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1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ

1.1. Поперечно-строгальные станки (рис, 1) предна¬
значены для обработки резцом горизонтальных, верти¬
кальных и наклонных, п.. чих и ф»сонных поверхно¬
стей с наибольшей длиной обработки 500 и 71'Р мм, а
также для прорезания пазов, канавок.

1.2. Завод-изготовитель
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2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ

И ХАРАя ЕРИСТИКИ Рис. 1. Станки поперечно-строгальные 7305, 7305Т, 7307Г, 7307ГТ

2.1. Техническая характеристика станка

7307Г,
7307ГТ

7305,
7305Т

Класс точности по ГОСТ 8-77
Ход ползуна, мм:

наименьший
наибольший

Наибольшее расстояние от опорной поверх¬
ности резца до станины (вылет) , мм
Наибольшая величина перестановки ползу¬
на, мм
Наибольшее расстояние между рабочей
поверхностью стола и ползуна, мм
Наибольшие размеры верхней рабочей
поверхности стола по ГОСТ 1105-74, мм:

длина
ширина

Количество пазов рабочей поверхности
стола
Размеры пазов стола по ГОСТ 6569-75, мм:

расстояние между пазами
ширина пазов

Наибольшая величина перемещения стола,
мм:

НН

2020
720510

800560
7307Г,
7307ГТ

7305,
7305Т410310

Скорость ускоренного перемещения 4тола,

м/мин:
в горизонтальном направлении .....

480400

4.04,0
0,80,8в вертикальном направлении

Наибольшее усилие резания на ползуне, кН . . 17,65
Масса станка с электрооборудованием
(без принадлежностей) , кг

710500
19,60400/360 450

1980, 2770,
2700

33 1
1930

Габаритные размеры станка, мм:
длина
ширина
высота

100100
279023101818
12351055
16651550

710530в горизонтальном направлении
в вертикальном направлении . .

Наибольшая величина перемещения
салазок суппорта до входа в станину, мм ... 170

380310

170

±90±90 2.2. Механизм станкаНаибольший угол поворота стола, град . . .

Наибольший угол поворота суппорта до
входа в станину, град
Наибольший угол поворота доски резцедер¬
жателя, град .
Размеры сечения резца по ГОСТ 1105—74,
мм, не менее
Число ступеней скорости перемещения
ползуна
Пределы чисел двойных ходов ползуна в
минуту

' 0 0
2.2.1. Механизм главного движения

±60±60

±15±15 Ступень ско¬
рости пере¬

мещения пол¬
зуна

4 83 71 2 5 6
40x2532x20

88
Число двойных
ходов ползуна
в минуту:
7305. 7305Т,
7307Г, 7307ГТ

10,6 ...
... 118

13,2 ...
... 150

25 13.2 19 26,5 37,5 106Число горизонтальных лодач стола . .
Пределы горизонтальных подач стола,
мм/дв. ход

25 53 15075
10,6 3015 21.2 42,5 60 11885

0,2 ...
...5,0

0,2 ...
...5,0
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2.2.2 ханизм подачи стола

Ступень или установка на
число зубьев храпового
колеса 5 6 133 4 7 8 9 10 121 2 11

Горизонтальная подача сто¬
ла, мм/дв ход 1,20,6 0.8 1 I 1.4 1.6 1,80,2 0,4 7,0 2.62,2 2,4

Ступень или установка на
число зубьев храпового
колеса 1817 19 20 2115 16 22 2 114 24 25

IГоризонтальная подача стола,
мм/дв ход 3 63,43,2 3 8 4,0 4,2 4,4 5 02,8 3.0 4 6 4,8

2.2.3. Механизм верг ч !ьиой подачи суппорта

Ступень 1 2 3 1 65

( .166Вертикальная подача суппорта, мм/дв ход 0,33 0,50 0,66 0,83 1,00

2.2.4. Зависимость средней скорости рабочего ходi ползуня и усилия на ползуне or длины crpoi ания и
числа двойных ходов ползуча в минуту станков 7305; 7305Т

Дли Угол
рабочего

хода

Число дниймых ходов ползуна в минуту
на

13,2 37,526,5 7519 53 106стро 150
га-

V Р VV р V р р V р V р
1ния, V Р V Р

мм

12,!»184°06’

18801 2 ’

192°18’

196°26'
200°34'

204°44’

208°58'
21 3°1 2 ’
217°30’
221°50’

50 153,01,24 1,87 3.6102,С 2,55 14,5 52,5 В7,5 1А 10,45.1 25 18,3 14.8
100 1 2,44 79,1 3,65 38,6 27,152,6 5,00 7,1 9i2. 19,4 12,914,9 20,3 9,5 6,728,9

150 3,60 5,4054,5 36,2 7,30 26,6 10,4 18,7 14,6 13.4 21,8 8 9 29,8 6,5

200 4,70 42,2 28,1 13,67,00 20,69,60 14,5 19,0 10,4 6.928,5 39,0 5,0

250 5,71 34,8 8,60 23,2 16,611,70

13,80

15,70

17,60
19,40
21,20

17.0 12,0 34,923,3 8,5 5,7 47,7 4,2

300 Т',36,67 29,9 10,00 14,6 19,619,9 10,3 27,3 41,0 4,9 Запрещается работать на режи¬

мах, лежащих ниже пинии350 7,70 26,4 11,50 17,5 22,412,9 9,0 31,3 4,36,5 46,9

400 8,60 23,7 12,90
14,20

15,8 25 011,6 8,1 35 0 5.8
450 21,79,50 27,614,4 10,6 7,4 38 6 5 3
500 10,30 20,0 15,5 13,3 30,1 6.99,8 42,0 4,9

Примечания: 1 V — средняя скорость рабочего хода ползуна, м/мнн; Р — усилие на ползуне, кН
2 При работе на режимах, ограниченных верхней пинией, усилие иа ползуне не должно превышать 17,65 кН

2.2.5. Зависимость средней скорости рабочего хода ползуна и усилия иа ползуне от длины строгания и
числа двойных ходов ползуна в минуту станков 7307 Г; 7307ГГ

УгоЛ
рабочего

хода

Число двойных ходов лолзуиа в минутуДлина
стро¬

гания, 42530 11860 8521,110,6 15
мм

РР Р V Р Р VV V Vрр р VV V

63,83,0 6А 30,5 м 12,1 15,74,1 45,7 22,3183°08'

