чтобы
риска на рейке
вала 167 совпала
бы с торцом кор¬
пуса

Неправильно Проверить ис-
установлен (не- лравиость конеч-
исправен) ко- пых выключате-
нечный выклю- j лей (первый ко¬
патель механиз- ! ценный выключе¬
на включения тедь установлен

у рукоятки 131,
фиг. 20; вто¬
рой конечный вы-

включения по- ключатель уста-
дач шпинделя новлен в коробке
или суппорта пульта управле-
планпмшбы ник)

Table not engag¬
ed for cross mo-
lion at correspon¬
ding positioning
of distribution
hand-lever

Eccentric-pi -
nloti and rack
are not meshed
correctly

Set gear dutch
159 into middle
position; axle of
eccentric-pinion
169 must he in
extreme upper
positions (See
Fig. 28). Engage
rack /67 with pi¬
nion 168 so that
mark on rack 167
is matched with
face of housing

механизма 1

При одновре¬
менном ошибоч¬
ном включении
продольной пода¬
чи нижних саней
стола с осевой
подачей шпинделя I саней стола или
или радиальной j выключатель
подачей суппорта ] механизма
планшайбы
действует блоки¬
ровка, отключа¬
ющая привод по¬
дачи станка

interlocking sa¬
fety device fails
to disengage feed
train when lower
saddle longitudi¬
nal feed Is errone¬
ously engaged si¬
multaneously wit!)

spindle end feed
or radial tool slide.
feed

Disrepair or
maladjustment
of saddle end
switch or spin¬
dle and radial
tool slide end
switch

Check end swit¬
ches for condi¬
tion and adjust¬

ment (the former
switch is located
at hand-lever 131,

Fig. 20, the lat¬
ter is installed in
control panel case)

не

Нет частич¬
ного натяга за¬
жимной планки
шпиндельной
бабки, выбира¬
ющей зазоры в
направляющих,
при положении
рукоятки ,От¬
жато*

Нет стабильно¬
го положения оси
шпинделя при от¬
жатой п зажа¬
той шпиндельной
бабке

Произвести ре¬
гулировку зажи¬
ма шпиндельной
бабки (раздел IX),
обеспечив натяг
зажимной планки
для выбора зазо¬
ра в направля¬
ющих при отжа¬
той бабке

Unsteady posi¬
tion of spindle
axis, with head
stock either clam¬
ped or undamped

Absence of
permanent strain
on damping bar
taking up clea¬
rance in ways
when lever is in
“u nclamped"
position. Excess
clearance in
ways

headAdjust
stock clamp (See
Chapter IX), tigh¬
ten clamping bar
to take up clear¬
ance m ways.
Reduce clearance
in ways by adjust¬
ing gibs

105H Заказ 873



!

Характер возможной !
ошибки tFviV>U\ Upinwia ошибки \ Gtiocoft устрапезмм Сйч� ■

(!.
:

Уменьшить за¬
зоры в направля¬
ющих подтяжкой
клиньев
Произвести ре¬

гулировку зазора
в винтовой паре
перемещения ра¬
диального суп¬
порта (раздел IX)

Увеличенные
зазоры в на¬
правляющих

Radial tool slide Excess ciea-
plays during rota- | ranÿe in screw
tion of facing head j pair of radial

I tool slide drive

Adjust clearance
in screw pair (See
Chapter tXj

Хлябание ра¬
диального суп¬
порта планшайбы
при ее вращении

Увеличенный
зазор в винто¬
вой паре при¬
вода радиаль¬
ного перемеще¬
ния суппорта
на планшайбе
Зажимные

планки недо¬
статочно под¬
тянуты

Неправильно
отрегулирова¬
ны упоры по¬
воротного сто-

Inadequate aciioni Clamping bars
ol moving mem- j Insufficiently

] tightened

Rotary table
stops nialadjusl-

Отрегулировать
зажимы согласно
инстрекции (раз¬
дел IX)

1. Отрегулиро¬
вать упоры пово¬
ротного стола

2. Проверить
.затяжку" цен¬
трального кони¬
ческого подшип¬
ника поворотного
стола (раздел IX,
фиг. 53 и 54)
Произвести ре¬

гулировку при¬
жимной планки
двумя гайками,
находящимися на
лицевой стороне
люнета

Adjust clamp as
described
Chapter IX

1, Adjust rotary
table stops.

2. Check to see
that table central
conic bearing is
properly lightened
(See Chapter IX,
Figs. 53, 54)

Отсутствует
или недостаточ¬
ное зажатие под¬
вижного узла
Неточный пово¬

рот стола через
каждые 90°

in
ber clamp

Lack of preci¬
sion in indexing
table
through 90°

swivel ed
ла

When undamp¬
ed, end support
bearing is loose
in ways

Rear clamping
bar insufficient¬
ly tightened

Adjust clamping
bar with two nuts
on front face of
bearing

При отжатии
лижет
стойки .отвали¬
вается* от направ¬
ляющих задней
стойки

t ie подтянута
задней j задняя прижим¬

ная планка лю¬
нета



ПРИЛОЖЕНИЯ
(документация, прилагаемая к станку

для ремонтных целей)

APPENDIX
(charts and diagrams supplied with the

machine for purposes of repair)



Приложение 1
ПОДШИПНИКИ КАЧЕНИЯ

СПЕЦИФИКАЦИЯ

*Габариту jUxW

I KOSII-
| чество
\ lift

" \ с -гайке !

Номер
подшип¬
ника но
стандарту

Класс.
! точ¬
ности

Место установий, номер
нала;Тип подшипникаОСТ или ГОСТ

О<I

и XI!12 5Шарикопыйpaлиальный
однорядный

То же

17 40204 ГОСТ 8338 57

XXI20 47 14 1 И204 8338-57
8338—57 Штурвальный механизм;

XIV; XXIV; XXVII;
XXIX

VIII; XV; XVIII; XX;
XXI; XXII; XXX; XXXI

Штурвальный механизм;
Vi; X; XI; XIII

IX; XVI; XVIII; XXVIII;
XXX; XXXI

ШтvpiKtльный механизм;
VIИ; XV

i; II; VH; X
X; XIV; XV
Штуреальный мохамизм;

■2-5 10 И52 15205

30 62 12 И206 168338-57

35 72 8 М207 178338-57

40 12 И208 8338-57 80 18

45 5209 Н858338-57 19 ;
L

50 90
55 I 100
60 S ПО

210 8338-57
8338-57
8338- 57

20 7 И
1

211 421 Н
212 422 Н

1 X
i

216 IV80 140 j 26 28338- 57
8338-57
8338-57
8338-57

И
72 I306 vm

XV; XVI; ХХУШ
Механизм для нарезания
резьбы; VII; IX

1; И; Механизм для наре¬
зания резьбы

30 119 Н
80 I307 335 21 Н:308 40 90 ; 23 3 Н

:: ■■

9!) I406 i 308338-57 23 4 Н

3608 j ГОСТ 5721-57
1

32410 | ГОСТ 8328—57

Ш40 90Роликоподшипник ра¬
диальный сферический

Ролнкоподшиппнк ра -
диальный с короткими
цилиндрическими ро¬
ликами

Роликоподшипник ра¬
диальный с кониче¬
ским отверстием

Роликоподшипник коми¬
ческий

То же

33 2 И

IV50 130 н31 I;

3182128 VГОСТ 7634 56 НО 210 53 1 А

2007124 V120ГОСТ 333 - 55 2180 38,4 А

2007132 333 55
333-55

ГОСТ 6874-54

V160 240 | 2 А51,5
7311 \ 55 IV2Г20 И32
8108 XXIXШарикоподшипник упор-

нын одинарный
То же

40 60 13 | Н1

8110 6874—54
6874-54
6874-54
6874 -54
6874—54
6874-54

50 ххш<) н70 И
17 |8112 60 XV85 1 И

8207 35 ххи62 18 | 2 И
8208 40 Планшайба; ХШ

ХШ; XXIX
XVII

1968 3 н;

8209 45 73 20 2 И:

8210 22 |50 278 | Н:

108



Габариты, м ц

Коли¬
честву

Номер
ЛОД|ШШ-
КИК!» «о
стииртч1

Класе
точ¬
ности

Место установки, но«е[>
валаОСТ или ГОСТ Тип подшипника наd О Я стоике

V60 в956871—54 26Шарикоподшипник упор¬
ный одинарный

То же
Подшипник игольчатый

С одним наружным
шташговаш*ым кольцом

То же

8212 2

XI2 I Н75 ПО6874—54
ГОСТ 4060-48

278215
942/35 XVII; XIX; XXII3 j35 43 25 Н

Штурвальный механизм;
ХХШ; XXVI

Штурвальный механизм:
I ХХШ
| ХШ; XXIX
( VII; VIII: XVH: ХХШ
VII; VIII; XI; XV; XVIII;! XXV

25 32 254060-48916/25

943/40
943/50 j

6 И

■ 30 3240&S- 48 38 4 (1

41) 384060-48
4060-48

1 ГОСТ 6870—54 I Ролик игольчатый

50 4 И.
605!) 38 9:: II

0 4 X 40
(522 иглы)

II
I
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СПЕЦИФИКАЦИЯ

i!
:Габариты, мм
IНомер j

ПОДШИП- \
Коли*
честоо Класс !

точ* |
иости

Место установки* номер
вала( ГОСТ «ЛЯ- ОСТ Тня тшиаиихгника по

стаадарту
иаО В станке

ii

20204 ГОСТ 8338 57 Шариковый радиальный
однорядный

То же

Н XXI47 И 1

25 52 15 XIV; XXEV; XXVII; XXIX
VIM: XV; XVIII; XX;
XX); XXII; XXX; XXXI

VI; X; XI; ХШ
IX; XVI; XVIII; XXVIII;
XXX; XXXI

Штурвальный механизм;
VIII; XV

I; II; X
X; XIV; XV
Штурвальный механизм;

205 8338-57
8338—57

9 И
30 62 16 II206 12: !

207 j 35 72 S7 Н8338—57
8338-57

5I :208 ! н40 80 18 12-
;

209 ! 8545 19 И8338—57 5

! :;
50 j 90
55 100

20 И210 [ 8338-57
8338—57
8338-57

5 ;
:211 21 Н4

60 по н'22212 4
X

80 140 Н216 8338-57
8333— 57
8333-57
8338-57

26 2 IV
7230 19 Н306 VIII

XV; XVI; XXVIII
Механизм для нарезания
резьбы; IX

I; II;Механизм для наре¬
зании резьбы

35 21307 80 П3
40 90 23 Н308 2

406 I 30 90 23 Н8338 -57 4

40 903608 I ГОСТ 5721— 57 РилИКОПОдшиПНИк рз-
днальный сферический

Роликоподшипник ра¬
диальныйс короткими
щ|лнндрическими ро¬
ликами

Роликоподшипник кони¬
ческий

То же
Роликоподшипник ра¬
диальный двухрааиый
с коническим отвер¬
стием

1.11ариколодшитшик упор-
иый одинарный

То же

33 2 И Ш

50 130 31 И32410 ГОСТ 8328-57 IV

160 240 51,52007132 ГОСТ 333-56 2 А V

557311 333—56 120 32 И2 IV
1

190 260А4162938 69 А1 V

40 60 13ГОСТ 6874-54 Н8108 1 XXIX

508110 14 И6374-54
6874-54
6874-54
6874—54
6874—54
6874-54
6874-54
6874-54

ГОСТ 4060-48

70 2 ХХШ
60 178П2 85 I И xv
35 1862 И8207 2 XXII

198203 40 68 Н ХШ
45 73 20 112 ХШ, XXIX8209 I

I 50 22 Н8210 j
8212 |
8215 |

942/35

78 2 XVII
60 95 26 2 В V
75 ПО 27 И2 XI

Подшипник игольчатый
с одним наружным
штампованным коль¬
цом

35 И43 25 3 XVII; XIX; XXII

.

Ш



:Габариты, мм

\ [ Кодн»
I частво

п \ llfl
й станке

Номер
подшип¬
ника По
стандарту

Класс !точ- |
пости

Место установки, помер
ГОСТ или ОСТ Тин подшипника

D \ :.

' II :•
1/ /г i (

| Подшилник игольчатый \ 25 j 32
( {

25 ! б943/25 4060 48 И | Штурвальный механизм;
XXIII; XXVII1

Iс одним наружным
штампованным коль¬
цом

То же

i
\

'30 | 38 I32 !943/30 4060-48 Н \ Штурвальный механизм:: ххш
Н j XIII; XXIX

VIII; XVII; ХХШ
VIII; XI; XV; XVIII; XXV

4 I' 1
1I !

3S | 4

5Ч 7 |
1 10 S

| 40 | 50
| 50 | 60

0 4 X 10
(504 иглы)

4060 ■■■ 48
4060-48

j ГОСТ 6370......54 j Голик игольчатый

94*340
1)43/50

1
И;

1 ■

I] ;
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Appendix i
ANTIFRICTION BEARINGS

ANTIFRICTION BEARINGS SPECIFICATION

Size, m
Q-ty Г rcei-

sittn
Class

D per
Mi-Type of Bearing H Location Point (Shaft No,}Bearing

No.
(Out¬
side

Diant.)

W
(Bore

Dtam.)
ГОСТ or OCT (Width) chine

12 j 5 “A” | XII

14 | I j *H“ | XXI
lo I 'Tu ! * H- '"iurnSYne metnahisinFA'lV

XXIV; XXVII; XXIX
16 12 *H* VIII; XV; XVIII; XX; XXI:

XXII; XXX; XXXI
17 | 8 "H“ Pace head turnstile me¬

chanism; VI; X; XI;
XIII

'H" ! IX; XVI; XVIII; ХХУШ;
! XXX; XXXI
Тоглstile mechanism;

VIH; XV
*11“ 1; 17; VII; X

X; XIV; XV
•H* Turrisfila mechanism;

Single-Raw Radial Bail
Bearing

17 40

47
Sz

02

72

203 ГОСТ 8338—57
20Dittosm -5Л

8338-57
2a

205
30

200 8338-57
35

8338-57207

80 I 73 t 1240 -208 8338-57
45 85 | 19 | ■41“5

209 8338—57
50 90 | 20

100 i 21 J
110 | 22 I

7!210 8338-57
8338-57
8338-57

55 •HH4
211 6« 4
212 X

2680 IV140 2 *11“
216
306

8338—57
8338-57
8338-57
8338-57

19 VIH
XV; XVI; XXVHI
Thread cutting mecha¬

nism; VII; LX
Thread cutting mecha¬

nism; I; 11

30 72 1 *H*
35 2180 3 *H*

337 2340 90 3
308

30 2300 4 *H*
8338-57406

33 240 90 111Spherical Radial Roiler
Bearing

Radial Roller Bearing
with Short Cylinder
Rollers

Radial Double-Raw Ta¬
pered Roller Bearing

Taper Roller Bearing

Ml*
ГОСТ 5721-573608

50 3! IV130 1
ГОСТ 8328-5732410

140 210 53 V“A"
ГОСТ 7634-563182128

520 38.4 2 VISO “A*:ГОСТ 333 -55
333-55
334—55

ГОСТ 6874-54

2007124
'20071-32

240 j 51.5160 V2 ( “Л*
2 I *M*55 IV120 I 32

60 I 137211 40 XXIXSingle-Raw A ngi.fla r Con-
tael Ball Bearing

Ditto

5 ♦If*
8108

50 70 j 14
85 17

2 ХХШ"H“
6874-54
6874—54
6874- 54
6874-54
6874-54
6874-54
6874-54

8110 60 XVI *M“
8112 35 62 18 2 Ml* XXII
8207 40 68 1.9 Face head; Xl.ll

XIII; XXIX
3 ■H*

8208 45 73 20 2 “H*
8209 50 2278 2 XVII
8210 95 26CO 2 “B* V
8212

114



Size, та
Q-ty! Preci¬

sion
Class

Ben fine i
No.

D per
Type of Bearing В Location Point (Shafi (Mo.)ГОСТ or OCT (Out¬

side)
Dlam.)

\V Ma-(Bore
Diair..) chine(Width)

*H* xsSingle-Raw Angular Con-
laci Ball Bearing

Needle Roller Bearing
with One Outer Ring

Ditto

75 110 27 28215 | 6874 - 54

‘1 1" XVII; XIX; XXII4335 25 3ГОСТ 4060-48942/35
25 25 6 “H* Turnstile

XXVI
Turnstile meeh. XXU!
X III; XXIX
\\Y, YViV, XVII; VAVi'i

32 mech. XX1I1;4060-48913,25

30 38 32 4 •H*4060— 48
4060—48

i

ГОСТ 6870 - 54 Needle Roller Bearing

943/30
943/40
943/ЬВ

38 4 *H«4Э 50
Ы) ЬЪ ЪЪ \ %
0 4X40 mm ! 11
(522 needles)

*W
VII; V111; XI; XV; XV111

XXV



ANTIFRICTION BEARINGS SPECIFICATION
Size, (пи

Q-ty Prod*
aion
Class

Bearing ta i D,» i (Out- W
«?°ге i side (Width)

Disra.) j i)|gn,.)

p'! Location Point (Shaft N0«)Type ot BearingГОСТ or OCT rna-No. chine

'

ГОСТ 8338-57 j Single-Raw Radial Ball
Bearing

20 ! 47 i 14 XXI•11“204 1 -
9 XIV; XXIV; XXVII; XXIX

VIII; XV; XVIII; XX; XXI;
XXII; XXX; XXXi

VI; X; XI; XIII
IX; XVI; XVIII; XXVIII;

XXX; XXXi
Turnstile mechanism VIII;

25 j 52 [
1 62 !

15 “IPDitto8338-57
8338-57

205
121630206

1
1

35 j 72

40 ! 80

17 5 •If8338-57
8338-57

207
12 •If18208

I

5И) -If85458338-57209 i
XV1 i

5 1; И; X

X; XIV; XV
•If Turnstile mechanism X

•If20 j90508333-57
8338-57
8338-57
8338-57
8338 -57
8338— 57

8338-57
8338-57

210
55 HX) 4 “If21211 j

212 j
216 j
3C6 I
307 j
308 j
406 !