186°14'
189°22'
192°28‘
195°36'
198°45'
201°56*
205°06'
208°18‘
21 1°32‘
214°46-
218°04‘
221°22'
224°4Г

90,91,5 123,8 2,1186,850 1,0

23532,8 15,7 16,78j2. 12,2 23,7 8,146,6 5,8 11,43,0 635 4,12,0 95,9100
22,4 12.0 24,643,4 8я 16,0 18,0 Ю.7 35,0 5531,9 7,86,03,0 65,6 4,4150
17,2 12,3 24,0 32,833,4‘ 16,0 8,2<Li 245 115 6,03.9 50,4 5,9200

13,9 44.1 Ю,1 29.1 6,8 39,720,1 19,4 4,941,3 7,1 27,4 9,84,8250
12,1 8,6 34,316,4 22,9 5,8 46,9115 4,235.2 23,4 17,8300 5,6 8,4

7,6 39,4 5,010,6 26,313,2 15,0 18,830,96,5 За! 20,5350
21.2 94 29,6 6.2 44,4135 45 Запрещается работать иа режимах,

Лежащих ниже линии
7,3 10,9 18,4 14,927.7400

235 8,6 32,8 5,7 49,212.2 4,125,2 12,1 16,7 165450 8 0
53,87,9 35,9 5.3 3,813,2 11.2 25,723,1 15,3 18,0500 8,8

7.3 58,3 3527,8 38,9 4,919,614,3 14,2 105550 ЗА 215
29,9 6,9 41,8 4.61.3.3 9,810,2 20,1 15,4 21,0600
31.9 65 44,69,2 4,416,4 22.418,9 12,5650 10,9
33,8 6,1 47.3 4,323,811,6 17.4 11.9 8.717,9700

Примечания: 1. V — средняя скорость рабочего хода ползуна, м/мии; Р - усилие иа ползуне, кН.

2. При работе иа режимах, ограниченных верхней пинией, усилие на ползуне не долЯЩо превышать 19,60 кН4



Содбраание драгоценного металла
(,в гр.серебра р чистою)

2.3. Техническая характеристика электрооборудования

Чис установленных электродвигателей ... 1
Электродвигатель главного движения

‘тип
мощность, кВт

этота вращения, об/мии .

ШпштниЯ щюкптель ГЕЕ-211
ПНЕ-1II

Наиючатель автоматический
АК63-анГ

-7,2

-5.4
. . . 4А132S6Y3. . . 5,5

. 960 -4,02
ГКпапка управления

KE-I8I,KE-I92CUT.G) -1,56

3. КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ Итого : 18,98 гр.

Количество

Обозначение Наименование Примечаниедля экспортных
поставок

для внутрисоюзных
поставок

с Нн и и
о
го

ОО оS
г-

со сосо г"»
г- Г"

Станок в сборе
I. Вводит в комплект и стоииость станка
Инструмент

Ключ гаечный двухсторонни!7811-О025С2
ГОСТ 2839—80Е
Ключ гаечный двухсторонний 7811-004102
ГОСТ 2839-80Е
Ключ для замка электрошкафа

Принадлежности

Рукоятка кривошипная
Рукоятка с выталкивателем
Шприц
Стружкосборки к
Тиски станочные с пневматическим приво¬
дом ГОСТ 14904-80
Тиски станочные с ручным приводом
ГОСТ 14904-80
Болт 7002-2550 ГОСТ 13152-67
Гайка М16 6Н 6 05 ГОСТ 5927-70
Шайба 2 16 05 05
Ремеиь В (Б) -1400Т ГОСТ 12841-80
Электролампа МО 24-40 ГОСТ 1182-77

11 1 11 1 1 1

1 1 11 1 1 1 1

11 11 1 1 11
7Е35 91 Oil 1 1 1I 1 1 11

‘191 400
7Б35 90 02
7Е35 91 700
'7305/7307Г.90.000

11 1 11 11
1 1 111 1 1 л
1 11 1 11 1 а
11 1

1 1 11

1 1 11
4 .42 2 4 4 44

2 4 4 4 42 4 4
4 42 4 42 4 4

3 3 33 33 33
2 2 2 2 2 2 2 2

3опасные части

Электромагнитная фрикционная муфта
Электромагнитная фрикционная муфта
Электромагнитная фрикционная муфта
Комплект к электрооборудованию

Техническая документация

Руководство по эксплуатации

ЭТМ 074-1Н8
ЭТМ 094 1Н8
ЭТМ 066-1Н8

1 1
11 1 1

1 1
1 11 1

1 11 1 17305/7307Г 00 000 РЭ 1 1 1

I
II. Поставляется по особому заказу за отдельную плату

Принадлежности

Суппорт
Втулка фундаментная
Салазки
Салазки
Механизм вертикальной подачи суппорта
Комплект приспособлений для строгания
по упорам
Тиски станочные 7200-0225-01 или
7200-0225-10 ГОСТ 14904-80

Запасные части

Комплект запасных частей, обеспечиваю¬
щих работу станка в течение 5 лет

Техническая документация

Руководство по эксплуатации

1 11 17305 31 000
7Б35 90 15Э
7305 60 013
7307Г 60 013
7Е35 33 000
7305 80 300

11 1 1
4 4 4444 4 4
11

11
1111

Л1 11 11 1

11

7305/7307Г 91 000
1 1I 111 1

1 11 1117305/7307Г 00 000 РЭ 1 1

5
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4. УКАЗАНИЯ МЕР БЕЗОПАСНОСТИ

4.1. Соблюдайте все общие правила техники безопас¬
ности при работе на металлорежущих станках.

4.2. Не приступайте к работе без предварительного
тщательного изучения настоящего руководства по экс¬
плуатации станка.

4.3. Транспортирование и установку станка на место
его эксплуатации производите согласно разделу „Поря¬
док установки” настоящего руководства,

4.4. До подключения станка к сети необходимо из¬
мерить сопротивление в системе заземления, которое
должно быть не более 0,10 Ом между заземляющим вин¬
том и любой, металлической частью станка (см. раздел
„Электрооборудование”) . Электродвигатель, электро¬
шкаф и станина должны быть надежно заземлены. При
подаче напряжения к электрошкафу управления (вклю¬
чением вводного автоматического выключателя) заго¬
рается сигнальная лампочка белого цвета на электро-1

шкафе, а при подаче напряжения на электродвигатель
загорается лампочка зеленого цвета на пурые управле¬
ния,

ях;

!Й>ш выключательвключать вв
трошкафе;

пользоватьст

при открытом элек-

; > коитками п i -слючения иа ходу стан¬
ка;

производи .г на ходу станка перестановку ползуна и
изменять длин 1 его хода;

откидывать резец руками во время обратного хода
ползуна;

включатя, на' ходу станка механическую подачу суп¬
порта;

работать на станке без кожуха ременной передачи
и заднего лотка;

производить поворот корпуса тисков относительно
стола при разжать ix губ ах;

оставлять инструмент
поверхности станка :

во время работы ьшра/ открыв 1ть н снимать ограж¬
дения и предохраиитт иные устройства.