3608

422HO60
26 2 “if IV14030:

1

19 1 “If VIII
XV; XVI; XXXVIII
Thread cutting utech. IX

I; II; thread cutting mech.

7230
21 3 •If8035
23 2 If9040!

“IP23 499Radial Ball Bearing 30
'

ГОСТ 5721-57 | Spherical Radial Roller
Bearing

233 •If Ш40 90

IV31 1 •if13050ГОСТ 8328-57 Radial Roller Bearing
with Short Cylinder
Rollers

Tapered Roller Bearing

32410

2 “A“ V
“If j IV

210 51.21(50333-56
333-56

2007132
2120 32557311

V1260 69 *A*Radial Double-Raw Ta¬
pered Roller Bearing

Single-Raw Thrust Ball
Bearing

19)Л4162938

HP XXIX60 1340ГОСТ 6874-548108

'2 “IP XXIII50 70 14Ditto8110 6874—54
1 “If XV60 85 176874—54

6874—54
6874-54
6874-54
6874—54
6874—54
6874—54

ГОСТ 4000-48

8112
2 “If35 62 XXII188207
1 “IP j XIII1940 688208
2 *H*73 XIII; XXIX45 208209 !

22 2 XYSi50 788210
226 “If V69 958212

:
27 2 Mi-75 И0 XI8215
25 3 “IP XVII; XIX; XXII35 43Needle Roller Bearing

with Оле Outer Ring
942/35
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Sue, mra
Q-ty Preci¬

sian
Class

Hearing T> pee I.ocailon Point (Shaft So.)Type of Bearing ВГОСТ or OCT (Out¬
side

W ma¬
chineSo. (Bore

Diam.) j olam.) (Width)

Needle Roller Bearing
with One Outer Ring

Ditto

25 32 25 Turnstile mechanism
XXVI; XXftf

6943/25 ;

;
j 30 384060—48 32 Turnstile mech. ХХШ4943/30

943/40
943/50

I 40 50 * H*4060-48 38 4 Xlll; XXIX

VfU; XVII; XXII!
Vill; XI; XV; XVIII; XXV

1

t 50 38 j 74060—48 60 *H«
IГОСТ 6870-54 Needle Spoiler Bearing 0 4 X 40

(504 needles)
10

;



Приложение $

ЧЕРТЕЖИ ДЕТАЛЕЙ
СПЕЦИФИКАЦИЯ ЧЕРТЕЖЕЙ ДЕТАЛЕЙ

! I Количество на станок моделей
iН i

n;n 1
= чертежа

Мат*рнзлНаименование Обозначено ил фигУР*'I 2бда 2622 Ш1А2620А
1

Детали станка
Вал13002

14001
14040
14041
14046
14047
14048
14058
14059
14060
14064
14065
14067
14076
14085
14097
14133
14149
14150
14151
14153
14192
14193
21030

! Бр. АЖ9-1
| 20 X

Фиг. 26
Фиг. 26
Фиг. 27
Фиг. 27
Фиг. 27
Фиг. 26, 27, 28
Фиг. 27
Фиг. 26, 27, 2S
Фиг. 27
Фиг. 26
Фиг. 26, 27, 28
Фиг. 26, 27, 28
Фиг. 26, 27, 28
Фиг. 26
Фиг. 28
Фиг. 28
Фиг. 26
Фиг. 26
Фиг. 26, 27, 28
Фиг. 26, 27, 28
Фиг. 26
Фиг. 26
фиг. 26
Фиг. 32

I 1 11 !
Шестерня-муфта
Колесо зубчатое
Вал-шестерня
Колесо зубчатое

2 1 11
40 X 13 г \1

■

1I 40 X
1 40 X
| 20 X

Шестерня коническая | 45
Колесо коническое | 20 X

11 14
1 IS5

11 I16
11 I17

2 2 228
111459

111сстервя коническая
Муфта кулачковая
Валик
Муфта
Вал-тестерия
Шес.терня-зкедентрик

1 140 X 1И)

22 2220 XИ
1! !4512 1

113 120 X
I 1I14 145
11 145 115
1 1 14516

Вал-шестерня
Шестерня коническая
Колесо коническое

11 I140 X17
1 1!140 X

20 X
20 X
40 X
40 X
40 X
Точное

литье, Сталь!

18
1 11119

11 120 I
121 1
1 1122 1
1 1123 1

Шпонка 124 1

45
:

Фиг. 32
Фиг. 33

Колесо червячное
Шпонка

I СЧ 21-40
Тоиное

литье, Сталь

1 I I21067
•21075

25 1
126 1

45
Фиг. 34
фиг. 34
Фиг. 29, 30

1СЧ 21-40
СЧ 25-40
Бр. АЖ9-4,
Сталь 45

Поволок21090
21091
23001

1 127 1 ■

1 128 111
Колесо червячное 1129 1 1

Фиг. 29. 30123003 Бр. АЖ9-4, 130 11
Ст.5

Фиг. 29, 30, 32
Фиг. 29, 30
Фиг. 29,33
Фиг. 29
Фиг. 29
Фиг. 29

Колесо зубчатое 124002
24004
24005
24006
24010
24014

131 120 X 1
32 11140 X 1

120 X33 1
34 140 X 1

Вал-шестери»
Палец

20 X35 1
IШХ1536 11
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! Количество на станок моделей,

Материал !Номе»
чертеж»

М Обозначено т фигуреНаименование
л.!п 2620 2620А 2622 2622А1

:

18ХГТ
18ХГТ

Фиг, 29
Фиг. 29
Фиг. 24, 29
Фиг. 29. 30, 32
Фиг. 31
Фиг. 31
Фиг. 31
Фиг. 24
Фиг. 24
Фиг. 24
Фиг. 24
Фиг. 31
Фиг. 31
Фиг. 32
Фиг. 32
Фиг. 32
Фиг. 32
Фиг. 32
Фиг. 29, 30
Фиг. 24, 25
Фиг. 24, 25
Фиг. 24, 25
Фиг. 24
Фиг. 24
Фиг. 23
Фиг. 23
Фиг. 23
Фиг. 24
Фиг. 24, 25
Фиг. 23
Фиг. 23
Фиг. 23
Фиг. 23
Фиг. 23
Фиг. 23
Фиг. 23
Фиг. 23
Фиг. 29, 33
Фиг. 33
Фнг. 33
Фиг. 33
Фиг. 34
Фиг. 34
Фиг. 34

124015
24016
24013
24020
24021
24023
24026
24041
24042
24043
24044
24049
24054
24065
24066
24070
24074
24076
24077
24080

Колесо зубчатое37
38

45 1 I39
145 1 140

40Х 1 141
40X I1 142
40Х 11 1143
18ХГТ 1 144 Колесо косозубое
40X 1145
18ХГТ 1146 Колесо зубчатое
40X 147
45 11 1 148 Винт

Колесо зубчатое 140X 1 149
45 1 150 1
45 11 151 1
49X L52 1Колесо коническое

145 1 153 1
45 11 I54 1Колесо зубчатое

Червяк
Колесо зубчатое

140Х 1 155 1
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ

11 156 1
24081 11 157 1

124082
24083
24097
24106
24107
24108
24122
24125
24126
24128
24129
24130
24131
24132
24133
24134
24158
24164
24165
24168
24179
24180
24184

I 158 1Муфта
Колесо косозубое
Впит
Муфта

159 I
2220Х6!)

14561 1 1 1
162 45 1 1 1
460С263 4 44Кольцо пружинное

Муфта
Втулка
Колесо зубчатое

64 20X 11
1165 20Х 1

18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ
18ХГТ

66 11 1 1
167 1 11

68 1 11
69 1 1 11

170 1 1 1
71 11 1 1
72 1 1 1Вал-шестерня

Вал-колесо зубчатое
Колесо зубчатое
Колесо коническое

173 1I 1
74 40X 1 1

4575 1 1

4576 I 1
Рейка
Колесо зубчатое
Рейка
Валик-шестерня

4577 1 1
40Х73 11 1 1

' 40X79 1 1 1 1
4580 1 I 11I
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;
Количество «а стенок моделей

м Номер
чертежа \ МатериалНанмеыодоиоеП '/) Обозначено на фигуреi I 26Шаан 26S0A 2522

I;

I:
I40X24185

24186
Валик-шестерня81 |

82 I
83 |
84 I
85 !

1 1 Фиг. 34
Фиг. 34

11
| 45 111 11 !

4524187 Колесо зубчатое Фиг. 341 11 1

4524188 11 1 Фиг. 34I
i4524189

24202
24203
24204
24205
24226
24314
24316
24339
24659
24660
24<т
24666
24707
29001

t 1 S Фиг. 34
Фиг. 34

2 [ Фиг. 34
1 Фиг. 34

Фиг. 34
Фиг. 34
Фиг. 25
Фиг. 25
Фиг. 29
Фиг. 23
Фиг. 23
Фиг. 24
Фиг. 24
Фиг. 29, 39, 32
Фиг. 24, 25

1 1
111 651'

1 65Г
j 65Г
j 65Г
j ШХ15
1 18ЧГТ
I 18ХГТ

86 Рейка 222 2
87 2 •2 2
88 |
89 I

11 1
! i 11 1

93 Фиксатор
Колесо зубчатое
Колесо косозубое

Колесо зубчатое
i Блок зубчатых колес

| Колесо зубчатое

‘ Колесо коническое
Колесо зубчатое
Червяк
Колесо зубчатое

1 11 1
91 1 1 | 5
92 1

4593 111

18ХГТ
18ХГТ

i -ЮК
40Х
20Х
Текстолит

НТК
ГОСТ5-52

9*1 1 11
95 1 I11
№ ‘22
97 !1
93 111 1
99 1 11 I

Башмаки
Башмак установочный Фиг. 261 11 j 6936 станка

265
11

СЧ 15-32 1 12 ! 6325 станка
263

3 6326 Стайка

Постель 1 1
СЧ 15-32 1 1Клин 1 1

265
СЧ 15-324 6327 стайка 1 IСухарь I

265
Ст.,55 6328 станка Шпилька

Башмак устапобочный
Корпус

Клин

I
265

13 Фиг. 2Ь2Р79-13С
I-2P79-13C

136 1313
137 13СЧ 15-32 13 13
132-2Р79-13С СЧ 15-32 138 13 13

139 3-2P79-I3C 13Ст.5
Детали фундамента

Болт фундаментный Ст.5

Стержень

Болт разводной

Брусок-опора настила

Шпилька 13 13
J ! (

И 1 Фиг. 2Ь

14 | Фиг. 2Ь

15 i Фиг, 2а и 2Ь

06001 14 1414
2 06002 Ст.5

Ст.5

Дерево
(сосна )

Ст.5

14 14 14
3 06003 1515 15
4 06004 '11п 11 11 Фиг. 2а

i
4 | Фиг. 2а5 06005 Болт разводной

Стержень
44 4

:
1I 45 i6 06006 1 11 I Фиг. 2Ь
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Appendix 2
PARTS DRAWINGS

FARTS DRAWINGS SPECIFICATION
Quandt; per Machine

No» Drawing No. Name о l Pari Material See Figure
2620 26222620A 2622A

Farts of machine

Shaft13002 Bronze
АЖ 0-4
20 X
■10 X

1 t Fig. 261 1

2 Pinion Clutch
Gear
Pinion Shaft
Gear
Gear
Bevel Pinion
Bevel Gear
Bevel Gear
Bevel Pinion
Cans Clutch
Shaft
Cl(rich

Pinion Shaft
Pinion Cam
Pinion Cam
Pinion Shaft
Bevel Pinion
Bevel Gear
Bevel Gear
Bevel Gear
Bevel Gear
Bevel Gear
Key

HO01
14040
14041
14046
14047
14048
14058
14059
14060
14004
14065
14067
14076
14085
14097
14133
14149
14150
14151
14158
14192
14193
21030

11 1 Fig. 26
Fig. 27
Fig. 27
Fig. 27
Fig. 26, 27, 28
Fig. 27
Fig. 26. 27, 28
Fig. 27
Fig. 26
Fig. 26, 27, 28
Fig. 26, 27, 28
Pig. 26, 27, 28
Fig. 26
Fig. 28
Fig. 28
Fig. 26
Fig. 26
Fig. 26, 27, 28
Fig. 26, 27. 28
Fig- 26
Fig. 26
Fig. 26
Fig. 32

I-

3 i i

* I 40 X 1 11
5 10 X 1 1 11
6 20 X 1 1 11
7 45 1 1
8 20 X 22 22
9 45 1 1 11

10 40 X I 1I
11 220 X 2 22
1.2 45 l 1 11
13 20 X 1 1 l1i
14 45 ! 1
15 145 13 1
№ 145 I11
17 40 X 1 1i1
18 40 X 311
19 20 X

20 X
40 X
40 X
40 X
Precise

Casting,
Steel 45
Grev Iron

21-40
Precise
Casting,

Steel 45
Grey Iron

21-40
Grey Iron

21-40
Bronze
ЛЖ9-4,

Steel 45
Bronze

АЖ 9-4,
Steel 5

20 X
40 X

1 1l1
20 1 1 1
21 1 11I
22 11
23 11 11
24 i l

25 21067 Worn Gear 11 Fig. 321

26 21075 Key Fig. 33i 1

27 21090 Guiding Bar 1 Fig. 341 1 1

28 21091 Guiding Bar 1 Fig. 3411 1

29 23001 Worm Gear 1 Fig. 29, 3011 1

30 23003 Worm gear Fig. 29, 301 11

31 124002
24004

Gear
Gear

Fig. 29, 30, 32
Fig. 29, 30

1 1 1
32 1 1 1

16 Заказ 873 121



!Quantity per Machine

Name of Par! MilSeria!Nos Drawing No. See. figure: 2Й22А I2020 2ffiOA 2622i 11

1

20 X24005
24006
24010
24014
24015
24016
24018
24020
24021
24023
24026
24041
24042
24043
24044
24049
24054
24065
24066
24070
24074
24076
24077
24080
24081
24082
24083
24007
24106
24107
24108
24122
24125
24126
24128
24129
24130
24131
24132
24133
24134
24158
24164

Gea r
Gear
Pinion Shaft

133 1 Fig. 29, 33
Fig. 29
Fig. 29
Fig- 29
Fig. 29
Fig. 29
Fig. 24. 29
Fig. 29, 30, 32
Fig. 31
Fig. 31
Fig. 31
Fig. 24
Fig. 24
Fig. 24
Fig. 24
Pig. 31
Fig. 31
Fig. 32
Fig, 32
Fig. 32
Fig. 32
Fig. 32
Fig. 29, 30
Fig. 24, 25
Fig. 24. 25
Fig. 24, 25
Fig. 24
Fig. 24
Fig. 23
Fig. 23
Fig. 23
Fig. 24
Fig. 24, 25
Fig. 23
Fig. 23
Fig. 23
Fig. 23
Fig. 23
Fig. 23
Fig. 23
Fig. 23
Fig. 29, 33
Fig, 33

40 X 1131
20 X35 1 i
X 1536 !>in 1
18ХГТ
18ХГТ

1Gear
Gear
Gear
Gear
Gear
Gear
Gear
Helical Gear
Helical Gear
Gear
Gear
Screw
Gear
Gear
Gear
Bevel Gear
Bevel Gear
Bevel Gear
Worm Screw
Gear
Gear
Clutch
Helical Gear
Screw
Clutch
Clutch
Spring Collar
Clutch
Bush
Gear
Gear
Gear
Gear
Gear
Gear
Pinion Shaft
Gear Shaft.
Gear
Bevel Gear

37 I
38 1

' 45 139 1
! 45 l40 1 1 l

40 X 141 11
142 40 X I l

143 40 X 11
18 ХГТ l44 1

45 I40 X1

46 i18ХГТ 1
140 X 147

45 148 1 11 !
t40 X 149 11

45 | 150 1 I
4551 l1 1l
40 X 152 1 11

53 145 1 11
1 154 45 1 1

40 X 155 1 11
18 ХГТ
18XTT
18ХГТ
18 XTT
20 X

156 1 1
l57 I I 1

58 1 1 1
59 I 1
60 2 2
61 45 11
62 45 1 1 1 1
63 60C2 4 4 4 4
64 20 X 1 1
05 20 X 1 1 1 1
66 18 ХГТ

18ХГТ
18ХГТ
18 XTT
18ХГТ
18 ХГТ
18 ХГТ
18 ХГТ

l 1l 1
67 1I 1 1
68 1

1 11
69 1 1i

:70 I 1 1 11

71 1 1 1 1
72 1 1 1 1
73 1 l l 1
74 40 X 1
75 45 1 1
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Quantity per Machine

!Name of PartDrawing No.Nos Material See figure
2620A. j '262122620 2622A

I

Bevel Gear
Rack
Gear
Rack
Pin Shaft
Gear Shaft
Gear Sitaft
Gear
Gear
Gear
Rack
Rack
Rack
Rack
Fixator
Gear
Helical Gear
Gear
Gear Train Unit
Gear
Bevel Gear
Gear
Worm
Helical Cear

76 24165
24168
24179
24180
24184
24185
24186
24187
24188
24189
24202
24203
24204
24205
24226
24314
24316
24339
24659
24660
24665
21666
24707
29001

45 1 Fig. 33
Fig. 33
Fig. 34
Fig. 34
Fig. 34
Fig. 34
Fig. 34
Fig. 34
Fig. 34
Fig. 34
Fig. 34
Fig. 34
Fig. 34
Pig. 34
Fig. 34
Fig. 25
Fig. 25
Fig. 29
Fig. 23
Fig. 23
Fig. 24
Pig. 24
Fig. 29, 30, 32
Fig. 24, 25

1
77 45 I I
78 40 X 1 t1 1
79 40 X 1 1 1 1
80 11 145
81 1 1 140 X 1
82 i45 1i i
83 I 1 145 ■ 1

■ 45
11 <84 I ( l I

85 ! 45 11 1 1
86 65 Г 22 2 2
87 265 Г 2 22
88 165 Г 1 1
89 i 1 I65 Г l 1
90 LUX15

18ХГТ
18ХГТ

l 11 1I

91. ! 1 1
92 1 1
93 45
94 18ХГГ

18ХГТ
11 1

95 i 1 1 1
96 240 X 2
97 40 X

20 X
TextoIHe
ПТК

ГОСТ 5-52

I 1
98 1 1 1 1
99 1 1I l

Adjusting Shoes
1 6030,

Model 265
6325.