посторонние предметы иа

4.5. Перед пуском станка в работ|у зкпблните маслом
масляную ванну в Ьтанине и произведите смазку всех
трущихся частей станка (см. раздел „Система смазки”).

4.6. Перед началом работы проверьте наличие, исправ¬
ность и прочность крепления:

кожуха ограждения ременной передачи и лотка для
отвода масла, стекающего с направляющих ползуна;

токоведущих частей электроаппаратуры (электродви¬
гателя, злектрошкафа и др.) ;

стружкосборннка для защиты от стружки.
4.7. Проверьте на холостом ходу исправность дейст-

5 СОСТАВ СТАНКА

5.1. Общий вид станка с обозначением составных
частей показан на р вс. 2,

вия:
электрических кнопочных устройств органов управ¬

ления;
систем смазки. Убедитесь в нормальной и беспере¬

бойной подаче масла во все точки смазкн станка;
рукояток переключения. Убедитесь в четкости фик¬

сации рукояток в каждом положении. При этом не долж¬
но быть самопроизвольных перемещений рукояток,

4.8. Убедитесь на холостом ходу в отсутствии заеда¬
ний в подвижных частях станка, а также в своевремен¬
ном срабатывании предохранительной муфты во время
упора поперечины и стола в их крайних положениях,

4.9. Для обеспечения максимального усилия зажи¬
ма при работе на пневматичесюгх тисках при каждом
зажиме детали подвижную губку подводите вплотную
к зажимаемой детали с помощью рукоятки.

Внимание! 1, При установке обрабатываемой детали
отведите стол от суппорта,

2, При работе на станке руководствуйтесь таблицами

ограничения числа двойных ходов ползуна в минуту
при различной длине хода и средней скорости рабочего
перемещения ползуна.

3. Усилие на ползуне не должно превышать 17,65 кН
на станках 7305, 7305Т и 19,60 кН — на станках 7307Г,
7307ГТ.

4, Остерегайтесь попадания рук под, механизм вер¬
тикальной подачи суппорта, рукоятку зажима суппор¬
та и механизм откидывания резца при ходе ползуна.

5. При загорании сигнальной лаьоты желтого цвета

на электрошкафе прекратите работу на станке и устрани¬
те неисправность электрооборудования.

5.2. Перечень составных частей станка

Позиция
на рнс. 2

Нала -ионакие Обо значение

7305 /7307 Г.10.000
7305 /7307Г.60.000
7305 /7307Г.90.000
7E3S.3i.000

Станина
Поперечина
Стружкосб орлик
Суппорт
Механизм перткальной
Подачи суппорта
Ползун
Коробка скоростей
Элсктрооборуцовапие
Смазка централизованная
Механизм переключения
скоростей
Коробка подач
Механизм кулисный
Принадлежности

1
2
3
4
5

7Е35.33.000
7305/7307Г.30 000
7305/7307 Г.20.000
7305/7307 Г 80.000
7305/7307Г.70.000

6
7
8
9

10
7305 /7307 Г.21.000
7305 /7307Г.50.000
7305 /7307Г.40.000
7305/7307Г.91.000

11
12

6. УСТРОЙСТВО И РАБОТА СТАНКА
И ЕГО СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ

6.1. Общий вид станка с обозначением органов управ¬
ления показан на рис. 3.

{ST)6
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?ис. 2 Расположение составных частей станка
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Рис. 3. Расположение органов управления н табличек с символами

6.2. Перечень органов управления

Позиция
иа рис 3

Органы управления н их
назначение

Способ использования Примечание

2 Хвостовик замка элекгрошкафа Поворот хвостовика специальным ключом про¬
тив часовой стрелки,- закрытие дверки шкафа,
поворот по часовой стрелке — открытие дверки
шкафа
Имеются восемь фиксированных положений
при повороте рукоятки в вертикальной плоско-

5 Рукоятка установки ряда чисел двойных
ходов ползуна в минуту

Переключайте после иажа
тия кнопки „Стоп ползуна”!
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ПримечаниеОрганы управления и их
назначение

Способ использованияПозиция
на рис. 3

При затруднении включения
(вращения рукоятки про¬
тив часовой стрелки) крат
повременно нажмите кноп-
ку „Толчковая” для прово-
рота зубчатых колес ко¬
робки скоростей .

сти* поворот рукоятки по часовой стрелке -
вывод зубчатых колес коробки скоростей из
зацепления н набор необходимого числа двой¬
ных ходов ползуна в минуту, поворот против
часовой стрелки до совмещения отверстий на
лимбе н ступице рукоятки - ввод зубчатых
колес коробки скоростей в зацепление н уста¬
новка на фиксацию перевода
Нажатие кнопки - включаются электродвига¬
тель главного движения и цепи управления
электромагнитными муфтами
Нажатие грибовидного толкателя красного
цвета - выключаются электромагнитная муф¬
та коробки скоростей и электродвигатель ,
главного движения
Нажатие кнопки - кратковременное движение
ползуна, при отпущенной кнопке - ползун
останавливается

6 Кнопка включения станка

Кнопка „Общий стоп”7

Пользуйтесь при переключе¬
нии скоростей для проворо¬
та зубчатых колес и для
подвода полэуиа в нужную
зону
При установке рукоятки в
положение „О” подача вы¬
ключена Цена деления шка¬
лы 0,2 мм/дв, ход
(0,008 мм/дв. ход)

Пользуйтесь при остановлен¬
ном ползуне (после нажа¬
тия кнопки „Стоп ползуна")

8 Кнопка „Толчковая”

Имеются двадцать фи ксированиых положений
при повороте рукоятки в вертикальной плоск(р-

9 рукоятка установки величины механи¬
ческой подачи Стола

сти

10 Хвостовик вала изменения длины хода
позуна

Поворот хвостовика вала кривошипной рукоят¬
кой с выталкивателем но часовой стрелке -
увеличение длины хода ползуна, поворот
проллв часовой стрелки — уменьшение длины
хода ползуна
Поворот гайкн ключом по часовой стрелке —закрепление поперечины, поворот против часо¬
вой стрелки — открепление поперечины

11 Гайка крепления поперечины на станине Закрепляйте поперечину на
станине после перестановки
стола в вертикальном на¬
правлении
При перемещении стола в
вертикальном направлении
тайки И и 19 отверните,
при опускании стола вниз
упор 18 снимите со стойки

12 Имеются три фиксированных положения’
среднее положение — механическое перемеще¬
ние стол? '
вверх — , I

ния стол* »

Рукоятка включения н реверсирования
механического перемещения стола в вер¬
тикальном направлении пючено, поворот рукоятки

1 пне механического перемеше-
{, поворот рукоятки вниз —

включенн01 .еханического перемещения стола
вниз
Вращение хвостовика вала рукояткой по часо¬
вой стрелке — перемещение стола вверх, вра¬
щение против часовой стрелки — перемещение
стола вниз

14 Хвостовик вала ручного перемещения
стола в вертикальном направлении

Пользуйтесь при среднем
положении рукоятки 12.
При перемещении стола в
вертикальном направлении
гайки 11 н 19 отверните,
при опускании стола вниз
упор 18 снимите со стойки
При перемещении стола в
вертикальном направлении
гайки 11 н 19 отверните,
при опускании стола вниз
упор 18 снимите со стойки

15 Кнопка „Ускоренное перемещение” Нажатие кнопки - стол ускоренно переме¬
щается

16 Кнопка „Пуск ползуна” Нажатие кнопки (черного цвета) - движение,
ползуна
Вращение хвостовика вала рукояткой по часо¬
вой стрелке — перемещение стола от рабочегть
вращение против часовой стрелки — перемеще¬
ние стола к рабочему
Установка упора в отверстии стойки стола

17 Хвостовик вала ручного перемещения
стола в горизонтальном направлении

Пользуйтесь при среднем
положении рукоятки 24

Упор стойки стола18 Перед опусканием стола
упор снимите со стойки
Перед перестановкой стола
в вертикальном направле¬
нии стойку открепите

Пользуйтесь после переста¬
новки стола в вертикальном
направлении

Гайка крепления стойки стола19 Поворот гайки ключом по часовой стрелке -
закрепление стойки, поворот против часовой
стрелки — открепление стойки

Поворот внита ключом по часовой стрелке -
подвод стола к упору 18, ползун перемещается
вперед
Нажатие кнопки (черного цвета) — остановка
попзуна
Имеются трн фиксированных положения* сред¬
нее положение - механическое перемещение
стола выключено, поворот рукоятки на себя —включение механического перемещения стола
к рабочему, поворот рукоятки от себя — пере¬
мещение стола от рабочего

20 Вннт точного подпора стола
1

22 Кнопка „Стоп ползуна”

Рукоятка включения и реверсирования
механического перемещения стола в
горизонтальном направлении

24
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Способ использования ПримечаниеОрганы управления и их
назначение

эмция
рис. 3

Поворот ключом хвостовика втулки по часовой
стрелке — зажим резцедержателя, поворот про¬
тив часовой стрелки — поворот резцедержателя
на одно из четырех фиксированных положений

Поворот винта ключом пр часовой стрелке —закрепление рёзцов, поворот против часовой
стрелки — открепление резцов
Поворот рукоятки по часовой стрелке — зажим
салазок, поворот против часовой стрелки — раз¬
жим салазок
Поворот гайки ключом по часовой стрелке —закрепление поворотной доски, поворот против
часовой стрелки - открепление поворотной
доски
Вращение рукоятки по часовой стрелке — пере¬
мещение салазок вниз, вращение против часо¬
вой стрелки — перемещение салазок вверх

Хвостовик втулкн зажима резцедержа¬
теля и поворота резцоВ|

25

Пользуйтесь Ари смене рез¬
цов

26 Винты крепления резцов

27 Рукоятка зажима салазок суппорта Зажимайте салазки при стро¬
гании горизонтальных по¬
верхностей

Гайка крепления поворотной доски
суппорта

28

Рукоятка перемещения салазок
суппорта

29 Пользуйтесь при отжатых
салазках суппорта н ходо¬
вом винте и при установ¬
ке рукрйткяи 32 в положе¬
ние „О”
Пользуйтесь
кой пЬдаче суппорта для
подтормаживания ходового
виита при строганин гори¬
зонтальных поверхностей
Пользуйтесь при установке
суппорта на заданный угол

30 Винт поджима ходового винта
суппорта

Поворот винта кривошипной рукояткой по
часовой стрелке — поджим ходового винта,
поворот против часовой стрелки — разжим
ходового винта

при механичес-

31 Хвостовик вала крепления суппорта Поворот хвостовика вала кривошипной руко¬
яткой по часовой стрелке - закрепление суп¬
порта, поворот против часовой стрелки - от¬
крепление суппорта
Имеются семь фиксированных положений прн
повороте рукоятки в вертикальной плоскости

32 Рукоятка установки величины механи¬
ческой подачи суппорта

При установке рукоятки на
цифру „0” подача выклю¬
чена

34 Винт крепления упора механической по¬
дачи суппорта

Вращение винта кривошипной рукояткой по
часовой стрелке — закрепление упора, враще¬
ние против часовой стрелки - открепление
упора
Поворот хвостовика вала крнв-ошипной руко¬
яткой по часовой стрелке - ползун перемеща¬
ется назад, поворот против часовой стрелки —ползун перемещается вперед
Включение н выключение производится в. соот¬
ветствии с символами на табличке, расположен¬
ной на вводном автоматическом выключателе
Поворот ключом хвостовика по часовой стрел¬
ке — замок закрыт (защелка устройства пре¬
пятствует включению вводного автоматического
выключателя) , поворот против часовой стрел¬
ки — замок открыт (защелка освобождена)

Прн проходе столом заданного размера упор
отключает главный привод станка
Поворот винта но часовой стрелке — зажим
стойки, поворот против часовой стрелки —разжим стойки
Поворот гаек по часовой стрелке - увеличение
усилия зажатия штанги, поворот против часо¬
вой стрелки — уменьшение усилия зажатия
штанги
Включение и выключение рукоятки произво¬
дятся в соответствии с символами на табличке,
расположенной на ступице рукоятки
Поворот рукоятки - установка экрана струж-
косборника