Model 265
6326,

Model 265
6327,

Model 265
6328,

Model 265
2P79-13c

t-2P79-13c

Adjusting Shoe 1 1 1 F/g. 2
Bed2 Grey Iron

15-32
Grey Iron

15-32
Grey Iron

15-32
Steel 5

1 I 1
Wedge3

1 11 1
Slider4

11 !
Stud5 1 1 I l

13 13 13 13 Fig. 2bAdjusting Shoe
Body

6
7 Grev Iron

15-32
Grev Iron

15-32
Steel 5

13 1313 13
2-2P79-13c Wedge8

1313 13 13
3-2P79-13C. Sind9 1313 13 13 I

Foundation Parts
Steel 5 14
Steel 5 14
Steel 5 15

Pine-Wood 11

Fastening Screw
Rod
Adjustable Screw
Foundation Wooden

Plate
Adjustable Screw
Rod

1 06001
06002
06003
06004

14 Fig. 2b
Fig. 2b
Fig. 2a and 2b
Fig, 2a

Fig. 2a
Fig. 2b

1414
2 1414 14
3 1515 15
4 1111 11

06005
06006

5 Steel 5 4 4 4 4
6 1 145 1I i

16* 123



Ч&осюлднот г* г
(2) Д~СЙ г~ -*г 85<55 3 Д\—_
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V7 Й 5г>Г «5» %Sb' У t«К

Й А S& W,<Я� J4-
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:ч 1
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. -’ -' / 3. /Л*'/4+ ! ЫГ 1 J.ЦZP '1�5° LшЗ:ш < 202,]--2(5------252
—(223)

Вал (чертеж № 13002)
Материал: Бр. АЖ9-4

Shaft (Drawing No. 13002)
Material: bronze АЖ9-4
(!) Hole {or Sapor pin -J fi
(2) Unless otherwise specifies!
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Профиль смазочной Ko/tafauffJ
,пг:° Шф 46 остальное/ОззСЬеё и!

(О)
Г1"А•тр:'

~*Ч
\W // IV шу/ :/у

N> ii V /:
I Г1 (:

;Т iS*К vщ| j §, пИ1
Чт 1йг

й i
■f i |

'-/Г!■■ % /•Уf >li I

!h is?/; iй!, S'M/f

/:
& /,X Hss, йС/p. .Ф: i Л

__
iNг...ььтЛ

t>

/C-st- -
U 4S& % 43no5

4i Ti
■Sh

\ Ж\ >J
16<C рУОШшШ p

Шестерця-муфта (чертеж № 14001)
Материал: Сталь 20Х
Т. О.: 20X — АУ>9_ 0.3
Все фаски 1 X 45’

Pinion Clutch (Drawing No. 14001)
Material: steel 20X

H. T. (Jieat treated), 20X -ÿ Rcb')_ () 3
All chamfers: 1 X 45’

(!) Oft groove cross section {М3 : l) (2) 10 teeth (3) Basic rash OS! A arrow (!) Accurate to <1.3 Unless otherwise specified

Module (metric)
Number of tee til
Rack profile standard
Length or common norma! ....
Precision class
Mating part
Correction

Модуль -
Число адйьев
Исходный коптур . . . .
Лай»» общей пордкьод .

• ■ т’ ■■■■ 2
Z - 77

• - ГОСТ 3058-54- ■ L - 52.23_о,ш
(на 3 зубьев)

.... т -‘1. . . . 2-77. . . . ГОСТ »*8-54
. . . . L — 52.23_0.05

(for 3 teeth)
. . . , 2
. . . . Ко. 14133

Класе 'точности
Заиепаяется с детальн
Сдвиг контура

2S 14133
XX ~

425



ш
Ж.~

<1 4Ш.
' '«< \ уI \|
| 4» \ ;|

8
■-WJ'— Гзг

&45
;

'9-

I■

I * 1I i эдшШ\
Гч‘
о4..

i*--- —/Ш—кЭ
I !:

I - “ ь
<1>bj \иь ~ Я ~L—4sÿT

Колесо зубчатое (чертеж № 14040)
Материал: Сталь 40Х

Т. О,: зуб калить ТВЧ — /?*48
Gear (Drawing* No* 14040)

Material: steel 40X
H, T.: H. F. induction healed -- /?*48

Gear RimЗубчаты�венец
Module (metric)

of teeth *

Rack profile standard
Length of common normal . . -

m — 3. . m *+ Sz =» 40
. . гост dm-га
. . L ~ -ПАЯ...о,06

(ns 5 3Vf)b<!U)

Модуль
Число зубьев
Исходный контур
Длина общей нормsдн - . .

г тгг 40
. . ГОСТ 3058-54
• - £ 41.40—0.06

(for 5 teeth)
Precision class
Mating part .
Correction . ,

' 2Класс тонкости
Зацепляется e летзлые .
Сдвиг контура

К< 14041 No. 14041
А' А' -
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остальное
(з)

/ЗлеОпогЬ Sÿoppx- H?J\ (ij лрлпой участо,к (l)

ЖS3 SO /
47- /71r-->-

VN

2к & V:fc?S& '* •dr■■,*$
■->

Г ЩF%
!i

* M1 i i

(S'JS*
frO,/>Mf.(M& — yÿ/„—42'......................- S3 — 32/1

70-- -102 0
-/№)

Вал-Щестерня (чертеж Ха 14041)
Материал: Сталь 40X

T-ÿ.: зуб калить ТВЧ — /<’с48
Gear Shaft (Drawing No. 14041)

Material: steel 40X
H. T-: H. F. induction heated — /d<48

(t) To be stamped: j Corr, x _p 0,9 (2J Straight part (3) Unless otherwise speeilied

Зубчаты!» венец Gear rim
Module {metric}
NMtuber of teeth
Kack profile standard
Length of common normal . . .

m - Кz - Ш
. , ГОСТ 3058—54
• - Я.31-0.05

(for 8 teeth)
2

No, 14040
X - f 0,9

Модул*» . , • -
Число 3уfibcu
Исходный KDIliyp -**••ÿ

Длина общей нормали . . .
m *- 3

■ • Гост ЭММ--54
• ■ l- ■>.= И,31_о,1)5

Gw 3 зуба)
2

Jft 14040
Л' - + 0,9

Precision class , , ,
Mating pari , . , .
Correction

Класс точности
Зацепляется с деталью . . .
Сдвиг контура
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Колесо зубчзг°е (чертеж № 14046)
Материал: Сталь 40X

Т. О.: зуб валить ТВЧ — /Д48

Gear (Dewing No. 14046)
MatcriaJ: steel 40X

П. T.: НЛ7. induction heated — Rc48
(1) Unless oilier*isc specified

„ , . . m. v , , 2-60
. . . . ГОСТ 30$»~”54

. £ ~ 57.50-0.»
Vior ‘6

Module (meirk)
Number of tee fli
Rad? profile stand mi < . . . .
Length of common norm A) - , -

m «••••< 2,6
2 •--• {>5

Модуль
Число эуб&с»
Исходный контур .
Идина общей поймали . . .

, . . . ГОСТ 30S8—
. - . .1» 57,60.�05

tua ft ау Precision class
Mating ge«r .
Correction . .

22Класс, точности
Парное колесо
Слвкг контура

И047М 14047
X -X ~
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1Г ЬЛ-:;*1ч.__ж_

1 ч
ч ЧХv

..J
Колесо зубчатое (чертеж JVs 14047)

-Материал: Сталь 20X
Т. О.: 20Х - Rc59 о,з

Gear (Drawing No. 14047)
Material: sled 20X

H. T.: 20X-R£9- 0.3

(/) Nine teeth (2) Gear clutch tooth profile (5) Chamfer edges* R»»0.5
{*) Unless otherwise specified

Bevel GearКоническое колесо

m ==» ’2.5
z - 40

straight flank
ГОСТ 3058-5-1

Module (metric) . .
Ntun bet* of teeth . .
Type of tooth , . .
Rack profile standard
Precision class . . .
Mating part ....

m «* 2,5
г :=::ÿ 40
прямой

ГОСт 3058 54
2

•Kt- 140-18

Модуль - ...... .
Число зубьев
Тип зуба
Исходный контур - -
Класс точности ....
Зацепляется с деталью

2
No. 14048

Зубчатый венец Gear пт
m - 2.5
2-26. . ГОСТ 3053—54. . L Ю.25.....о,05

(for 3 teeth)
. . 2. . No. 14046

Module (metric)
Number of teeth
Rack profile standard . .
Length of common normal

nj. - 2.5Модуль
Число зубьев
Исходной контур , . ,
Длина общей нормали

р »* 25ГОСТ 3058—54L -19,25_о.05
(На 3 зуба)

2
М 1-1046

Precision class . .
Mating part . . .Класс точности....

Занеiмнется с деталью

№W Заказ 873
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Шестерня коническая (чертеж Hi 1404S)
Материал: Сталь 45

Revel Pinion (Drawing 14048)
Material: steel 45

(/) Unless otherwise, specified
m =* 2,5

, * z *<* 25
, . прямой
* . ГОСТ 30»-54

Module (metric) , , . ,
Number of teeth . . , -Type of tooth
Hack profile standard
Precision class , . . , .
Mating' part ......

... i« w 2.5

. . . z •«* 25. , , straighMUxtk. , . ГОСТ 3058-54
2

No. 1404?

Модуль . . . ,
Число зубьев
Тип ayОа
Исходный контур . . -
Класс точиости
Зацепляется с деталью -

2
№ 14047
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\г-
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Колесо коническое (чертеж №> 14058)
Материал: Сталь 20X
Т. О.: 20Х Ле6в-Оо

Bevel gear (Drawing No, 14058)
Material: steel 20X

H- IX: /«9 -0Л

(/) <i teeth (2) Clutch tooth cross section {3} Ch&mter the edge R— 0.5
(4) Unless otherwise spec!tied.........m» 2,5.........г - 42.........прямой.........ГОСТ 3058— §4

2
№ 14059,

14000

m 2,5
2-42

straight-flank
ГОСТ 3058-54

Module (metric) , -Number of teeth , ,

Type of tooth....
Rack profile standard
Precision class . , ,
Mating parts . , , .

Модуль
Число ау0ьеи
Тип зуба . * , . .
Исподлый контур
Класс точности
Зак*иайогой с летяшшм . •

2
Nos 14059»

14060

13117*
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Колесо коническое (чертеж № 14050)
Материал: Сталь 45

Bevel gear (Drawing No. H059)
Material: sled 45

(/; Unless otherwise specified
Module (metric) .
Number of Uetli. .
Type of tooth . , .
Precision class . .
Mating part , . .

m ■■-■«■ 2.5
г »« 40

strarglit-ftantf
2

Noi H0o&

m 2,5Модуль
Число аубьен
Тип зу$а
Класс"точности
Зацепляется с деталью • • *

ю.v
ПОЙМОЙ
2.

Nfe 1-1038
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Шестерня коническая (чертеж Л& 14050)
Материал: Сталь 40X

Т- О.: зуб калить ТВЧ -- Rc48

Bevel Pinion (Drawing; No* 14000)
Material: steel 40X

H.T.: H. F* induction heated Rc4B
Module (metric) . ,
Number ol teeth . .
Type of tooth . , . ,
Rack profile standard
Precision class . . .
Mating part ....

tn -« 2,5
z 40
прямой

ГОСТ 8Q58-5*

/7г = 2.5
2- a* 40

straigtit'flunk
ГОСТ 3058—54

Модуль .
Число зубье*
Тип зуба
Исходный контур
Класс точности
Залепляете* с дотолью . . .

22
No. 14058М U058
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Муфта кулачковая (чертеж Jfe 14084)

Материал: Сталь 20Х
Т. О,: 20Х.- /?с59_0(3

Jaw Clutch (Drawing No. 14064)
-Material: steel 20X
H. T.: 20X /?,-59 0.3

(/) $ teeth (2) Tooth crosS'Sectron (3) Chamfer Ihe edge К ** 0,5
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•—1�1— |.....-&/- ■

I—.....521 — ~JK7
Валин (чертеж № 14065)

Материал: Сталь 45

1 62 1 и I 70 j ТВЧ - Rc4SТ. О.: калить

Sftaft (Drawing No. 34065)
Material: steel 45

H, T.: {-3. F. induction heated ] 62 1 and |70 1 Rc48

(/) Straight part
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Муфта (чертеж № 14067)
Материал: Стал» 20Х
Т. О.: 20X ......../�59, 0 4

Clutch (Drawing No- 14067)
Material; steel 20X

H. T.: 20X — /ге59_0.1
{/) a( length (2) В teeth (.?} Tooth cross section i-l) Chamfer the edge Й ™ 0.5
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Вал-шестерня (чертеж № 14076)
Материал; Сталь 45

Т. О.: калить [Tioj ТВЧ - /?с58
Pinion Stiaft (Drawing No. 14076)

Malerial: steel 45
Heat treated: IliO H. F, induction {seated Re58

{{) R not over {50 (2) Straight part
Зубчатый венец Gear rim

Модуль , .
Число зубьев
Исходный контур . > , .

о�едой нормалл .

т 1.5
. . . . z +-'■ 70. . . . ГОСТ 3058- 54
• • • L “

Module (metric) . , *N amber of teeth , ,
Rack profile standard - . .
Length of опцион ноппэ)

m - L5
г - 70- ГОСТ 3088-54- L -tfor & teeth)

Ho. 14096

(не H BVCMÿB)

№Uÿ\
Класс тотноети
Зацепляет?# с леталwo - .
Сдайr контура

Precis!од das* . .
Mating part , , . .
CorrectionX ™ X -

18 Заказ Ш 137
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Шестерня-эксцентрик (чертеж Mi 14085)
Материал: Сталь 45

Pinion Cam (Drawing No. 14085)
Material: steel 45

(/) ft not over <’J0 (2) To be stamped Corr, x •f 0.5 (Я) From tooth space axis to journal ax.is 0 15ГГ

Gear rimЗубчатый венец
m «■■■■> 2 Module (metric)

Number of teeth
Rack profile standard . , .
Length of common normal .

Модуль
Число зубье*
Исходный контур . . -
Длина общей нормали

, . т *-= 2
z ~ 10

. - ГОСТ 30.58—54
1 “ 0,08
(for 2 teeth)

3
No. 14021

X = + 0-5

z ■« Ю
, . ..ГОСТ 3058-54
* ~ $>37._0.08

(на 2 зуба)
3 Class of accuracy

Mating part - .
Correction , . .

Класс точности......
Зацепляется с деталью - .Сдвиг контура ...... № 14021

X ■*' -г 0>5

138
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Шестерня-эксцентрик (чертеж №14097)

Материал; Сталь 45

Pinion Cam (Drawing No* 14997)
Material: steel 45

(/) Straight part {2) R not over 30 (3) Front tooth central line to journal axis 0 15 (accurate to 0,3)

И) Mark tooth centre line to 0.5 depth (5) Stamp; :Corr, x — ± 0.0

Gear r)mЗубчатый »еяе«
Module {metric)
Number of teeth
Rack profile standard . .
Length of common normal

m 2m ** :2
г - 14гост mm 54

L 9.56-0,08
(на 2 зуба)

Модуль *

Число зубьев . . . . .
Исходный контур ► * .
Данна общей нормали

2 И
ГОСТ 8038-54
I ~ 9,об_о.(й
(for 2 teeth)

3
No, HI17
X - -L 0.6

Precision class
Mating part .
Correction . .

3Класс точности . . . ,
Заiteпаяется с. деталью
Сдвиг контура . - , ,

14117
X - \- 0,6

т18*
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№
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Вал-шестерня (чертеж M> 14133)

Материал: Сталь 40X
T. О,: зуб калить ТВЧ — Rc4S

Pinion Shaft (Drawing No. 14133)
Material: steel 40 X

HL T.: H. P. induction healed — /?c48
(l) Stamp; Corr. x »* + 1.04

. , tn *-• 2z - 16

. . ГОСТ 305» 34
* * - «Л2.0.Ю

(Гог 3 teeth)
! • No. 14001 -

, . X — + 1-04

Module
Number of teeth
Reck profile standard
Length of common normal . . .

tn ** 2Модуль
Число зубьев
Йсхояяый контур , - .
Длина Ойедой нормали

л- 16
ГОСТ 3056-54

*■ -(па 3 зуба)
precision class
Muting part .
Correction . ,

:>Класс тонкости - . , *
Зацепляется с деталью
Сдвиг контура « . , - ЗМ» 14001

X * + 1.04

140
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Шестерня коническая (чертеж № 14149)
Материал: Сталь 40Х

Т. О,: зуб калить ТВЧ— Лс48

Bevel Pinion (Drawing No. 14149)
Material: steel 40X

H.1\:. tooth to be H, F, induction heated Rc48

« - 2-5- 36. ttraieliMtank
. Г ОСТ 3US6-54

rn ns 2,5
г 36
примой

ГОСТ 3056-94

Module (metric] - .
Number of teeth . -Type о? tooth....
Rack profile standard
Precision class - . .
Mating part - . . .

Модуль
Число зубьев
Тил зуба
Исходный контур - . -
Класс точности , . - .
Ззиекдяетск с аопмамд

12
Nos. 14150,

14151
X? 14150,
М 14151
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Колесо коническое (чертеж № 14150)
j Материал: Сталь 20X.

1 О*: зуб колеса и зуб муфты калить ТВЧ —
Цемситировать кру гом

Допускаюте я шлицы без цементации

Я*»-о,з

Bevel Gear (Drawing No, И150)
Material; sled 20X

feelh and dutch teeth to be НЛ\ induction heated #c59
Case-harden all over

Slots without case-hardening are permitted
} 9 teeth Ш Clutch tCHitli pro!Ис (31 Chamfer aU edges R ~= 0,5

Modiste (metric)
Number of teeth .
Type of toolh .
Rack profile standard .
Precision class
Mating part...