36 Хвостовик вала переустановки ползуна Пользуйтесь при выключен¬
ной электромагнитной муф¬
те

40 Вводный автоматический выключатель

Хвостовик замка устройства для запира¬
ния вводного автоматического выключа¬
теля в отключенном состоянии

Пользуйтесь при ремонте
для исключения случайного

включения вводного авто-
маячеёкого выключателя

41

НаУпор перемещения стола в горизонталь¬
ном направлении на заданный размер
Винт зажима стойки экрана стружкосбор-
ннка

44 стройку упора производи¬
те Bfобоих направлениях

45

Гайка регулирования усилия зажатия
штанги

Пользуйтесь прн выключен¬
ном механизме автоматичес¬

кое откидывания резца

49

50 Рукоятка включения и выключения ме¬
ханизма автоматического откидывания
резца при обратном ходе ползуна
Рукоятка установки экрана стружко-
сборкика

51

6.3. Перечень граф
на табличках

ических символов
Позиция
на рнс. 3

Графический
символ

Наименование

НаименованиеГрафический
си м во л

Позиция

на рис 3 (v) На ходу не
переключать

4

н1,38 Электросеть
подключена

I Включение6

Заземление3
9



Позиция
на рис. 3

Графический
символ

НаименованиеНаименование Графический
символ

Позиция
на рис 3

СсчеНне, длина ремия
и направление его
вращенияО 47

7 Отключение

8 Установочное пере¬
мещение ползуна Смазка

48

69 Подача на каждый
ход ползуна Маслонасос

Ф3$ Движение стола11,23
Ежедневно

Ускоренное Переме¬
щение стола

Раз в месяц

J)15

Фильтр

016 Пуск ползуна

I
и> Очистка

I
21

Напряжение на
электродвигателе

32

0я Механическая подача
суппорт? только вниз

22 Стоп ползуна 6.4. Принцип работы станка

Основными частями станка являются: станина, пол¬
зун, стол, суппорт, коробка скоростей, кулисный меха¬
низм, коробка подач.

Станина имеет коробчатую форму, является доста¬
точно жесткой. На станине сверху имеются горизонталь¬
ные направляющие, поя которым перемещаются ползун
с прикрепленным к не|иу суппортом. В резцедержателе
суппорта закреплен рейец, совершающий прямолиней¬
ное (горизонтальное) розвратио-постунательное движе¬
ние.

Будьте осторожны
при работе с повер¬
нутым суппортом
при заходе его в
станину

33 <«*

Длина хода
Число двойных ходов
ползуна в минуту

35

Ё 1-1
Внутри , станины расположен кулисный механизм,

преобразующий вращательное движение кулисного Зуб¬
чатого колеса в поступательное движение ползуна. Элек¬
тродвигатель главного привода сообщает вращатель¬
ное движение коробке скоростей, а через нее - кулис¬
ному зубчатому колесу. За каждый оборот кулисного
зубчатого колеса ползун совершает один двойной ход,
состоящий из рабочего Хода, ирн котором срезается
слой металла, и обратного холостого хода, при котором
резец отводится в исходное положение.

На станине имеются вертикальные направляющие,
по которым перемещается поперечина. Стол перемеща¬
ется по горизонтальным направляющим поперечины,
что в итоге обеспечивает возможность столу переме¬
щаться в вертикальном и горизонтальном направлени¬
ях. Заготовка крепится на столе. Продольную и попереч¬
ную подачи осуществляет автоматически коробка подач,
вертикальную подачу — механизм автоматической по¬
дачи суппорта.

'т-

37,39 Замыкание цегш
управления на землю

I

ы42 Слив|

4 Заполнение до верх¬
него уровняВ43

Осторожно46
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Схема кинематическая

6,5.1, Схема кинематическая станка показана на рис. 4,

Ввиду простоты кинематической цепи главного движе¬

ния и движения подач описание кинематической схемы
не приводится,

6.5.2. Перечень элементов кинематической схемы

Показатели
свойств

материала

Ширина обода зуб¬
чатых колес, мм

Пози¬
ция

Число зубьев зубча¬
тых кодес или захо¬
дов ходовых винтов

Куда
входит.

Модуль или шаг,
Материалмм

на
рис. 4

7305,
7305Т

7305,
7305Т

7307Г
7307ГТ

7307Г,
7307ГТ

7305,

7305Т
7307Г

7307ГТ

Сталь 45 ГОСТ 1050-74*15,556 56 3 15,54 3Коробка
скоростей 2022 3 205 22 3

HRC48 ... 53 зубья2136 29 29 3 21
Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71*

35 2035 3 3 207
42 3 20 208 42 3

3019 4 3019 49
2058 2058 310 3
20311 51 2051 3

45 3 2012 45 203
2013 38 3 2038 3 ,

2,5 HRC40 ...48 зубья

~HRC48 54яубья~

14 52 Сталь 45
ГОСТ 1050-74*

52 2,5 15 15
3615 36 2,5 2,5 2525

16 19 12,7 4,87 Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71*

19 12,7 4,87
2617 5 55 5522 5

3618 15,5 Капролон „В*136 3 15,53

5619 15,5 Сталь 45 ГОСТ 1050-74*56 3 3 15,5

20 56 56 20 Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71*

HRC48 ... 532044
21 42 203 2041 3

Сталь 40Х ГОСТ 4543-71*22 98 102 48Механизм
кулисный

5 5 48
1623 16

14 Сталь 45
ГОСТ 1050я-74*

24 18 2.5 2,5 1418
825 17 82,5 2,517

6,626 17 2,5 6,62,517
1 (лев.) 1 (лев.) Сталь 50

ГОСТ 1050474*
27 22

28 Сталь А40Г
ГОСТ 1414-75

1 (лев.) 61 (лев.) 6

23 Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71*

29Коробка
подач

23 12,7 12,7 4,87 4,87 HRC48 ...54

30 24 Сталь 45Л
ГОСТ 977-75

2,5 15 1524 2,5

31 57 12 1257 2.5 2,5 Чугун СЧ 20
ГОСТ 1412-79

32 60 60 2 13 13 Сталь 45
ГОСТ 1050-74*

2 HRC45 ...50
HRC40 ... 4833 30 22 2230 2 2

34 95 3,92 3,9295 1,25 1,25 Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71*

HRC48 ... 53

3335 Сталь 45
ГОСТ 1050-74*

33 22 11 И HRC50 ...55
36 30 30 2 2 12,5 12,5

Попере¬
чина

37 20 20 2 2 10 10
38 20 20 2 2 10 10

36 139 36 2 12 12
40 25 25 2,5 2,5 7 7 Сталь 45

ГОСТ 1050-74*
HRC40 ... 48

41 20 20 2,5 2,5 10 10
42 25 25 2,5 2,5 1I

3643 36 2 2 12 12
44 28 28 2 2 12 12
45 28 28 12 122 2

Попере¬
чина

46 18 2,5 Сталь 45
ГОСТ 1050—74*

18 2,5 12 12
47 32 32 2,5 2,5 12 12 HRC40 ... 50

48 2 (лев.)
1 (лев.)

2 (лев.)

1 (лев.)
6 6 Сталь А40Г

ГОСТ 1414-7549 6. 6
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Куда
входит

Пози- Число зубьев эубча-
ция I тых колес или захо¬

дов ходовых винтов

Модуль или шаг, Ширина обода зуб¬
чатых колес, мм

Показатели
свойств

материала
Материалмм

на
рис. 4

7305,
7305Т

7305,
7305Т

7307Г
7307ГТ

7307Г,
7307 ГТ

7305,
7305Т

7307Г
7Э07ГТ

Ползун 50 45 45 2 2 12 12 Сталь 50
ГОСТ 1050-74*51 22 22 2 132 13

52 1 6 61 Сталь А40Г
ГОСТ 1414-75

53 3,4945 3,4945 13 13 Сталь 40Х
ГОСТ 4543-71*

HRC48 ...53

54 39Механизм
верти¬
кальной
подачи
суппорта

39 2 2 12,6 12,6 Сталь 45
ГОСТ 1050-74*

55 26Суппорт 26 2 2 12,6 12,6 Сталь 45
ГОСТ 1050-74*56 26 26 2 2 10 10

2657 26 2 2 10 10 Сталь А40Г
ГОСТ 1414-7558 1 1 5 5

п

&

у- ТГГ* ±j—у /—
Г 1

j

9
8

1
5

3;
/ 7 н

Ж ПЛ1 J2 б

г 1
Рис. 5. Станина

6.6. Краткое описание и особенности конструкции Для отвода масла» стекающего с направляющих пол¬
зуна, на задней стенке станины установлен лоток 3.
Сзади на фундаментной плите установлен кронштейн
5 для крепления электрйдвигателя,

В фундаментной плите имеется резьбовая пробка 7
для заливки и контроля уровня масла в станке и проб¬

ка 6 для слива масла.

6.6.1. Станина

Станина 1 (рис. 5) представляет собой литой корпус
коробчатой формы, укрепленный на фундаментной
плите 2, которая крепится болтами к фундаменту. Фун¬
даментная плита служит резервуаром для масла. Проч¬
ность и жесткость станины обеспечиваются наличием
внутренних ребер. К верхней части станины прикреп¬
лены направляющие планкн в форме .ласточкина хвос¬
та”. Одна из планок регулируется винтами (на боковой
стенке станины), что обеспечивает плотность посадки
ползуна в направляющих.

На передней стенке станины расположены направля¬
ющие (плоские) вертикального перемещения попере¬
чины. На боковых и задней стенках станины располо¬
жены окна, закрытые крышками 4, 8, 9, служащие для
монтажа и осмотра механизмов, размещенных в стани-

6.6.2. Коробка скоростей

Коробка скоростей имеет три вала, смонтирован¬
ных на подшипниках качений непосредственно в кор-

станины. От электродвигателя, через шкив 9пусе
(рис. 6) и клиновые ремни 1, вращение сообщается

приводному шкиву 3, который смонтирован на двух
шариковых подшипниках. Подшипники напрессованы на
втулку, закрепленную иа приводном валу. Приводной
шкив должен вращаться в направлении, указанном

не.
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Рис. 6. Коробка скоростей

стрелкой на кожухе 6, Передача
от приводного шкива на валы коробки скоростей, атакже включение и отключение
скоростей осуществляются
муфтами 4 и 15.

В электромагнитной муфте 4
связаны с зубчатым колесом 2, закрепленным наприводном шкиве винтами. Неподвижные

ко связаны со шлицами приводного вала 5. При нажа¬тии кнопки ,,Пуск ползуна” подвижные
в контакт с неподвижными и вращение передается

крутящего момента водному валу. В зто и{е время отключается тормозная
электромагнитная муфта 15, закрепленная на валу 5.
При нажатни кнопки* ползуна” электромагнит¬
ная муфта 4 отключается и включается тормозная элек¬
тромагнитная муфта 15.

Приводной вал 5 несет на себе два подвижных блока
зубчатых колес 13 и 14, соединенных с валом шлицами.
Второй вал 27 коробки скоростей несет иа себе пять
неподвижных зубчатых колес 16, 17, 18, 25 и 26, соеди¬
ненных с валом шлицами. Третий вал 23 несет иа себе
один подвижный блок зубчатых колес 24 и неподвиж-

механизма коробки
двумя электромагнитными

подвижные диски жест¬
ко

диски жест-

диски входят
при-
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ное зубчатое колесо 22, которое входит в зацепление с
зубчатым колесом кулисного механизма. Зубчатые ко¬
леса соединены с валом шлицами. За счет переключения
блоков зубчатых колес кулисному механизму сообща¬

ется восемь скоростей.
Приводной шкив 3,с укрепленным на нем зубчатым

колесом 2, приводит в действие через зубчатое колесо
7 шестеренчатый насос централизованной смазкн и далее
через зубчатое колесо 8, закрепленное на втулке-повод¬
ке, которая жестко соединена с подвижными дисками
электромагнитной муфты 10, приводит во вращение вал

сированы относительно вадов пружинными кольцами
или гайками.

6.6.3. Механизм переключения скоростей

Механизм переключетш скоростей селективного дей¬
ствия выполнен в виде ,самосгоятельной сборочной
единицы и смонтирован внутри станины, Работа механиз¬
ма заключается в следующем. При повороте рукоятки
10, (рис. 7) на себя до упора валик-шестерня 15 рейка¬
ми 3 и 4 перемещает селективные диски 2 и 6 до каса¬
ния друг с другом, а диски через тяги 12, 33, 14 и вилкн
7,8,9 перемещают подвижные блоки коробки скоростей
в нейтральное положение. Только в этом положении
возможен поворот селективных дисков по часовой стрел¬
ке или против часовой стрелки, так как диск 2 в зто
время выйдет из сопряжение со штифтом 1.