НЛ\: gear-
-0.3

U
Модуль
Число уубьер
Тип зуба
Исходный контур
Класе точности
Зацепляется с деталью , .

»1 2,5 . . т - 2.5
2Г >*,. -15

, straight-flank. . ГОСТ 3058 54
45

II римой
ГОСТ 0058-54

22
No, 14149Ns 1.4149
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Колесо коническое (чертеж As 14151)

Материал: Сталь 20Хт. о.: гох ...~ пст.....0>3

Bevel Gear (Drawing No. 34151)
M terial: steel 20Xн. T.: 20x- ntm WiS

(<) 9 teeth (2) Tootli profile (.3) Chamfer all edges К ‘»=0.5

Module (metric)
Number of teeth
Rack profile standard . . . .
Precision class
Mating part
Correction

m ™ 2.5
г - 45

ГОСТ 3058-54
, m — 2.5

г - 4a. ГОСТ 3058—54
Модуль
Число аубьсн
Исходный контур . . .
Класс точности ....
Зацепляет» с деталью
Сдан г контура ....

2
No. 14149}& 14149

Л' ■-Л =
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Колесо коническое (чертеж Ха 14158)
Материал; Сталь 40X

Т. О.: зуб калить ТВЧ - /�48
Зуб корригирован

Bevel Gear (Drawing No, 14158)
Material: steel 46X

H, XT; l i.F, induction heated — /�48
Corrected tooth

(У) Fitting «1 lengib {2) Stiglit-bfintl helix (o) Circular mark 0.1 deep

Rasp uniforms toothЗуб круговой равнойысокий

Коэффициент высоты ножки ;\VO;I
Модуль НО ДбЛНТОЛЪКОЙ окружности .
Класс точности
Угол исходного контура
Модуле нормальный срединй
Число зубьев .
Ли«метр долительной окружности . .
Коэффицнент корре к i№н: v

пниротной
ВЫСОТНОЙ

Парные колеса .....; : ’Толишна зуба по зубикеру (в средней точке зуб») .

Tootli dedendum factor
Module on the pitch circle
Precision class . . . .
Rack profile standard angle
Normal module (mean)
Number of teeth
Pitch circle di<nii
Correction factor:

widlli . .
height

Mating gears N?JS
Tooth thickness when measured by ;i gear tooth cali¬

per (In the tooth middle poin) ........ . . .

fn -m ■- 2,5
2

a , « 10°mn ™ 2,25
z *- IS

mz «■■■■ do

fa - Ш
m - 2.5

2
a.„- 4>лmn «= 2.25
z - 18

nut -* 35

Xg ■■■■** 0.105
£ :» 0.5
HI93

hy, - 2.OS
.S'JJ -к 4.41 .....о,об

тЙ .-0,105
C - 0.5

X% Hÿ
h-y, =’= 2193

Sx «-'4Д1_оД)6
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Колесо коническое (чертеж № 14192)
Maieриал: Сталь 4f?X

Т. О.: зуб кадить ТВЧ —
Зуб коррсгИроBUи

ЛИ*

Bevel Gear (Drawing No, 14192)
Malerial: steel 40X

H. T,: |L F. induction licaied Лг48
Corrected loolli
(/) Straight part
(2) 1? not over 35
(<?) Right-hand helix
(-0 Circular mark' O.'l пип deep

Rasp uniform toothЗуб круговой равновысокий
Tooth deUemiimi fuelor , • -
Module on the pitch circle ,

Rack profile standard angle
Normal module (mean) . . .
Number of teeth .
Precision class
Pitch circle diam
Correction factor:

width *

height
Mating part
Tooth thickness when measured by a gear*sooth ca¬

liper

* - * /й » 1.05/П - W
m = 2,5
o'c. - 16°

mn «• 2,25
г - за

Коэффициент BHCOIM ножки зуба
Модуль оо лсдшельмой окружности
Угол неходкого контура
Модуль nopvsJummiH средин» , . . - .
Число зубьев
Класс точности
ЛиамеФ делшельмой окружное»»
Ко$ффиnaейт коррекции:

шпротной . ►

81kСОТМОЙ
llapm.te колеса
Толщина зуба по аубояеру (а средней 5 очке зуба) .

2.5т
16°тп ™ 2.25

* ••'

45
22 тгm2 =■- -15

- 0,105
5 - 0,5
к- ит
Ах -'• 2,93

6х "■ 4'41-0,06

- О.Ш'1'Sгч 0,5
No. MlS3

In Ше tooth
middle twin!i** >.S3

$X - 1—0,06

14519 Заказ Ш
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Колесо коническое (чертеж К» 14193)
Материал: Сталь 40Х

Т. О.: зуб калить ТВЧ — Rc48
Зуб корригирован

Bevel Gear (Drawing No. 14 193)
Material: steel 40X

H. T,: teeth to be H. P. induction heated Z?c48
Corrected tooth

(/) Circular mark 0.1 non deep
(2) Left-hand hetlx

iб Крутовой рй*»»вы««ки»
Коэффициент высоты ножки зуба
Класс точности....
Угол исходного контура
Atouy-is. но делительной окружности
Модуль нормальный средний
Число зубьев
Диаметр делительной Окружности
Коэффициент коррекции:

широтной
высотной ...

Парные колеса .
Толщина зуба но зубомеру (в средней точке зуба) .

Rasp unHorm Tooth
Л, - 1,05

2
Т„ - 16е
т - 2,5

2,25
г - 96

m3 - 2Ф>

- 0,105
5 '= 0,5

№ Ы192 и
М ПОИ
Л.х - 0,57

5х “

Tooth dedendum factor , , ,

Precision с!з$$
Kack profile standard angle
Module on pitch circle . , .
Normal roodulc
Number of teeth , .
Pitch circle dtam -
Correction factor;

width
height . . . ,

Mating- parts . . . .

U - !-05
2

«« - 1в5

m - 2,r>
mn - 2.25

; 96
m3 ■■■■�■ 2-ttt

fmean)• mn

•8 . . T„ =- 0.105
£ - 0.5. . Nos. HL92,

«053
Tooth thickness when measured by a gear-tooth ca¬

liper . In the tooth
«жШе point- 0.37

■4 = 2-6s-0.06
*K
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Шпонка (чертеж № 21030)

Материал: Сталь 45
Точное литье

Т. О : калить j 80 j 45 — /�42

Key (Drawing No. 21030)
Material: steel 45
Precise casting

H. T.: heal treated j 80! 45 — /?*42
(/) Oil rough surface
(2) Accurate to 0.2
f3) l.S tnrn allowance for fitting included

14719*
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Колесо червячное (чертеж № 21067)

Материал: СЧ21-40

Worm Gear (Drawing No. 21067)
Material: Grey iron 21-40

(!) (2) holes for 0 3 pins {pari 2-132?)

Модуль осевой
Число зубьев
Число заходов червяка
Угол подъема витка червяка . . .
Класс точности по ГОСТ 3875—47
Направление витка червяка . . .
Зацепляется с деталью

Axis module
Number of teeth ....... . . .
Lead ниемbeг
i-ÿÿÿ angle . .Precision class (ГОСТ 3675-4?! - -Direction of the thread twrn . , . .
Mating part

m ... 15
z., ж 120

8.....26*34'

m ■ s.5
*. - 120
Д, = 8

?. « 26*34'i
2 2левое

J* 241-18 left-hand
No. 2-1Its
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Шпонка (чертеж Хг 21075)

Материал: Сталь 45
Точное литье

Т. О.: калить j 15 и |40 1 45 — /?<42

Key (Drawing No, 21075)
Material: steel 45
Precise casting

H. T.: heat treated I 15 j and ) 40 ) 45 — Rt42

(!) On tough surface
(2) 1.5 mm allowance for fitting
(3) Accurate to 0.2
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Понодок (чертеж Л» 2)090)
Материал: СЧ21— 40

T. О.: [70 j Нн 350-400
Все фаски 1,5X45°

Guiding Bar (Drawing No, 21090)
Material: Grey iron 21—40

T. 0.: j 7oj Hti 350-400
Ail chamfers 1,5X45°

(/) On teeth
(2) On rough surface
<3} 14 teeth
(4) To line connecting 20Aa hole and №A, slot

Модель
Шаг
Исходный контур . . . .
Коэффициент высоты , ,
Класс точности
Зацепляется с деталью . ,

Module (metric)
Pitch . '
Rack profile standard . . , .
Height factor
Precision class...Mating part

m =ÿ 2
/ *. 6.28

ГОСТ 8Ю8-54
m — 2

t ** 6.28
ГОСТ 3(Kfi~S4

./ i '7a
№ 24m No, 24188
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Поводок (чертеж № 21091)

Материал: СЧ21-40
T. О.: калить j 70 j Нв 350 + 400

<1>аски 1,5X45"
Неуказанные литейные сопряжения выполнять R5

Обязательная перерезка увеличена на 0,16

Guiding Ваг (Drawing No. 21091)
Material: Grey iron 21-40

H. T.: heal treated j 70 1 ffs 350 1- 400

Chamfers 1.5X45
Unless otherwise specified integral cast couplings R5

Rated overload Increase©! by 0.16
(!) H teeth (’4) Overeuitmg is increased by 0.16 (3) On rough surface (4) On teeth

Модуль .........
Шаг
Исходный контур ....
Коэффициент высоты . .
Класс точности
Заценляетси с деталь» . ,

'яи ” 2
t - е.гв

ГОСТ 3038—М

Module
Pitch . , (.
Rack profile standard
freight factor . , . .
Precision class . . ,
Muling part ....

mn - 2
/ - 6.28

ГОСТ 3058-5«
/- l/-a ;;

J* 214Й7 No. 21487
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Колесо червячное (чертеж № 23001)
Материал: Вр, АЖ9-4 и Сталь 45
Т- О.; зуб муфты калить ТВЧ — /?*48

Worm Gear (Drawing No, 23001)
Material; bronze АЖ9-4 and steel 45

И, T.: clutch tooth to be H. F- induction heated — /�48

(V) To be utauvped; \ Core, x. ™ ~-l ?|
(2) 4 groove on circumference
(3) 9 teeth
(4) Clutch tooth profile

Axis module
Number of teeth
Lead number
t"3d ai?gJe
Precision class (ГОСТ 3675—47) , , .
plrcctton of the thread turn . . . . .
Mating port
Correction

fit — 3
“ 25

?i ** 2
/. ~ 8°45'

Модуль осевой
Число зубмю ► ,
Число эядолой червяка
Угол подъема витка червяка . , . .
Класс точности по ГОСТ 3675.....47 .
Направление витка червяка . . . .
Зацепляется с деталью
Сдвиг контура

т ~ 3
л4 - 25
S* •■= 2

л «I 846f
2

left-hand
No. 24078
х «* —1

левое
24073

X *г ■—1
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Колесо Червячное (чертеж № 23003)
Матерная: Бр. АЖ9-4; Сталь Ст.5

Worm Gear (Drawing No. 23003)
Material: bronze АЖ9-4; Steel CT. 5

Axis modulo
Number of teeth . .
Lead number
Lead angle
Precision class (ГОСТ 3675-47) . . . .
Direction of the thread turn
Mating part

tn -« 3
2., “* 29
2t "* 4

/ч «•• U)°4r
2

right-hand
No. 24077

m -;l
•?* ’* 20
C] = 4

X - куЧГ

Модуль осевой
Число аубЕ>(Ш
Число заходов червяка
Угол подъема витка червяка . . , .
Класс точности но ГОСТ 3675—47 .
Направление нитка червяка . . . .
Зацепляется с детально

Т
Ира

* 2-1077
вое

15320 Наказ 873
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Колесо зубчатое (чертеж M 24002)

Материал: Сталь 20Х
Т, О*; 20Х - /гг59-'0,3

Gear (Drawing No, 24002)
Material: steel 20X

H. T.: heat treat 20X.....tt,59

(l) 0 teeth (2) To he stamped: j Corr, x «* — 0.85 j (3) Tooth profile \ (1) Tooth profile H

• 0.3

Зубчатый венец Gear rim
Модуль
Число зубьев
Исходный контур , . , .
Длил» обшей нормали -

„ . т =* Й
г ~ 35. . Г ОСТ 5-1

- • 3Ь73-<МЙ
(на 4 зубе)

: ; Hr 24004
X - -0,85

Module
Number of teeth
Hack profile standard . .
Leng-fh of common normal

m =» 3
* “» 35

. , ГОСТ 3058 54
- . L -3I-75ÿ|ÿ

(foi- 4 teeth)

7' No, 24004
, . X - -0.85

Precision class
Mating part
Correction , ,

Класс точности , , , .
Заиепадете* с деталью
Сгиб контура
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Колесо зубчатое (чертеж № 24004)

Материал: Сталь 40Х
Т. О.: зуб калить ТВЧ — /<*<4$

Gear (Drawing No. 24004)
Material: sloeI 40X

H, T.: toolh U> be H« F. Induction heated A?c48
i'/y To be «tamped: j Corr. x« — i [

Oear rimЗубчатый немец

Number of teeth
Rack profile standard
Length of common normal . . 4 ,

m = «7. . 2 ви 3/
, . ГОСТ 3058-54
• • L =* 31,73ÿ09

(на 4 зуОа)

m — 3MtilyИГ!г
Число ay6ьев
Исходный контур , г .
Ялика общей нормали

37г
. . гост :\т 54. -I - J3„„o.09

(for 4 teeth)
3

No. 24002
Л--1Precision class

.Mating part .
Correction . -

Класс точности
Занеолеегея с деталью . . -Сдвиг контура

>к 24002
X «*■ 1

16520*
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Блок зубчатых колес (чертеж № 24005)

Материал: Сталь 20Х
Т. О- 20Х — пст

Ouster Gear (Drawing No. 24005)
Material: steel 20X

11. T.: 20X — RJ&.

0,3

-0.3

(!) To be stamped: j Corf, x =••* + 0.55 j (2) 0 teeth (.?} Clutch tooth profile

Gear rimП III IЗубчатый венец
/п г*. *2.5
z - №

Modiste
Number of fee Mi , .
Koch, profile standard .......- ГОСТ <Ю5Й »» 54Leugilt of common normal....../. — 27,54_o.05ÿ **

(for 5 teeth)

m ** 2,5
2 «*■ 64

m — 2 m 2
s = 38

Модуль......., , .
Число ayоьев
ИсОДШ&Й контур .
Ллнна of1щей нормали . . . .

z «■ 33
- , ГОСТ 3058 54
* • ?■' 27,54 L « 57.84_o,OG

(на 5 зубьев) (на 8 зубьек)

24006
X « 4- 0.55

(for 3 teeth)

24006
X - 4 0.55

Precision class , . . .
Matin|f part N<is, , . .
Correction

Класс точности
Зацепляется с деталями
Сдвиг контура . - . . .

2
№ 24027
X ™

24027
X -
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Колесо зубчатое (чертеж Лг2 24006)

Материал: Сталь 40Х
Т. О,: зуб калить ТВЧ — RCA%

Gear (Drawing No. 24006)
Material: steel 40X

H, T.: loolJi io be hL F. in duel ton healed

(/) Stamp: Corr. x .....+0.75

Gear rimЗубчатый ненец
2*5 Module

Number of teeth
Rack profile standard , .
Length of common normal

Модуль
Число зубьев , . . . .
Исходный контур . , .
Длина обшей нормали

т «2.5
z « so

ГОСТ 305ft-54
L - 5D.1

т
z 50

. . ГОСТ 3058-54
- - * - *>.1-0.00

(на / зубьев)

.
‘

J* 24006
+ О.ТО

-ГШ>
(for 7 teeth)

Precision class
Mating part .
Correction . .

Класс точности , > - .
3лцепляется с деталью
Сдвиг контура . , - .

3
No. 24005
X - + 0,76X
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Вал-шестерня (чертеж Ka 24010)
Материал: Сталь 18ХГТ

Т. О.: 18ХГТ — Z?f59_0i,4

Pinion Shaft (Drawing No. 24010)
Material: steel 18ХГТ

H. T.; 18ХГТ — /?c59_0_3

(l) Stamp: |Carr, s it !

Gear rimЗубчатый немел
Module
Number of teeth
"Ratf: profile standard
Length of common normal . . .

Precision class .
Mating- part
Correction

. . . m « 2*5... 2ÿ16
. . . root эюи-ы
. . . L ■■■■« 19,58... 0_(J5

(tor S teeth)
2

No. 24015-1
X - -}ÿ 1

m -- 2.S
. . г - 16. . ГОСТ 3058-М

■ »,Г>8_0iOS
(иа 3 дуба)

2
24015-1

X - + 1

Модуль - . ,
Число зуОье»
Исходный контур
Данна отлей нормали . . * .

К jrлес тотгос?к
Залепляется с деталью . , . -
Сдойг контура
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Палец (чертеж Ns 24014)
Материал: Сталь 111X 15

T. О.: калить LUX 15 — /у?!

Колесо зубчатое (чертеж Ns 24015)
Материал: Сталь 18ХГТ
Тх О.: 18ХГТ - ЛГв59_0Д

Gear (Drawing No. 24015)
Material: steel 18 ХГТ

H. 1\: 18ХГТ-
Г/j To be stamped: 1 Corr. x. =-- •ÿ!ÿÿ 0Л8 |

Pin (Drawing No. 24014)
Material: steel illX15

11. T.; Iteat treated ШХ15- tfc61
(l MUtng boundary (2) To be stainpod: j Corr. x — 4- L-> j

f3) 4 holes uniformly on the drcmnfc fence

Зубчатый венец li1

Модуль
Число аубье»
Исходный контур
Длина обшей нормали . * .

т - 2,5
г Ш

т ■■■■*■■ Л
z - Н>

, х . ГОСТ 3055-54
• * -L -2ejW-.fl.05 * - 23,7�0,05

(на 4 зуба)

»24010
Л! «• 4- 0,1.8

{на 3 дуба)

«Nil 24016
Л - -4 1,5

Класс точности . . , ,
Зацепляется с деталью
Сдвиг контура ....

Gear rim 1!i
Module
Number or teeth
Rack profile standard . .
Length of common normal

m 3
z - Ш

ГОСТ 3058 54
L - 26<9t>_0 - 23,72.....ОЛ£-

<for 4 teeth) (for 3 teeth)
2 2

24010
A' - 4- 0.18

m — '2,5
2 - 32

Preddion dass . .
Mating parts Nos.
Correction . . , .