Для включения необходимой скорости, отсчет кото¬
рой ведется по лимбу 5, рукоятку 10 поворачивает по
часовой или против часовой стрелки до требуемого по¬
ложения относительно неподвижной риски 11, после
чего рукоятку 10 возвращает в первоначальное рабочее
положение.

11.
При нажатии кнопки „Ускоренное перемещение”

электромагнитная муфта 10 срабатывает и приводит
во вращение вал 11. От вала 11 через зубчатые колеса
12 и 21, звездочку 19 и цепь 20 движете передается иа
механизм коробки подач, который сообщает ускорен¬
ное движение поперечине станка.

Монтаж коробки скоростей осуществляется с осевой
фиксацией наружных колец подшипников в правой
стенке станины с помощью пружинных колец, посажен¬
ных во втулке или в корпусе станины, Противополож¬
ные подшипники являются относительно корпуса ста¬
нины плавающими, внутренние кольца которых эафик-
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положение. Ползун, пройдя 7 мм свободного хода от¬

носительно штанги 8 (см. рнс 8) в направлении рабочего
хода, движется вместе со штатов, преодолевая силу

трения во вкладышах фрикционной коробки 13 Для

включения
откидывания резца служит рукоятка 1 1 .

В случае, если при переключении скоростей зубчатые
колеса коробки скоростей окажутся в положении „зуб

в зуб”, необходимо кратковременно нажать толчковую
кнопку 8 (см. рис, 3). При этом произойдет проворот
зубчатых колес, после чего следует произвести включе¬
ние.

выключения механизма автоматическогоIй

Внимание! Не допускайте переключения скоростей
на ходу. Прн ремонте станка особое внимание обратите

на правильность монтажа механизма переключения
скоростей,

6.6.5. Суппорт

Суппорт .(резцовая головка) поворотным кругом
20 (рис. 9) центрируется но ползуну и прикрепляется
к нему хомутом 14, обжимающим конусное кольцо 16.
Хомут затягивается валиком 15 с резьбой при помощи

рукоятки, надеваемой нз выступающий квадратным
конец валика.

При работе с поворотом суппорта (резцовой голов¬
ки) на угол 60° суппорт должен оставаться вне корпу¬
са станины в течение всего рабочего цикла.

На поворотном круге Закреплена шкала с делениями

от 90 до 30° с рабочей стороны Спереди поворотный
круг имеет направляющие в форме „ласточкина хвоста”
по которым перемешаются салазки 7 суппорта. Суппорт
имеет ручную подачу и Дрн установке механизма автома¬
тической подачи суппорта — автоматическую подачу.

Ручная подача осуществляется рукояткой 25 прн
помощи винта 10 н гайки 12, неподвижно связанной с
поворотным кругом. Для отсчета величины перемеще¬
ния суппорта впит его снабжен лимбом 8 с ценой де¬
ления 0,05 мм. Полный оборот винта соответствует
перемещению суппорта на 5 мм. После установки не¬
обходимой подачи винт 10 зажимают винтом 9.

Прн работе без подачн суппорт зажимают установлен¬
ным сбоку винтом с рукояткой 26, устраняя произволь¬
ный отжим суппорта выборкой имеющихся в механиз¬
ме незначительных зазоров. Боковой клин 11 суппорта
должен быть отрегулирован винтами, установленными
на его торцах так, чтобы суппорт перемещался по направ¬
ляющим легко н без люфта.

К салазкам суппорта прикреплена поворотная доска 5,
допускающая поворот на угол ±15°. К поворотной
доске шарнирно на осн 3 крыштся откидная Доска 2 с
резцедержателем 1, служащая для откидывания резца
или свободного скольжения резца по обрабатываемой
заготовке при обратном ходе ползуна и выключенном
механизме автоматрческо!о откидывания резца.

При строганин горизонтальных плоскостей поворот¬
ный круг устанавливайте иа 90°, поворотная доска 5
прн этом должна находиться в среднем положении. Прн
строгании вертикальных плоскостей попоротнын угол
установите на 0°, а цоворотную доску поверните врех-
ним концом по дугообразному пазу до отказа, в сторо¬
ну от обрабатываемой поверхности. Для поворота доскн
5 ослабьте гайку 4.

В нижней части поворотной доски укреплена плоская
пружина 23, препятствующая чрезмерному отбрасыва¬
нию откидной доскн 2 При больших числах двойных
ходов ползуна в минуту. Пружина 23 также поддержи¬
вает откидную доску гфи выходе резца из соприкосно¬
вения с обрабатываемой поверхностью во время работы
станка. С внутренней стороны к салазкам •суппорта
шарнирно прикреплена верхним концом планка 6, через
которую на толкатель 22 воздсиствуст толкатель 17,
жестко связанный с вилкой 9 (см. рнс. 8), в результа¬
те чего в начале обратного хода ползуна происходит
подъем откидной доски.

6.6.4. Ползун

Ползун представляет собой пустотелую чугунную от¬
ливку, снабженную внутри ребрами жесткости. Снизу
ползун имеет наклонные направляющие в форме .лас¬
точкина хвоста”, которыми он скользит по направля¬
ющим, образованным станиной и клиньями. Подвиж¬
ный клии должен быть отрегулирован так, чтобы ползун
совершал свое возвратио-поступательиое движение легко
и без люфта.

Прямолинейное возвратно-поСтупательное движение
ползуна осуществляется кулисой, соединенной
зуном посредством серьги 1
3 и винта 7. К передней части
(резцовая головка) .

Прн работе помимо установки полОуна иа нужную
длину хода и на число двойных ходов в минуту требу¬
ется также установить вылет ползуна, обеспечивающий
обработку в требуемом месте. Для этого поставьте
ползун в крайнее переднее положение, и, если вылет
окажется недостаточным, наденьте кривошипную руко¬
ятку на квадрат валика 14, и вращайте валик до уста¬
новки необходимого вылета.