24016
X - + 1.5

J59
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Колесо зубчатое (чертеж Лс» 24016)
Материал: Сталь 18.ХГТ
Т, Ол 18ХГТ — Л�59—о.у

Gear (Drawing No. 24016)
Material: steel 18ХГТ

И. T.: 18 ХГТ — /г�бЭ�ц

{/) То be stamped| Спгг. х *» + J.5 j
Gear rimЗубчатый венед

Module
Number of leeill
Iÿack profile standard ......
Length of common normal . . . .

m r* %
. , z - 23. . ГОСТ 3058-«
- - L - 32.87ÿ0t{)5

(for 4 teeth)
2

No. 2401.>11
X - + 1.5

m *» 3
* 23

. . I ОСТ Й058-54
■ - L - 32.87„ll0ÿ

(на 4 зуб*)
. . 2‘
. . Nb 2ШТТЦ
. . X ■■ ■■ + 1,5

Модуль
Число зубьев
Исходный контур
Длина общей нормали . . .

Precision class
Mating part .
Correction . .

Класс точности ....
Зацепляется с деталью .
Сдни!’ контура
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Колесо зуб'1�гое (чертеж № 24018)
Материал: Сталь 45 Т* О,: луб калить ТБЧ - Яс42

Gear (Drawing No. 21018)
Material: steel 45 H* T, loolb to Ье H. F. induction healed /?c42

(1/ Stamp: [ Corr. x = — 0 88 |

Зубчатый пеней, Gear Hm
m 3,5Модуль

Исходный контур . .
Длина обшей нормали

т ■■■■= 3,13Module *

Rack profile standard * . , ,

Length of common normal . .
* OCT 3Q5843.1

L -37,15,
„ . . ГОСТ 3058-54
, . , C - Ш5_0,0б

(for 4 teeth)
, '0,06

(на 4 3>ea)
2Класс точности . .

Зацепляется с деталью . - *

Число зубьев
Сдвиг контура

Precisfon class , . . .
Mating part
Number of teeth , , ,

Correction

2
M 240ÿ

* - 38
*- -Аде

No. 24044
2- 35

Л - -0.33

16121 Заказ 378
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Колесо зубчатое (чертеж Ш 24020)

Материал: Сталь 45
Колесо зубчатое (чертеж АВ? 24021)

Материал: Сталь 40Х Т, О.: зуб калить ТВЧ— AVIS

Gear (Drawing No, 24020)
Ala ierial: steel 45
Зубчатый иеиец

Gear (Drawing No. 24021)
Malerial: sled 40X H. T,: tootli to be l\t p, induction

heated Лс48
Stamp:| Corr, -f 1.5 j

Зубчатый венец

. , rti «* 3

* ■» 27
. . I. -- 16-0,0»

(mi 3 зуба)
, . ГОСТ 3058-64

Модуль........* . * «

Число зубьев * • i

Длина общей нормали . . . .
Модуль
Число зубьев , *

Исходный контур
Длине» общей нормали * , .

гп “ 3
г - 21

ГОСТ 3058-54- .....0,05
Ыа А луба)

Исходный контур , .
Класс точности . , • ,

Зацепляете» с деталью
Сдвиг контура , , , ,

3
Кч 24076 . . /,
Лг

Класс точности , , „ ,

Зацепляется с деталью
Сдвиг контура , , „ .

о
Gear rim Не 24083

X «а +1,5. . , т «* 3
, , . г :«. 2?

■ - 23.13......од|р
(for 3 teeth)

. - . ГОСТ 3053-54

Module - - - •

Number of teeth
Length oi common normal . , . . Gear rim

Module
Number of teeth
Rack profile standard
Length of common normal . . . .

m ••■■■■ 3
Rack profile standard , , ► .
Precision class .*.,ÿ**•

Mating part . .
Correction .

- . . z 21
- . , ГОСТ 3058 54
, , . L пш 32.79

3
N4». 24076

■—0,05
(for 4 teeth)X -

Precision class , .
Mating part . . ,

Correction . . , .

Л

No, 24023
A" « +1.5
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Колесо зубчатое (чертеж ЛЪ 24023)
Материал; Сталь 40X Т. О.; зуб калить ТВЧ......J?c 43

Gear (Drawing No. 24023)
HL T.; tooIh to be H. P, induction Sicated /?c48

Stubbed tooth Stamp: jCorr» x «■ 4-K2 [
Material: steel 40X

Oear rimЗубчатый ненец
Module
Number of teeth...
Leogtft of common [tonwaf . . .

Модуль......., . . ,

Число зубьеи
Длин* обшей нормали „ , .

, . т 3
z -Ш

• • L " 51,42-0,06
(на 6 лубьев)

, , ГОСТ 3058-54

ftI — а
z *■-■ 48
~ЛЛ2_.о.ои

(for в teeth)
ГОСТ 3038 54

. . /..

Rack profile standard
Precision class . . . .
Mating part
Correction

Исходный контур . .
Класс точности....
Зацепляете» с деталью

Сдвиг конту|«| ....

‘2 2
XV 21021
X - +1*2

No. 24021
X +1.2

21* 163
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Ха 24026)
Т. О.: зуб калить ТВЧ

Колесо зубчатое (чертеж
/?с48Материал: Сталь 40Х

Gear (Drawing No. 24026)
И. Т*: toofli to be H. F, lien led /?c48Ma leriah ,.s(eel 40X

(!) Stamp: j Co*r- x-4-bi \

Gear rimЗубчатый венец
Module
Number of teeth
Pack profile standard , .

Length of common normal

33 ягmмодуль
Число зубьев . - , .

вопту р « .
дднва обшей нормали

г "» 40
ГОСТ 3058 54
L - 51... 0.(х;
(for (у ieetti)

, . Z ”-! 40
. . ГОСТ 3053—-54
. , L *■■■> 5?

(на в зубьев)
-0,06

Precision class
w»L .

Correction . .

22Класс точности....
Зедопадаод t млэдод

Сдвиг контура . , . . X :if: "L1лX - +J.1
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Колесо косозубое (чертеж J& 24041)
Материал: Сталь 1ВХГТ Т. О.: зуб калить ТВЧ — /?с59-о,5

Цеыентировать кругом

Helical Gear (Drawing No. 24041)
И. T.: looth lo be H. F. induction heated Rÿ9.....o,5

Case-harden all over
Material: steel 18ХГГ

(!) Stamp: j Corf, x — -b 1.56 | (2) Accurate lo 0.2

.Модуль нормальный . . . ,

Число аубы:»
Исходный контур .
Угол наклона зубьек . . . . .
Направление яиятодой линии
Длин» общей нормали , . . .

тп™Ь
. . . г- <11
. . . ГОСТ 30SS 34
... ? NU. 1Ъ°
. . . righMmKt

• /- 0U)4
(tor 6 tooth)

■ ■ ■ • mn • - 5
.... z ■■ ■■� 41.
• • - . t'OCT 3058-54
- . • • f. ===== 18°

- * - правое
. ...L ж 85-42 _or04

Oia fi зубье*)

Normal module

Number of icelli * .
Hack profile standard , .... »

Helix angle

Direction of the hefix
Length of common normal . . .

Класс точности
Зацеиляетсн с дета яwo
Сдвиг контура . . , . .

Precision class
Mating part .
Correction . >

1
No. 29001N.' 29001

X - 4-1,56 X -» +1.56
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Колесо косозубое (<геРтеж № 240-12)
T. О.: зуб колеся и поверхность 0 I60A, калить ТВЧ — /■?с42—48

Helical Gear (Drawing No. 24042)
H. T.: tooth and gear surface 0 lGOA, to be И. P. Induction heated RQ42—48

2.8 | (2) Mel ling of key way edges Is prohibited (3) Accurate to 0.2

Материал; Сталь 40X

Material; steel 40X
(!) Stamp: j Corr. x

formal module

Number of teeth

\\?R4 ySWA-i TtV&N&.'el’K
Helix angle

Direction of tlse helix
Length of common normal . . . .

Модуль нормальный

ЧисЛО зубье»

YttJ.Wwtfa тдаалуут
y..0,ii наклона зубьек.....
Нарравдеяие винтовой линии
Дайа8 общей нормали....

'«Л = 4
г «. 92

. . ЧЧУТЛ ЖЪ>~ЪЬ
?- 16”

. . right-hand
• • l- ~ 127.72- 0.94

(for П teeth)

■ • >Пц „ 4
i- 92

. . ПУТЛ »-Й
f) «■ 16”

. . правое

- • « - 127,72ÿ0i04
(па 11 аубьеп)

precision class
Mating part .

Correction . .

1 1Класс тонкости....
Зацспаяется с деталью
Сдияг контура ....

No. 24083
-V - —2.8

,4» 24083
А' -2.8

166



w.jOflO //J oc/noj?6ff&es % АлеЛлютб
ШШ--У £6/?fT 7,7??

j554 1№L -
'ÿ / J

___
L.V *T—

/■■, C
■*‘ÿ4.
4_.ж & \rz a777ÿ ss 3ÿ S9i/

i ir&-
S \ \Ч'л /

I & .IЛ* ял m\1%•a
N*

-A.......-Xt

■ZZZ�Z?
;MZ .Agp* ffff/

г> a
w — V*

/
U-

зг-E> d
/тс r-

<1-*•— S7~—
Ж**—1

Колесо зубчатое (чертеж J& 24043)
?. О.: зуб калить ТВЧ ~ Rc 59�0,4Материал: Сталь 18ХГТ Цементировать кругом

Gear (Drawing No. 24043)
Н. Т.: tooth to be H. F. induction heated 7?c 59 -JM

CASE-HARDEN all over
Stamp: Corг x - j 0.(56

Material; steel 18ХГТ

(1) Chamfer,

Зубчатый венец Gear riii*
Moth])© *

Number of teeth
Rack profile standard
Length of common normal . . .

m «*-4
2 -80

. . ГОСТ 3058-W

. . *-117JL0i04
(for 10 teeth)

Модуль....... . . , -
Число зубьев
Исходный контур
Длинц общий нормали , - .

}П •-" 4

2 •«• ЗГ>
. ГОСТ 3058-54

- * - 117 Ш
(на Ю зубьсн)

Precision class . - -
Matin# part , , . «

Correction

11Класс точности
За неид«стен с лета лью , , .
Сдвиг контура . » ■

No. 24062
X ■-■■■■■ -г 0,66

Ма 24032
Л' - 4- 0,60
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Колесо зубчатое (чертеж № 24044)
T> О,; 40Х-УМатериал: Сталь 40Х

Gear (Drawing No. 24044)
И. Т\: 40X = УMaterial: steel 40Х

С. < г г. >: —2 (2) Allowance for filling(I) Stamp: j i
Gear rimЗубчатый венец

, . m « З.о
z ~ 100

. . гост wm-'S-i
■ ■ L - H2,56_o>o;t

р*а И зыбься)

m »* 3,5

г .....100

. . ГОСТ 3058-54

. • L — И2,5Г>_.аг?7
(for H teeth)

Mednle
Number of teeth
Rack profMe standard , - ,

Length of common norma? .

Модуль
Число зубьев
Исходный контур „ . . .
Длина общей нормали -

2Класс точности - - , . .
Зацепляется с деталями

2Precision class
Mating parts ,№ 2401d, 210*4 Nos. 2401S,

24084
X - -1XСдвиг контура , , . - Correction

m
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Колесо зубчатое (чертеж № 24054)
Материал: Сталь 40X Т. О.: зуб калить ТВЧ- Яс48

Gear (Drawing1 No. 24054)
Н. Т.; ioof.h to be H, F. induction heated #c48

(П Stamp:|CoFr.”xjp"+T.ii) j

Material; steel 40X

Module
Precision class
kscfc profile? standard - .
Number of teeth
Length of common normal

Модуль
Класс точности
Исходный контур
Число зубьев
Длина общей нормалн . . . .

. м *» 3
3 3

. . го:т зш --si
, . *«35
- - 1> .....«.01-0,09

(ня 5 зубьев)
. . ,NV ШЖ
. , X - +1.19

. . ГОСТ 3058-54
, - 2**35
• - i - «.01_о,о9

(for 5 teeth)
. . No. 24056
. . X» 4-1.19

Mating part , ♦

Correction . . .
Зацепляется с деталью
Сдвиг контура . , , .

16922 Заказ 873
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Колесо зубчатое (чертеж ЛЬ 24065)
Материал: Сталь 45

Gear (Drawing No* 24065)
Material: .steel 45

Gear r\m«убитый вег«ч*

Module
Number of teeth
Rack proflie standard - .
Length of common normal

m ~ 2
2 - Oft

ГОСТ 306ft -54
L - 46.07_o.09
{for 8 teeth)

«-< 2
£ .....6ft

ГОСТ 3058-54

«ÿ0f0e
(на 8 зубьев)

Модуль........ . . . .
Число зубьев
Исходный контур
Длина общей Нормали . . . . , . L

3Precision class . .
Mating part . . .
Correction . . . .

ftfuaec точности....
Зацепляется с деталью
Сд&йг контура ....

No. 240«м> шт
х .»Л «■
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Колесо зубчатое (чертеж № 24066)

Материал: Сталь 45

Gear (Drawing No. 24066)
Material: steel 45

Gear rimЗубчатый аеи&д

m •» 2
г - GO

ГОСТ 3058~ 54
I - 39,94._Q 09
(for 7 teeth)

Module
Number о, teeth , . , * ,

Rack profile standard , ,

Length of common normal

Модуль
Число зубbeк .
Неходкий контур
Длина обшей нормали . . .

т 2
z .... 60

ГОСТ 305« -54
-0,09

(на 7 аубьео)
* . I. - '39.94

3Precision class
Mating part .
Correction . .

Класс точности ....
Зацепляетеv с деталью..
Сдпкт контура , . , .

3
No. 24065Ж 24065

Л -Л*

171.22*
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Колесо коническое (чертеж № 24070)
Материал: Сталь 40X 1\ О.: 4ОХ- /?с48

Bevel Gear (Drawing No. 24070)
Material: steel 40X ll Тл 40X — Rc48

{*) Accurate to (M

Молуль .

Число зубьев
Тип зуба .
Исходный контур , . -
Класс точности
Зацепляется е деталью .

Module .
Number of teeth « - ,

Type of tooth , , « ,

Reck profile standard
Precision class . - „ .
Mating part . , . . .

2 ffi 2
z -*51

&traight~Ilank
ГОСТ 3058-54

t?i

Z *** 431
Промой

ГОСТ 3058—54
3 г

М 2407-1 No. 2-1074
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Колесо коническое (чертеж № 21074)
Материал: Сталь 45

Bevel Gear (Drawing No. 24074)
Material: steel 45

Module ....... . . . .
Number of teeth .
Type of tooHi . - ,

Rack profile standard . , ,

Precision class -
Mating part . .

Модуль........ „ . .
Число SYfibCB
Тип зуба....... . . .
Исходный KOiiiyp.,,...
Класс точности .......
Зацепляется с деталь�. • .

т « ‘2
z -= 35
прямой
ГОСТ
305*—54

т «*= 2
2 «. 35

straight*Лanfr

гост
3058-54

3
No. 24071)

:•
Л| 24070
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Колисо зубчатое (чертеж Jfe 24076)

Материал: Сталь 45

Bevel <3ear (Drawing No. 24076)
Material: steel 45

(/) 'Simp: cort\ |7"т;�| (,?] On 0 45

Зубчатый ненец I (3e<ir rimII I 11Модуль
Число зубьев . . ,
Исходный контур •
Длина общей япрмалн......L ч* 32,ЗЗ�ду

(пй 4 зуба)

т 3
z я» 3R

Module ....
Number of teclti
Tooth profile . ,
Ltfnjjlh of common normal . - . . I *•. 32.33,..$ од

(for 4 teeth)

tn '••'ÿ' 3>5
z -ÿ•- 35

Ttt о
z - 35

m :.:* 3.5
Z -« 35

ГОСТ :m%- 54 ГОСТ 2058-54
i • = «,02 ... o,i»
(ft.л 5 зубьев)

L ~ 43,02.....0<0О
(for -5 teeth)

Класс точности . . - -
Запеплмтся c деталями
Сдвиг контура ....

Precision class . .
Mating part. . . .
Correction , - - -

a a з a
Mb 24020 Mb 24073

A" ~ 4* 1ДЗ
No. 24020 No. 24078

A * ••?•• 1.39X
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Черняк (чертеж № 24077)
Материал: Сталь 40Х
Т. О.: 40X •••• Rc48

Профиль ниток шлифовать

Worm Screw (Drawing No. 24077)
Material: steel 40X
H.T.: 40X. — RcA*

Grind the threads profile

(/) permissible run out not over 0.03 {2 ) Normal cr.>sa section of screw turn.

m ■■■ ■■ 3
J ::ÿ, 4
*« 20°
X « UF47J
и pa ooe

2
Mi 23003

конволюта,
// «. 37,68

Module ...
Number of leads . . . . . .
Angle of profile tint? i\i tiormal section . . . .
Helix angle
Direction of thcfte-lix
Precision class (ГОСТ 3875-47)
Mating part
Type of worm curve ...........
Helix line lead.....

3mМодуль
Число заходе i
Угол профили » нормальном сечсани
Угол подъема оитка
Нлиравлеаие витка
Класс точности но ГОСТ №5-47 - .
Зацепляется с деталью
Тип червяка
ХОД ВИНТОВОЙ Л 'IV.ик

4*х
О. Ж
). - 1047'right-hand

■ 2
No. 23003
convolute
If - 37>68

(?S
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Колесо зубчатое (чертеж Jft 24080)

Материал: Сталь iSXf'T
Т.О.: зуб калить ТВЧ .......R(Q9.. о,з

Цемейтировать кругоы
Допускаются шляпы иеиементироваикые.

Clear (Drawing No. 24080)
Material: steel 18ХГТ

H.T.: loolh io he H. F. induction hcntctl /?<59- о.з
Case-harden all over

Slots without case-hardening are permitted.

U> Chainlet C!) itole tor Uper jA*1 )fi Щ Stamp: VCsirt. , Jioi|
(tear riraЗубчатый венец

Module
Number ol teelh
Rack profile standard

length of common normal . . .
Precision class
Mating part
Correction

m 3. , г ■■-. 48
, . i OCT

3058-54
■ ■ i- 50,65„o,®

(на (i зубьев)

,Vt 24734. A - 0,04

Модуль
Число зубьев .
Исходный контур
Длина обшей нормали . . . ,

. , т — Я
г» 48

. . ГОСТ
3058 - 54. . I - 5S. flS_o.«|

{for IS teeth)
t

No, 24736
X ~ + 0.04

Класс точности....
Зацепляется с деталью
Сдвиг контура ....

176
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Колесо зубчатое (чертеж 24081)
Материал: Сталь 18ХГТ

Т.0.; зуб калить TB4--tf*59
Цементировать кругом

Допускаются шлицы йенементированные
- 0,4

Gear (Drawing No. 24081)
Material; steel 18 ХГТ

H, T.t tooth to be HP, induction healed Rc59 ...
Case-harden all over

Slots without case-hardening are permitted

(П Citamfcr (2\ Stamp: \Сж~''ТоЖ\

i)A

Зубчатый венец Gear rim
Модуль - - * . .
Число яубьсв .
Исходный контур...... .
Даниз общей нормали . . . .

Module . .
N oiolH'J- i>Meetli • - . . . . . ,
Uacfc profile standard

Length of common norms! . - .

, - m - <f
* ■ - 61

* . гост
305s- 54

, . L «r 05U7
Сна Ъ эубъео)

. Xk 24127
■ ■ X .....f 0,95

, . . m 4... z « 6i
. - * ГОСТ

305« ... 54
, . .L -«W7_.a07

if or 8 teeth)
, . 2. . No. 24127. . X *>. + 0.95

0,07

Класс точности
Зацепляется с деталью . .
Сдвиг контура

Precision class
Mating part .
Correction . .

23 Закз;* 873 177
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Муфта (чертеж № 24082)
Материал: Сталь 18ХГТ
Т.О.: 18ХГТ ЯеЮ-М
Цементировать кругом

Допускаются шлицы нецементированные

Clutch (Drawing No. 24082)
Material: steel 18ХГТ
H.T.; 18ХГТ — Rc59_0.4

Case-harden all over
Slots without case-hardening are permilted

(I) Stamped: jCorr, x +ТЩ (2) Clisnifv r

Зубчатый вслед Gear rim I ИI ir

Модуль
Число эубъе»
Исходный контур
Длина’ обшей лормели - ,

Класс точиости
Зацепляется с деталям» ,
Сдвиг контура

т «л 2Х> Module
Number of iceШ
Rack profile standard
Length of common normal , - * .
Precision class . . . , .
Mating part .......... .
Correction

4 m - 2.5
л 36

tn ■■■'� -1
t - 30
ГОСТ 3058 54
/. «» 44,0S ..„o,03

(иа 4 зуба)

in
z ~ ao

ГОСГ 3058-54
/. — 44.08_o.03

(for 4 teeth)
2

a .-= 36

2
.No. 24013
X - + 1.72

24125№ 24175
X -J* 240«

* - -1- 1,72 X -
178
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Колесо косозубое (чертеж № 24083)
Материал: Стало 18ХГГ
Т.О. 18ХГТ — Rc 59.....о,4

Helical Gear (Drawing No. 24083)
Material: steel 18ХГТ
H.T.: 18 ХГТ — Rcb9-oA

(!) Chamfer (2) Stamp: jcorr. - 4-vj (.?) Stamp:: |Corr. — + T7B6 j (4) Stubbed tooth

Губчатый конец (I Clear rim II
MодуЛЬ Н<фU№ЬКЫ Й
Число эубьек . . . ,
Исходный контур
Угол наклона зубьев
Направление винтовой линий . . .
Длина общей нормали ......

Normal module
Number of teeth
Kffcli profile standard . . .
Helix angle
Direction of She helix , , .
Length of сошлю» normal

Predsn*» class
Mating part, .......
Correction....

"'n - *z - 21
mn “ 3 mn 4

2 - 21
m„- 3

2 - 262.6
ГОСТ 30S3-S4

3 - ur-
левое. L -43,92.,,.0i03 /.-32.78.0,15

Ota 4 :>yGe)

ГОСТ DOSS-54
? .....W”
left-hand —£ ** .....0,03 /- “ 32.78_.0.,5

(for 4 teeth) (for 4. teeth)(на 4 зуба)
If .-J асе точности

с леталиmt
Сдвиг контура

4 I 4
240*2

X 4- 2
Л* 24Т.22

А' - 4- 1Т25
No. 24042
X -[■ 2 X =•= + 1,25

No. 21122

ТУ 1/9
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Винт (чертеж JVs 24097)
Материал: Сталь 20X.

T, О.: зуб калить ТВЧ — Rc59«~о,4
Цементкровать кругом

Screw (Drawing No. 24097)
Material: steel 20X

H. T.: tooth to be H, P. induction heated /?/;59~0,4
Case-harden all over

(!) Cross section perpendicular to turn СЛ Leaning thread 85X1G (left-hand) (3) Stamp; „В" (4) Flattened thread (Л) Fidÿe not less than 5 mm
(tf) Mating: «crew to be cut simultaneously

Технические требования к винту класса точности 2 согласно нормали ТУ Д22-2

АП technical specifications for 2nd accuracy class screw are as per normal ТУ Д22-2
ага no таблице. 1. Maximum accumulated pilch error according to Table.

2. Mean diameter ovality not more than 0.0J.
3. Externa I diameter rim out not more than 9.08.

1. Наибольшая накопленная ошибка ш
2, Овальность среднего диаметра не более 0.01.
3. Биение наружного диаметра не более 0,98.

Maximum Accumulated Pitch Error, mmНаибольшая накопленная ошибка шага, мм

For We who'e
screw length

В пределах одного
шага Within one pitchна длине 25 м.и Ол length up to 25 m«iна йпо Длину

0.01 ± 0,006 о.ооз 0.01± 0,006 0,009
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Муфта (чертеж Лг 24106)

Материал: Стали 45
Т. О. плоскостей пазов 18,5

ТВЧ— RC4S

Clutch (Drawing No, 24106)
Material: steel 45

H.T. of the slot surfaces 18.5 by H. F. induction
heating /?f i8

181
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Муфта (черчен: № 24107}
Материал: Сталь 45

Т, О. пазов ТВЧ....../?И�

Clutch (Drawing No. 24107)
Material: steel 45

H. T. of the slot surfaces by ILF. induction
healing Rt48
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Кольцо Пружинное (чертеж >fe 24108)

Материал: Сталь 6002
Т. О.: 60С2 КА2

Развернутая длина 242,5

Spring Collar (Drawing No. 24108)
Material: steel 60C2

H. T. 60C2 ReA2
Total length of spring wire 242.2

it) Outermost Fibre position is parallel to contour {2} At spring end deformation up to 2-8 mm
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Муфта (чертеж № 24122)
Материал: Сталь 20Х
Т. О.: 20X — ft.59
Цементировать кругом

Допускаются шлицы нецементированные

Clutch (Drawing No. 24122)
Material: steel 20X

H T.: 20X — ft59„03
Case-harden all over

Splines without case-hardening are permuted

(/} Siam*)! jCurr. »--•• -i- 1.25 j

0t3

Gear rimЗубчатый »«"«*

. , ffl •'ÿS'- Я

. . z ■■■■■' 26

. . ГОСТ 303ft 54

Modiste
Number of teeth
Rack profile standard . . - .
Precision class
Mating pari
Correct ion

m - 3
z -» 2C>. . ГОСТ 3068-54

Модуль
Число зубьев
Исходный контур . . . -Класс точности
Зацепляется с. деталью .
Сдвиг контура

44
\Ч>. 2ЧШ
X ~ + 1.25

М 24083
X °* + 1-25

184
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Втулка (чертеж <Ns 24125)
Материал: Сталь 20X
Т. О.: 20Х — Я.59.....о,а

Bush (Drawing No. 24125)
Material: steel 20X

H, T.: 20X ......Z?c59 0la
({) Circumference' to Oe tfcvftfed wffft accuracy up to 0.2 (2\ (i ftofes along c/ÿÿÿÿfere rice <o'j Chamfer (■/) Rough face surface is permitted

(Л) From keyway axis with accuracy to 0.2

Module
Number of teeth . -
Rack profile standard
Length of common normal - - •

Precision class . . -Mating part ... -

m « 2,5
Z -36

, . ГОСТ 3058—54
l

. . m 2,-5

. . z - 36. . ГОСТ 3058-54. . L - 26,99.....o,05
fna 4 ;iv6a)

2'
. . Xc 240.42

Модуль . .
Число зубьев....., .
Исходный коитур.....
Длина общей нормали . . 26.99—«).05

(for 4 teeth)

No. 24082
Класс точности ....
Зацепляется с деталью

18524 Заказ 8?3
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Колесо зубчатое (чертеж Jtfs 24126)

Материал: Сталь 18ХГТ
Т. О.: зуб калить ТВЧ — Rc59.....0>3

I.{ементировать кру гом

Gear (Drawing No. 24126)
Material: steel 18X1T

H, T : tooth fo be H. P. induction heated /<�59
Case-harden all over

<[) Chamfer

-O.o

Зубчатый венец Gear rim
Module
Number of teeth
tetigth of common normal . . . .

Модуль
Число зубhen
Алина общей нормали . - ,

► . rfl 3. , z ■■■ ■■■ 44
, , JT, ■■ 51Л2_отОб

(на 6 зубьев). . ГОСТ 3053 54
2

№ 24127
А" «« -4- I »02

ЯГ «1 3
Z - 44

I - о!Л2_о,06
(for 6 icetfi)
ГОСТ 305Я—-Г>4Исходный контур * * -Класс точности- . , , ,

Запенлпетсп с деталью
Сдвиг контура - . - ,

IlacJi profile atandard
Precision clas» , , .
Mating part ....
Correction , . , , ,

No* 24127
X «* + L02

186
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Колесо зубчатое (чертеж Ш 24734 1)
Материал: Сталь 18ХГТ

! *]
Т. О.: зуб и поверхность торна j 12 |

калить ТВЧ— R&yQ.

Gear (Drawing No* 24734/1)
Material: steel 18 ХГТ

H, T.: tooth and face surface 1 12 j to be H, F.
(i) Chamfer (?) Dcvidc circumference by t> equal parts (3) Stamp: j Corr*x + 0,43 j

Gear rim

0,3

induction heated Rcl59-0.3

Зубчатый пеней

m 2.5
Z - 72

ГОСТ 3058- 54
L ** 6S.43_ o,Q3
(for 9 teeth)

No. 24»33
X ** + 0.43

m - 2,5
, . 2 *ÿÿ' 72
. . ГОСТ 3058 -64. . £ .....65,48.

Module
Number of teeth
Ruck profile standard - . .
Leusmi of common normal

Модуль
Число аубъеа
Исходный контур
Длина общей нормали , . . ■от

(ил 9 зубьев)
РгесЫоП C?s?$S
Mating part .
Correction , •

lКласс точности
Зацепляется с деталью .
Сдниг контура

. . Ms '24133. . X - + 0,43

18724*
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j 1 3,02�
Колесо зубчатое (чертеж № 24734/2)

Материал: Сталь 18ХГТ
Т. О.: зуб и поверхность торца 1 15 1 кадить ТВЧ —

Gear (Drawing No, 24734/2)
Material: steel 18ХГТ

H. T.: loot h and face surface j 15 j to be H. F. induction healed /?г59_„д

(J) Chamfer (2) Divide circumference by 6 equal parts (.3) Stamp: ;ÿ Corr. x •••• -l- 0.55 j
Зубчатый венец Gear rim

m ™ 2.5
г ■■■■■■■� 64

Module
Number o) teeth
Haclt profile standard . . -
Length of common normal

Precision class
Muling part
Correction

m 2,5Модуль
Число зубьев
Исходный контур
Длина общей нормали . . .

64х
ГОСТ 3058-54ь “ 57 -96.....0.03
(for 8 teeth)

. ГОСТ 3058 54
■ • L 57,86......0,03

{но 8 зубьев)
1 1Класс точности....

Зацепляется с деталью
Сдвиг контура .... No. 24131

X + 0.55
Nt 2-1181

X - + 0>55

188
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Колесо зубчатое (чертеж № 24734/3)
Материал: Сталь 18XГТ

Т. О.: зуб калить ТВЧ — Re59
Цементировать кругом

-0,3

Gear (Drawing No. 24734 3)
Material: siее I 18ХГТ

H. T.: tooth to be H. F induction healed /?e59 03
Case-harden all over

(!) Chamfer (2) Divide circumference by 6 <?qtiai parts (5) Stamp: j Corr» x -- p 0.41»

Gear rimГубчатый венец
. . . . m -ÿ* 5.5.... * =« m. . . . ГОСТ 305ft— 54

. !. 57.95— tl.0Ct
(for 8 teeth)

1
No. '24132

X .....I- 0.49

Модуль . . •

Число зубьев
Исходный контур . . . .
Дл и и.: общей нормали .

Module
Number of teeth
Stack profile standard
length of common normal . . . .

m - 2.5
2=» 63. . ГОСТ 3958 ■ 54

- ■ £ “ 57,95. ,.0,p3
(на 8 аубье»)

Класс точности
Зацепляете* с деталью , . .

. Сакис контура .......
Precision class .
Mating- part . . .
Correction . . .

I» 24132
X - + 0,49
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Колесо зубчатое (чертеж № 24131)

Материал: Сталь 18ХГТ
Т. О.: зуб калить ТВЧ — /?с59_0(3

Цементировать крутом

«ear (Drawing No. 24131)
Material: steel 18ХГТ

H. T.: toolli to be 11 F. induction lieaied Rc 59 03
Case-harden all over

(!) Stamp: j Corr. к 4 1.13 j (2) t-Sÿmter

Gear vtmЗубчатый пенен
, , rti ■ 2.5

t - 26
. . ГОСТ Э05Я—54
- . I ■ ••• '27'4?_0де

(for A teetli). . ?
, . N u.
. . A' - + 1.13

Moduli?
Number of teeth
Rack profile standard
Length of common normal - • •

Precision class
Muling* part
Correction

. . 1YL ■■■<■ 2,5
z 26

. - ГОСТ 3068. . L *'"27,42_0>„г5
(»a 4 зуба). . I

, - .Ns 2412». . X - -i- t,i3

Модуль
Число зубьев
Исходный контур . . .

. Длина оСиийй нормали

Кла*:с точности < - . .
Зацепляется с детллью
Сдвиг контура ....

190
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Колесо Губчатое (чертеж Ka 24532)
Материал: Сталь 18ХГТ

Т. О.' зуб калить ТВЧ — RcPÿ....{}<3
Цементировать кругом

dear (Drawing No, 24132)
Material: sieel 18ХГТ

H. T.: to be H. F. induction heated Rc59
Case-harden all over

-0.3

(!) Chamfer (2) Stamp; j Corf, i — ->ÿ 3.1Э j
Gear rimЗубчатый аеиод

. . . . m- 2,5. . , . г - 22
, , , . 1'OCT 3053-54
. ... I - 27<32,..„t0;i

(«Й 4 чуба)

Module
Number of teeth
hack profile standard
Length of common normal . . .

Precision class
Mating part
Correction

2.5Модуль .
Число зуб
Исходный контур -
Длине общей нормали . . . -

01. . 7 ■-■■■- 22
. . ГОСТ 3058-54
■ - I - 37.aa_o.o3

(for 4 teeth)

No. 24130
X - + 1.19

i.ei>

1Класе точности
Зацепляется с летал»» . , .
Сдпиг контура

. . Л» 24130
, , X -■■■■ 1,19

\<3\
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Вал-шестерня (чертеж Xs 24133)

Материал:’ Сталь 18ХГТ
Кругом Т, О. 18X7 Т-У, зуб калить ТВЧ- /?«59_o,s

Pinion Shaft (Drawing No, 24133)
Material; sled 18ХГТ

AH over \l T*: 18ХГТ-У» tooth to be H. F. induction healed Rc59_0i3
{/) First class accuracy (2) Straight po r t (3) {?. not over -f.> {4} Chamfer

Gear rsmЗуб«катый
. , m ~ ‘2.3

Z .* IS
. . ГОСТШ ги
• ' 19.IM -0.03

(for -3 teeth)
i

No. 24Ш
X « -f 1.25

Module
Number оi teeth
KftrJi profile standard
Length of common normal . . .
Precision class
Mating part
Correction

. . m - 2.o

. . г '« IS

. . ГОСТ-TOW -54

. . L == •

(па 3 зуба)

Mfc 2412B
X- 4* 1,25

Модуль
Число зубьев
Исходный контур - ■ - .
Дайна обшей нормали .
Класс точности
Зшевйлжггся с. леталью - -
Сдвиг контура

182



шостальное
/bmfft/ÿÿÿÿ ffi5» ~4S -1к§! TSi .— //

Гг«
ID:/"

■:I щвяямМ fz) /тсс /а) j

mot А�.«-Л г—.....40 Ч..
/711iот k сЧf-ÿ i\* ■

!» V* ЧН ЧNч У§&ПЯГ
“ ТУ /

N — ¥ *ч
&£Щ} % ч

JÿUL
<У.->.

flШ' й\у#, /'Сч ...
ч>& 1>-----SO —ДО-*- -.......-74,75- 42- J57

75
- _J1PS9}Ш

„г-т Ми 1
1 е!ч

й/

I
с- Чj fito&

Вал-колесо зубчатое (чертеж Л® 24134)

Материал: Сталь 1НХГТ
Т. О.: 18ХГТ — /?.59 0,3

Gear Shaft (Drawing No. 24134)
Materia): steel 18ХГТ

H. T.: 18ХГТ «,59 os
(/} Straiglil part (2) Chamfer (.!/) First class precision

<>eisr rimЗуЛчятый seneis

m ■■■■ 3
г .ÿÿÿ. Ill

. ГОСТ 3058-34
1 “ 23-86- 0,03
(for 3 teeth)

Mud ute.....• ■ •
NumK’t of tools'
pack profile standard
J.eni-lli of common normal - ■

.... m 3. . . . г . ill

. . . . ГОСТ 3053 54

..../. 2;!.3fi„.!)ip3
(no ff ayfta)

1
H> 34127

A' - + 1,48

.Модуль
Пиело ayOsarn
Исходный stoo l у [i
Длина of>meft нормали . ■

lPrecision class . . ■ •
Mating part
Correction

No. 241*27. . X - + 1.43
Класс точности . .
Звиелдяетсв с легальна
Сдвиг контура . . - ■

593
Li5 ЗЗК#Э 5711
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Колесо чзубчатое (чертеж К* 24Г58)

Материал: Сталь 40Х
Т> О.: 40Х — Я,4«

Gear (Drawing No. 24158)
Material: steel 40X
H. T. 4OX — /?r48

f l) Stamp:| Corf, x «« 4- ?..1 (-2) Accurate to OJ

Gear rimЗубчатый венец

Mocfufe
N umbel1 of teeth
Pack profile standard , . .
Length of common normal

m - 2,5
2 28

ГОСТ 3058- 54
L »>» 27,44 „„oÿg
(на 4 зуба)

rn =** 2.5
2 - 28

ГОСТ 3058 54
L "" 27.44_Q
(lor 4 teeth)

Модуль , - , - * . ► .
Число ауОье»
Исходный UOUtyp . . .
йлинй обшей нормалк

Precision class
Mating part
Correction . .

3Класс точности ....
Зацепляется с леталwo
Сдвиг контура .... Nfc 24005

Л' - + I л No. 24005
X - + U

194
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Колесо коническое (чертеж Ш 24164)
Материал: Сталь 45

Bevel Gear (Drawing Gear No* 24164)
Material: steel 45

Модуль . . . . . * . -
Число зубьев
Тип зуба

Исходный контур . . ,
Класс точности - . . *
Зацепляете» с детдом?)

. , т ■■■•■■■ 3
. . л *. 26. . прямой

- - ГОСТ ЗУ58--54

Module
Number Ы teeth „ ,
Type of tooth , , .
Pack profile standard
Precision class . , ,
Mating part ....

m w :>
z =ÿ- 26

straigfct-
fiank

Л ГОСТ 9058 54
3

Ho. 24165
3

X* 2416-5

25*
195
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Колесо коническое (чертеж Ка 24165)

Материил: Сталь 45

Bevel Gear (Drawing No. 24165)
Material: steel 45

Module
Number of teeth . .
Rack profile standard
Type ol tooth....
Precision class „ . .
Mating- part ....

nt •••••••- ,'i
г * 41

ГОСТ 3058 54
прямой

& 24 J 64

m ™ 3
<ÿ ■■- 41

ГОСТ 3058-54
straight-flank

3
No, 24164

Модуль...
Число зубьев
Исходник контур , . .
Тип зуба
Класс тонкости....
Зацепляется с дета.льго
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Рейка (чертеж J6 24168)
Материал: Сталь 15

T. О.: калить I 75 | 45 -- /?г42

Колесо зубчатое (чертеж Л 24179)
Материал: Сталь 40Х

Т. О.: калить 40X
Кромки притупить R0.3

Л\48

Rack (Drawing No. 24168)
Material: steel 45

H. T. (heat trea ted)[ 75 | 45 -Rc42

Gear (Drawing No, 24179)
.Materia): steel 40X
H. T.: 40X ......./(,48

Blunt the sharp edges R0.3
(/) 7 teeth '

{/) Stamp: | Corr, x ■!■ 0.75
Модуль
Шаг
Класс точности
Исходный контур
Парное колесо

Atoduie
Pitch .
Precision cla$*
Rack profile standard . . . .
Mating gear ........

at 1,5
t • 4,71

4
. гост мт~гА

J* 24212

Зубчатый венец
m -- 2.5Модуль

Число зуиыо . .
Исходный контур

2.
Г ОСТ 3058-54

ДлилЛ обшей нормали 11,80-0,08
(па 2 зуба)

JS* 24180
.V «г +■ 0.75

т - 1.5
/ ■«= 4.71

4 Класс точности
Зецепляется с деталью . .
Сдвиг контура

- . ГОСТ 3058-54
• . No. 24242

Оear rim
. . , т ~ 2.5

•г - 12
. . . ГОСТ 3058 ГА

Module
Number of teetli . . .
Квск profile standard .
Length of common norma! , . 1. ■■■■■■■■■ ll.tKL-o.og

(lor 2 keth)
□Precision class .

Mating part . .
Correction . . . . . . No. 2-1180. . . .v - 1 0.75
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Рейка (чертеж № 24180)
Материал: Сталь 40X

О/. 40Х ~ /�48Т.

Rack (Drawing No* 24180)

Material: steel 40X
H. T.: 40X - Rr48

stamped here (2) Akin? the templet. Accurate to 0.2 (?) On rack profile.......те - 2,3.......t 7,*S.......ГОСТ 3058-54......./ -* 1
3

M 24179

(/) To be
m — 2.5
t - 7.Ri>. ГОСТ 30&8-54

• 'V
NX. 24179

Module ....
Pitch
Tooth profile -
Height ratio -
Precision class
Matin? part

Модуль . -Шаг ....... • •

Исходный контур • * *
Коэффициент высоты .
Класс точности ....
Запелляется с деталью
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Валик-шестерня {чертеж № 24184)

Материал: Сталь 45
Т. О,; зуб калить ТВЧ — Яс5%

Пн! и |2б] ТВЧ - Rc42калить

Pinion Shaft (Drawing No, 24184)
Material: steel 45

H. T.: tooth t.o be II F. Induction heated Rr58
H. F- induction healing j 14 j | 26 j Rÿ42

■■

(1) Center is permitted (2} To be stamped j Corr. x ~ 0.9

Gear rimЗубчатый венец

Module
Number of teeth
ftacir profile standard . . . .
Length of common normal -

Модуль
Число зубьев . . , . .
Исходный контур . . .
Длина общей нормали

т 2 да — 2
z -«■• 12

* , ГОСТ 3068-54
■ • Ь - ».72_о.06

(for 2 teeth)

z 12
. . ГОСТ 3038—64
- - L « Д?2_о,()5

(ha 2 зуба)
4*> 4*)Precision class .

Mating part . .
Correction . . .

Класс точности -
Зацеплйотея с деталью
Савиг контура , ,

*) Длина обшей нормали по классу точности 2.

Лк 24202
X - I- 0,9

No. 24202
X ~ 4- 0.9

'••’) Length of common, normal in accordance with the require*
ments of the 2nd class accuracy.

m



Wrfwrb (fj
&5*1%!

btqpfcMf
ЛЩ~ -�ёЛГ�Щ

J !

m. .?/"TIT t sÿ?...

<f IsSi St _51
■

\\£Р*
H 4l\-ff~\ h- *y i*

Wl~ •//- ~g
1- jCÿr

ft

<p-Д.

(P7)
Валик-шестеряя (чертеж JN& 24185)

Материал; Сталь 40Х
Т. О,; 40X — R€4&

Gear Shaft (Drawing No. 24185)
Material : sieei 40X
7. O. 40X -- /?c48

i{/) To be stamped Corf. X r.« + (>.5

Gear rimЗубчатый венец
m 2
<r 12

ГОСТ 3068— Я
L - - 9,44 _

Ol05
(иa « зуба)

Module
Number of teeth
Rack profile standard . . .
length of common normal

m -• 2
z 12

ГОСТ 305»- 54
L «» — 0.05
(for ?. teeth)

Модуль
ЧИСЛО :Чу6ьеП
Исходный контур . . -Длина общей норм я дм

Precision class
Mating part .
Correction . .

*) length of common normal in accordance with tile require¬
ments of the 2nd cluss of accuracy.

4*> 4*)Класс точности .

Заnoодастоя с дсталый
Сдвиг контура

*) Длина обшей норма ли но классу точности 2.

№ 24203
X - + 0,5

N«. ълт
X ~ + 0.5

200



шшкштй. (fjШ
шгт V/V/ I \ " Ж-,. 1

Й£ .i<3*s
<?Уу?77ТТ7У ■’/

Шг-ЛМ!ъ *.

£
afxi_

I’M ■А4У
й-И

<3(76iQ’S
2(6Ж-t> <—JZ -Ж

.J(263)-
Валик-шсстерня (чертеж 24186)

Материал: Сталь 45

Т. О.: шеек 1 14| и ] 16 j калить ТВЧ — /?с58
Зуб калитъ~ТВЧ ~ Rc42

Gear Shaft (Drawing No. 24186)
Material: steel 45

Necks M. T. J 14 1 j 16 j H F. induction heated Rc58

Tooth to be H. F. induction heated R(A2

t /) Stamp: i Corr. .v • A- 0.25

2 Module
Number of teeHi
Rack profile standard - .
Length of common nor mat

m. «■: 2
Z w: V2

ГОСТ 3555-54
£ - 9.27
(for 2 teeth)

2
Nos. 242Q4,

24205. X - 4- 0.25

Модуль
Число ayOpe в
Исходный контур
Длина общей нормали . .

т
Z •••• 1* ’ ГОСТ 5058-54

• ' L !::i 9*27~0r0S
{nil 2 3v6a)

2 '

№ 24204,
24205

X - * 0,25

—0.05

Precision ciass , .
Mating parts . . .

Correction . . . .

Класс топкости
Зацепляется с деталям» . .
Сдвиг контура . , .

26 Заказ 873 201



9
< ЛлУ /)о1мна//я. Фб (f)г~1

J Iv; I!

гШ
|$ tШ-

S2f|

I

ь
I!

!I

X<fe. f/J■■

й Р.-МГ
И,I.

i-------Jff-gO
Колесо зубчатое (чертеж 24187)

Материал: Сталь 45
Gear (Drawing No. 24187)

Material: sleet 45
(/) For taper pin у 6 (2) MG through hvk%

Gear rimй ««чей.Зубчат i>J
. , m ==- 2

г - as. . ГОСТ 30Я8 54
- , /. - 2i.;>5*o.0H

(for 4 teeth). , 3
, . No. 21091

Module
Number of teeth
HicV profile standard . . .
Length of common normal .

rn - 2
* - 35Модуль

Число зубке.»
Исходный коятур
Лл«.«а общей нормали - . .

. . , гост aese-ft
, , . I *» 21»55—о»№

(на. 4 губя). . . 3. . . J* 21091
Precision class
Mating part .
Correction - -

Класс точности
Зацепляется с деталью * • ,
Сдояг контура Л' -X г-.

I/O
•••• $—

ЦЩгЬщУ**!
3L,_SX

Г
:

Г” b SI§ ■■■~т —/1 S77 i X; / -

el fe
:

t
: \

; -жлл}
\
[ fig

‘V '
ч

J3
lh!Cj

Колесо зубчатое (чертеж № 24188)
Материал: Сталь 45

Gear (Drawing No. 24188)
Material: steel 45

{/) Гог taper pin о Г) (2) MG lbrough hole {3) P 20И shaft system
Of 'At* rimЗувчатИ» *e”eu

m -• 2
2-27

ГОСТ 3058- 54
L «* 15*42— 0ÿ08

(for 3 teeth)

No. 21090

w x» 2
2 ~ 27

ГОСТ 3058-54
7. 1б.42_одв

3 зуба)

vNs 21090

.Module
Number of teeth
Hue* profile standard . . .
Length of common norms!

Модуль
Число зубм» , . . . .
Негодный контур . . .
Длинл обшей нормали

Precision class
Mating part ,
Correction . .

Класс точности...... .
Защепляется о деталью . . .
Сдвиг контура X - X -
202
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Колесо зубчатое (чертеж Л*ь 24189)
Материал: Сталь 45

Gear (Drawing No. 24189)
Material: steel 45

(/) Kale (or tspef pin 6
Осаг rimЗубчатый uetteti

Module
Number о[ teeth ....... . .
Hack profile standard
Length of com moo nonail) . . . .

. . m - гz - 26

. . ГОСТ 3(K>V-5t- 15,39.....0>{И
(из 3 зуба)

'А
Hi 24225
X »

т.- 2
2 - 26. • ГОСТ 8058--S4

‘ -L ~ 'ЯЖ-ОЖ
(Гог 3 teetl))

Модуль
Число зубьсп
ИСХОДНЫЙ контур - , -
Длина обшей нормзли Л

Precision class .
Mating par l . .
Correction . . .

3Класс точности....
Зацепляется с деталью
Сдвиг контура . . . -

No. 24225
X -

ошалш
шМшшеМ(t) dMMfJ?)
JJ'tr /

ШщвшШщв(з/
jj*4y

/

/*Яг /&
I !fe/a■ Щ 1;
F □

rÿi
/ &Д7 Ъ-у Ш1м\

-/

♦| 56~ —1

-Щ72- tti-r8идД —
IK.

t-i
! J30’>

Рейка (чертеж Jfe 24202)
Материал: Сталь 65Г

Т. О.: калить j 10 | 65Г- /?,43
Rack (Drawing No. 24202)

Material: steel 65Г
И. T. (heat treated) | 10 | 65Г — Rc43

(/> To bo stamped here (2) 8 teeth (o!) Center is not permitted
Module .
Pitch
Rack profile standard....
Precision class .
Mating part

m - 2
z - 6.28. . ГОСТ 3038 M

Модуль
Шаг'
Исходный контур . . . ,

Класс точности
Зацепляется с деталью -

2яъ
. . г =*• 6.28. . ГОСТ 8058—54

2 2
№ 24184 • No. 24184

20326*



остальное
9тrmlh Vi ~mr

l |tg4
ИЗЬ'— Щ:Скив-

К
■£Г'4Г

IS1иШШ\£к

OHZ

hf
.......— mJs, \■at—

m?7.#r -
-///

-*W r~

i_/m *
$
4>
!

Рейна (чертеж „Vs 24203)
Материал: Сталь 65Г

) Н] 65Г - Rc\3
Rack {Drawing No. 24203)

Material: steel 65г
If. T. (heat treated) j 14 ] 651' - Rc43

T. О.: налить

(/) To be stamped here {.?} fi teeth {.?) Center is not permitted
Module
Pitch
Hack profile standard ....
Precision esass
Mating part - .

Моаух
Шаг
Исходный контур....
Класс точности
Зацепляется с деталью •

от а
t ■- 6,28

. . ГОСТ 3058.....Гу! ОТ — 2. - ( 6.28. . ГОСТ 3058-М
2

No 2U84
■!-

№ 2-1184

204



/Мбеб (l) Осталднсе

|-wt—и

___
4/WiA/WUUWVj

I
it......■■■■■

V-

W?wr—........$2.3 ?-------------#%- —..........— -&.&—arr "

112$ашМлшт /3)

\ЩщааЯшсаш (zj/
/

1
j

Рейка (чертеж Яг 24204)
Материал: Сталь 65Г

Т. О.: калить | 28 1 651’ ......- Я, 43
Rack (Drawing No, 24204)

Maicriai: steel 65Г
И. T.: j28 j 65Г — Rc43

:>) ш teeth (2> Center is not permitted (3) To be «tamped here

Module
Pitch
Rack profile standard....
Precision ci3ss
Mating part

m ■■■■■ 2
f - 6.28

ГОСТ 3058-54
m ... 2

t - 6.28
ГОСТ 3058-54

Модуль
Шаг
Исходный KOitryp . .
Класс точности....
Зацепляется с легалыо

2
№ 24 i .36 No. 24136

205
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7/Ш —
<ж*а/

/

ШешйМм&т.fsj Tl

г *1 1

Рейка (чертеж М> 24205)
Материал: Сталь 65Г

Т. О. калить [22] 65Г- /<“,43

Rack (Drawing No. 24205)
Material: steel 65Г

H. T.: jVi] 651" - /?e43
(!) 10 teelii (2) Center is not permitted (3) To be stamped here

. . ......m - 2........t- 6.28........ГОСТ 3058 51
1

*8 24186

ЛТодуль
Шаг
Исходный контур
Класс точности .
Зацепляется с деталью • . •

Module
Pitch
Fadt profile standard
Precision class , . .
Mating part

m - 2
t 6.28

ГОСТ ЗОЯ -54
2

No. 24I4G

206
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8 /¥/'-Л.........-......-#/■— ю л„
'- - г-

о
/81

\1 -•ч*т d
-.......- —///

&1й.ЛЛ1
я*

Вй л2:! (тяотд) fsj
815 14Uempлв/тсяА' ]T'f

\ |/?// ■& л ?г
[J

___
1ШйЙИ1\*> ,

_
,_ \�Л>£-вЮШМ2§� yf3g

I/
'л

>
Фиксатор (чертеж № 24226)

Материал: Сталь ШХ15

Т. О.: калить ! 15J ШХ15

Т. О.: кадить j 1Сб| 111X15 — Rt 42

Detent (Drawing No. 24226)
Material; steel 111X15

H. T.: [ 15 1 — 111X15 — tff59 j 106 j ШХ15 -
length (2) Center is not permitted (J) See section on В arrow (0 From slot axis 3 ±0.02. Accurate to 1 mra. (d) Accurate to 0.2

Re59

Rc42

(J) Fitting st

207
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/I
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I
И #

Колесо зубчатое (чертеж 24314)
Материал; Сталь 18ХГТ

Т. О.; зуб калить ТВЧ — /<?<59_.

Gear (Drawing No, 24314)
Material: steel 18 ХГТ

H. T, tooth to be H. F. induelion healed tfc59
(!) Stamp: j Corr.T«ТцГоб6~) (2) Accurate to O.U

0ear rimЗу«ч«™* венец

. , tfl w-- 4
. . / 'ÿÿÿ* 8<>
s . ГОСТ 3058-64
• - l ••••=•пзд_<ци

(иa It) яубдо&1
1

J* 24Ш
A1 -= + 0,60

Module
Number of teeth
Rack profile standard . .
Length of сотою» normal

Precision cla&s
Mating part
Correction

m -ÿ■■■> 4
г m

ГОСТ «15* -54
L ■■■■ (17.33_(Ш
(for U) teeth)

N<>. 2Ш2
X ~ -b i)M

Модул?.
Число зубьен
Исходной контур , . . .
Длина обшей нормал» . . "J.. V.•>

Класс гonноети....
Зацепляется с деталью
Сдвиг контура ....

208



& \/6Остальное$/97 SI7*
(ЕЛ. №УледпитЬ (f)\ЩШЖ J-viГА

■ f/ir ур-1:S£ /\\ /; ш...- ; ITT ШШ
m L

>s¥ v>-4 $S&Щ Ж %Ms*■%

nS /

IT ;i\У S7S rJ
ЛШ1
fw J\

4
tl'frL —jy, F3
У

0 <1—Колесо носозубое (чертеж Ле 24316)
Материал: Сталь KSXIT

Т, О. «азов не обязательна. Т. О.: зуб калить ТВЧ — /у>9
Цементировать кругом

Helical Оear (Drawing No. 24316)
Material: steel 18ХГТ

H. P. of the slots is not binding. Tooth to be H. F. induction healed /tV59.
Case4'iarden all over

(/; Stump: j Corr, t"ÿTTa6| (2) Accurate to 0.2

~CM>

0-5

. , , rtin v» 5- 41. . . ГОСТ 3056—54. . . jii - 18*. . . right-hand
* ■ - l -**«-0.04

{for 6 tec*10
1

No. 29001
X - -1-1.56

Normal module
Number of teeth
Rack profile standard
Ho fix angle
Direction' of the Helix
Length of common normal . . . .

■•■'n 3Модуль нормальный
Число зубьев
Исходный контур
Угол хиклсша лубьсв
Направление вкитовой липни
Лляпа общей нормали . . . .

z •• ■« 4 1
. . ГОСТ 3068-S4
. . правое
• • L - 0,04

(на 6 зубьев)

Н> 29001
X -1* 1,36

Precision class . .
Mating part . . ,
Correction . . . .

Класс точности
Зацепляется с деталью . . -
Сдвиг контура

20927 заказт
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Колесо зубчатое (чертеж № 24339)
Материал; Сталь 45

Gear (Drawing No. 24339)
Material; steel 45

(1) Stamp: j CorTTx +13j (2) Left-hand helix

Oear rimЗубчатый пеней,

«а “ 4
г- 21

. . ГОСТ 3068-54
43.91--0.05

(for 4 teeth)

Normal module .
Number of teeth
Hack profile standard . . . -
Length of common normal . .

< • mn -=4
... # - 21
. . . ГОСТ 3058—54...I — 43.91 — o,05

фа 4 ay6a)

1 ! № 24042... X - + 2

Модуль нормальный
Число зубьев
Исходный контур
Длина общей нормали . . . .

2Precision class
Mating part .
Correction . .

Класс точности . . ■ -
Зацепляется с деталью
Сдвиг контура . . . •

No. 24042
X «. + 2

210
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X*

£a
N кs - |i l!4k 4i£ — м •;-% *•-5*I

! $ 1;

V/ t
x x X 2*--у?�-Л..-�..

.-ÿÿÿ it
5ÿWX— — t.v.r:::.",-'“::::rÿ:

J'

J.......3ЩУ//
‘‘Г-ггЛ//-Ш-.....-УУУу

gj \UX \ КлейкитЬ ,
,1 }дррз:*Т/Ж) Ш /£Ш

SJ
/V0. Ш/ТЛс&е*Гролшаш*маюSAi; f ?)■--...

dIY~)

lл~Ж~,
Ж-J

|Клеймить
'fo'a'Z**'$73~\ (k)

(M,5j — J

Блок зубчатых колес (чертеж Ш 24736/1)
Материал; Сталь 18ХГТ
1\ СХ; 18ХГГ — tf*5£L0g3

Cluster Gear (Drawing No, 24736/1)
Material: steel 18ХГТ

a Т* 18ХГТ - /�59..�
■I i.98l (<V Grinding boundary (-1) To be stamped: jcorr, x »* + 0»73|{!) Chamfer (2) Stamp: jcpr r< x

Oear rim HИ iiЗубчатый венец
m 3
z - 60

ft m «• 4
z •*< ID

Module
Number of teelb

profile standard
Let;gift of common normal . - .

4mМодуль
Число аубьеа
Исходный контур - - . . ,
Длина общей нормали . .

т z - Ш
ГОСТ 3058-54

■ L - 60'49......0,03 1 "■ Зь8|-0.06
(tor 7 teeth) (for В teeth)

2 -•« 00
, , ГОСТ 3058—54- • L 'ÿÿ-ÿ M,49.....o,031 31 ОМ

{на 1 зуйьев) (на 'А руб»)
Precision class . . .
Mating parts . . . .
Correction

I 22IКласс точности
Зацепляется с деталями , , Nos. 24134

24080. . X - ¥• 0,73 X - + 1.98

24031М 24081

X - -I- 1,98
№ 24КМ,

24080
X - + 0,73Сдеиг контура . . .

21127*



\/§штше

. VesT ms......3/ *1vAY4—
■

N

�4
$ -0.

1 J.“e>

\..m.—v. <t>75fl
Liÿ
Колесо зубчатое (чертеж Яа 24&Ю)

Материал: Сталь 18ХГТ
Г. О.: 18ХГТ -/?«59_ода

Gear (Drawing No. 24660)
Material: steel 18ХГТ

H. T. 18ХГТ — RJyi. 0.03

(!) Ctwmper (2) Stamp- jCorr. x - + i.t»

Gear riotЗубчатый венец

. . m ••••• 3
. . г -.-.«r й5
. , ГОСТ 3058-54
- • I- 0.03

(tor 5 teeth)
f

No. 24,!If:
X - + 1.1»

Mostate...
Number of feefb
Rack profile standard . . . .

ffn of common логnull . .

m 3
г -35. ГОСТ 3053 -04

• L s:= 42 -0,03
(ria 5 дубье»)

>ib 24126
X - + 1,19

Модуль
Число зубьев -
Неходкий контур
Длина обшей нормали . . Leu

Precision class
Mating part .
Correction . -

Класс точности
Залепляется с деталью . . .
Сдвиг контура

212
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Колесо коническое (чертеж № 24665)

Материал; Сталь 40Х
Т. О.: 40Х - R<4B

Bevel Gear (Drawing No* 24665)
Material: steel 40X
!L T. 40X — Rc48

Module
Number of teeth ...... . .
RacK profile etandord
Di»0> of the pitch circle . . . .
Precision class
Mating* gear
Tooth nscdsering caliper . . . .

m »« 4m 4
t - 17

ГОСТ 3058-54
(l - 6ft

Модул*
Число зубье» ..*••- ....... ■ -Исходный контур
Диаметр делительной окружности . . . .
КлЯсс ТОЧНОСТИ . .........- • * •

Парное колесо *

Зубом&р , - . -

\1Z
ГОСТ 3058-54

d >w 68
2

No. 241Ш
AM and

4*19. (Ш
№ 24095

4,14 u
~G,OH6,10

213
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Колесо зубчатое (чертеж X* 24666)

Материал: Сталь 40Х
Т, О.: зуб калить Т8Ч — #*48

Gear (Drawing No. 24666)
Material- sled 40X

H. T\ tooth to be M F. induction heated Rci8
Straight part {2\ 2nd class accuracy

Module
Number of teeth
Rack profile standard , , .
Lettgftrt o® common normal .
Precision class *

Mating part
Correction

m — 3,5m *ÿÿÿÿ o.o
g se_ <13

ГОСТ 305B 54
/. * 26,84_ (Jr0p

(на 3 зуба)

Модуль . . .
Число зубъеа
Исходной кonтур . , .
Длинл общей нормали

, . . — 23. < , ГОСТ 3058-64
■ • - L "ч 2б*84»_0.09

(for 3 teeth). . . 3
. . . No. 24044

3Класс точности * .
Парное колесо „ .
.Сдвиг контура . .

24044
X —Аг ~
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Червяк (чертеж №s 2470?)

Материал: Сталь 20Х
Т. О.: 20X ~/?t.5O,.o>4

Worm (Drawing No. 24077)
Material: steel 20X

H. T.: 2QX ~ /Ч59_04
(!) Cross section perpendicular to turn

m ™ 3
l,- 2

, тммдмттгЯ
). == 845'. левое

11 - 18.»«
я- 20°

Модул» осевой . . .
Число заходов . . ,

Пиг «tepsu-iw .....
Угол подвема виска
Направление витка .
Ход винтовой линии
Угол профиля в ног
Класс, точности по
Зацепляется с деталью

Axis module . . .
Number oi threads
Агре at thread

Helix angle...Direction of thread .Linear pitch...Angle of profile line at norma! section ....Precision Class . .
Mating part...

m -■» 3
*r " 2

convo/afe
> ... 8°4S'
left-hand
/•/ - 18.84
а « 2«“

рмздыгом .гОст 3075
сечеиии
-47 . . 2 216 2Э001 No. 23001

21-5



шомшшМ л
tkm.тмшь
Шam \

гш
ОарзшАт/Ш (>'■)
uomJlL Ж\/ 1Л~�к ш \

I .......�■■■ "" /■УХХу?ут
/

ШЩ'ь
У.г~з 410-■а SEJ

7.

— Ji -

V / <]1/ >-/ 7.............-///,S4iÿzZJ / /

x
//*// VK

5Js)

Г.. I

io/У->У £♦!P f<Vn N; к4 I *'- -j-l-j-V & •x41 > X L Wж..Ю Ai'\Bt -4lzS<...liкШг
\ //•/VJ //

Tv /.//
VÿyVЛ
/\

/ ,3x ..
£ ~ÿ~ALB£&2Mffls£-.шваиш.

--.

2W /

//даеш£..я$.$Ай- ... --pecdtmmmm(ffj I; «-1
Lÿ:fl

М3
Д-Я

-\

* 0m
• - У

-W#i;

Колесо косозубое (чертеж Ха 2900))
Материал: Текстолит марки НТК ГОСТ 5—52

Марка текстолита должна быть подтверждена сертификатом
Helix Gear (Drawing No. 29001)

Material: lextoliie type DTK ГОСТ 5-52
The texloiite type should be acknowledged by Hie Certificate

(I) Divide circumference with accuracy up to 0.2 (?) в pieces (3) From slot axis. Accurate to 0.2(4) 2 pieces (S) Stamp: ICor:"'”' +Пб| (6) Toollt
to 1ÿ cut ill assembly with parts 2Ш5, 24 U6, Milo.

Зувпатм ti »е«ец Оезг rim

m„- о
z ■■ ■: 47

™ is4
левоегост гш-ъ\

L = ' 304,49_0д,
Ш i 7 зубьев}

1
>h 21041

-V =••== -?•• I />6

Модуль HOp.UUrJiJilSij - . - .
Число зубымт . . .
Угол наклона зуйьо» - • • *гияровленгие винтовой линии
Исходной контур
Длина общей нормали , . .

Normal module....... . .
Number of teeth ........
He!s x angle
Direction of thread
Rack profile standard . . . . .
Length of common normal . . .
Precision class
Mating pari
Correction

m„~ 5
z ■��■�■� 47

38"
. . . left-hand

. . . . ГОСТ 3058-51. , - .L 100.49 ....rjj.Xi
(for 7 teeHi)

1
No, 24041

, X .....-b 1.5

Класс точности
Зацепляется с деталью - . ,
Сдвиг контура . -
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Башмак устаконечны ft (чертеж Ms 6030
стайка 265)

Adjusting Shoe (Drawing 6030 of
lathe 265)

I !
[ Комер
! детали

КаЛМСНОНаИИС ! Кн.1ИЧ«‘
детали

Обозначение
детали

Part
No»

QHJEnirty,Nasno Drawing, No.\ CTBO, mi, | pcs-

[| 6325 станка 265
j 6326 станif а 265
i 0327 станка 265
i 6328 станка 265
МЗО KIM

I Постель
Клип
Сухарь
Шннлъка
Гайка

1 Штифт
Шайба

I I )ted

Wedge
Slider
Stud
Nut
Pin
Washer

I 6325, faille 265
6326, lathe 265
032?, lathe 205
6328, lathe 265

2 | МЗО KIM
j -s >; 50 K4M

2 | 30K5M

1
2 1 2 1

■. 1H 3 1
4 1 14::

:

5 2 5
(i i 8 50 К4Ы

3iiK3M
6 1

: 7 2 7
i

26 Заказ 873 217
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($)Мшкм1Л
Постель (чертеж № 6325 станка 265)

Материал: СЧ15-32

Bed (Drawing No. 6325, lathe 265)
Material: Grey Iron 15-32

I't4>m rough SBrSecc (2) Permitted tSiarofers up to 4 у 45'- (3) For pattern

218
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Клин (чертеж № 6326 станка № 265)
Материал: СЧ 15-32

Wedge (Drawing No. 6326, lathe 265)
Material: Grey iron 15-32

(j) Gradient of 1 in 7. (2) Hot* for taper pin s S (3) On rough surface (-1) For pattern

21928*
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Шпилька (чертеж JVS 6328 станка 265)

Материал; Сталь От. 5
Сухарь (чертеж J* 6327 станка 235)

Матернал: СЧ15-32

Slider (Drawing No. 6327, lathe 265)
Malerial; Grey Iron 15-32

fl) Oiadlent of 1 m " (2) On rough surface

Stud (Drawing No, 6328, lathe 265)
Material: steel Si. 5

220
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Башмак Установочный {чертеж № 2Р79-13с) Shoe (Drawing No» 2P79-!3c)

!V(ow.<?p
Детали j 1<олкчс~ j

Детали : CTBO. mr. ;
PartОбозначение

детали ol part i QuantityNo* Part Code
i_

K«p*
Кдцн

1 1■ l-2P7i>-I3C
2-2P71M&
3-2l>79-l3c
M2t КП1
21K51-1
G X 45 K4H

*yc 1 l-ÿÿÿÿÿ.

2-2P79»13c
3 2P79-13c
M24 KIM
2 (K5M

{> v -15 K41-1

2 21 Ililji3 3илыса 1 l' j Га**е4 42 N Ut 25 i ill 5 asher
■p<Дрсг pin

2 2
i6 lilr Gi 11Фт KiHIH-

! ,5'<:кий
1 1

i
ii

JUшчерного (if
ЖЛ .

>j 4<й£21JL JO 1i

?то.ЩМГ IS/ i i I
I ICDT 1i i

3ii

"КЗL.JOjm.m...
ж о

m
-me
ж .

it
I

E5J
--,10.0

Корпус (чертеж № 1-2P79 13cÿ
Материал: СЧ 15-32

Body (Drawing No* 1-2P79-15U
Material; Grey iron 15-32

О) Ои rough surface (2) Gradient of I

221
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Клин (чертеж Hi 2-2(>79-13c)
Материал; СЧ 15-32

Wedge (Drawing No. 2-2Р79-Ш)
Material: Grey iron 15-32

(!) Gradient of l in 7

i< ,/W.
Si-— it Ж It «

=*ÿ

l

____
ML. I

ШГ \r
J...m_

Шпилька (чертеж Ms 3-2P79-I3e)
Материал: Сталь Ст.5

Stud (Drawing No. 3-2P79-!3c)
Material: steel St. 5

222
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Болт фундаментный (чертеж № 06001)
Материал: Сталь Ст.5

Длина заготовки 7(Ю мм

Fastening Screw (Drawing No. OGOOl)
Material: sieel St. 5
Blank length 760 mm

......jfvi

. .

Ж

31 80 <3

Стержень (чертеж № 06002)
Материал: Сталь Ст.5

Core (Drawing No. 06002)
Material: steel St. 5

223
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■ 4*I2*45'
г50 5L >45f jm.

■�m_2/0
90

|жБолт разводной (чертеж Ха 06003)
Материал; Сталь Ст.5
Длина заготовки 213 мм

.200 I
Болт разводной (Чертеж Ха 06005)

Материал: Сталь Ст. 5
Длина заготовки 203 мл

Adjustable Screw (Drawing 06003)
Material: steel St. 5

Blank length 213 mm
Adjustable Screw (Drawing No. 06005)

Material: steel St. 5
Blank length 203 inin

-r 9S G
nft»'

/Q
N!

Я-Я
-50 * J

j Г & IfS
'J

i \f~\. /А
7//40 : ! 1SO i~~j i280 A 1

1MБрусок-опора настила (чертеж № 06004)
Материал: дерево (сосна)

Foundation Wooden Plate (Drawing No. 06004)
Material: pine

Bo
*3i

*3
I v5!

Стержень (чертеж № 06006)

Материал; Сталь 45

Rod (Drawing No. 06006)
Materia): steel 45

224
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Винт (чертеж Л*в 24748/0)

Материал: Сталь 45

Screw (Drawing No. 24748/0)
Material: steel 45

(I) Permissible axial run out 0,0")
(2) Seam height is not less than 8
{3) Pace thread tapping
(4) Edge not ifisSS than 4 шш
(5) Fit ling on length 23 mm

Технические требования к винту класса точности 3 согласно нормали ТУ Д22-2
ЛИ iechnical specifications for 3d accuracy class screw are as per normal ТУ Д22-2

1. Maximum
2. Mean

mm

l, Наибольшая накопленная ошибка шаге по таблица.
2. Овальность среднего диаметра не более 0,015,

3, Биение наружного диаметра не более. 0,015,
4. Подвергнуть старению,

accumulated pitch error according to Table,
diameter ovality

3, External diameter r
4, Should be subjected

nof more than 0,015
fUn aui not more than 0*015,

to aging.---------Maximum Accumulated Pitch Error» mm.
Within cpitch limits

Наибольшая Ft»конлсилая ошибка шага, мм

..

_____
2Ц K>nÿth UP toИ* длине до На всей

длине вин¬
та не более

oneНа каждое
следующие
300 мМ

ДЛН{1Ы до*
башляется

В пределах
одного шага For the

whole
screw

length not
over

For eacfj
next 300 mm

of leuÿh2325 мм 100 мм 300 мм initi 100 mm 300 mm

:i: 0.0)2 *— -— -
__ ___

*— J
__

:::?ls 1 0*025 1 0,035 f” 0.010 |0,0500,018 j 0,025 j 0,035 j 0,010± 0,012 0,050
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