При вращении валика 14 приводятся в движение
конические зубчатые колеса 15 и 4, последние через
гайки 5 и 6 приводят во вращение винт 7, который, пе¬
ремещаясь при помощи кулака 3, устанавливает пол¬
зун в нужное положение относительно обрабатываемо¬
го изделия.

С левой стороны ползуна смонтирована часть меха¬
низма автоматического откидывания резца при обрат¬
ном ходе ползуна, состоящая нз Ьилкн 9, штанги 8 и
фрикционного тормоза, прикрепленного к клиновой
планке 16. Штанга перемещается вдоль оси относитель¬
но ползуна на длину 7 мм. Один конец штанги нахо¬
дится в опоре 10, а другой во вкладыше фрикционной
коробки 13.

Вкладыши из тормозной фрикционной ленты под¬
жимаются к штанге винтами 12 с усилием, необходи¬
мым для откидывания резца прн обратном ходе пол¬
зуна. В начале обратного хода ползуна штанга 8 оста¬
ется неподвижной на длине хода 7 мм, так как штанга
тормозится тормозными вкладышами, находящимися
во фрикционной коробке 13, и резец поднимается над
деталью. Каж только опора 10 доходит до вилки 9, штан¬
га начинает двигаться вместе с ползуном, преодолевая
силу трения во вкладышах фрикционной коробки, н
на всей длине хода ползуна резец находится в припод¬
нятом положении,

В начале переЛещення ползуна с суппортом в направ¬
лении рабочего хода штанга остается неподвижной,

Пружина 21 (см. рнс. 9) возвращает пданку в исходное
положение, тем самым резец возвращается в рабочее

с пол-
8), 'пальца 2, кулака

зуйа крепится суппорт
(риф
полЬ
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Рис. 10. Механизм вертикальной подачи суппорта

на кулачок 11 рычаг 9, жесткр связанный с валиком 7,
поворачивает этот валик (по Часовой стрелке), а вместе
с тем и рычаг 14, также жестко связанный с валиком 7.

Собачка 18 и планка 17 увязаны между собой двумя
крайними штифтами неподвижно, а третьим (средним
штифтом) связаны с двух сторон рычагом 14. Третий
штифт служит осью вращения для тесно связанных между

собой собачки 18 и планки, 17, Собачка 18 зацепляется
с храповым колесом 1, установленным на ступице кони¬
ческого зубчатого колеса 15. Планка 17 опирается на
кольцо 2, зацепление собачки 18 с храповым колесом
1 обеспечивается опорой 19, сидящей в гнезде рычага
14 и постоянно действующей на собачку 18 и планку 17,

Кольцо 2 на втулке 8 поворачивается при повороте
втулки 8 рукояткой 3. На наружной поверхности коль¬
ца 2 имеется фрезерованной скос.

Зацепление собачки 18 с храповым колесом 1 про¬
исходит в момент, когда планка 17 опорным зубом

Примечание. Детали 1, 2, 13, 18, 19, 20 (см. рис. 9)
поставляются по особому заказу за отдельную штату.

6.6.6. Механизм вертикальной подачи суппорта

Механизм вертикальной подачи суппорта (поставля¬
ется по особому заказу за отдельную плату) расположен
на боковой стороне ползуна,

При механической подаче суппорт движется только
в одном направлении — вниз. Движение механической
подачи осуществляется при обратном (холостом) ходе
ползуна, когда рычаг 9 (рис. 10) роликом 10 набегает
на кулачок 1 1, который привернут винтоь) 12 к боковой
стороне клиновой планки станины и, в зависимости от
величины подачи н вылета ползуна, может переставлять¬
ся вдоль клиновой планки. При набегании ролика 10
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сходит с поверхности кольца 2 и попадает на срезанный
его участок. Полученное движение передается суппорту
через зубчатые колеса 13, 18 и 19 (см. рис. 9) . При рабо¬
чем ходе ползуна под действием пружины 13 (см. рис. 10)

происходит поворачивание рычага 14 и валика 7 в об¬
ратном направлении (против часовой стрелки) .

Рычаг 9 возвращается в исходное положение. Вместе
с рычагом 14 собачка 18 проскальзывает по храповым
зубьям, и планка 17 своим опорным зубом заходит на
наружную поверхность кольца 2, вследствие чего авто¬
матической подачи суппорта не происходит. Изменение
величины подачи осуществляется соответствующим пово¬
ротом сектора 6, а вместе с иим и кольца 2, тем самым
изменяется число зубьев, захватываемых собачкой за
один двойной ход ползуна. Фиксируется положение вы¬
бранной подачи защелкой 5, заходящей под действием
пружины в торцевые канавки сектора 6.

Выключается механизм вертикальной подачи суппор¬
та поворотом сектора 6 в положение „0”. При этом
кольцо 2 поворачивается в положение, при котором
зуб планки 17 ие заходит в срезанный участок кольца 2
и собачка 18 не зацепляется с храповым колесом 1. Ме¬
ханическая подача прекращается, что позволяет осущест¬
влять подачу суппорта от руки.

Для предохранения мехашьзма от поломки (иа слу¬
чай, когда рычаг 9 перескочит кулачок( 11) при обрат¬
ном ходе ползуна в корпусе 4 установлен фиксатор 16,
который входит в отверстие рычага 14 и фиксирует его
в таком положении, что исключаем возможность каса¬
ния рычагом 9 кулачка 11 при рабочем ходе

Механизм вертикальной подачи суппорта работает
только при ходе ползуна более 150 мм. Ниже приведе¬
ны значения вертикальной подачи суппорта при различ¬
ных ступенях скорости ползуна.

Верхний конец кулисы шарнирно связан серьгой,
надетой на палец 14, с ползуном Кулиса, совершающая
качательное движение, сообщает ползуну прямолиней¬
ное возвратно-поступательное движение Длину хода
ползуна изменяйте попоротом кривошипной рукоятки,
надеваемой на выступающий торец винта 3 со шлицами.

На конце винта 3 нарезаны шлниы, передающие враще¬
ние зубчатому колесу 8, которое передает вращение
зубчатому колесу 9, закрепленному на коническом
зубчатом колесе валика |0. Далее вращение передастся
коническому зубчатому (<олссу 11, закрепленному на
винте 12. Винт 12 входит своим резьбовым концом в
гайку пальца 6. При вращении винта 12 палец 6 пере¬
мещается относительно центра корпуса.

Длина хода ползуна отмечается втулкой 4, на ко¬
торой нанесены деления с цифровыми обозначениями
длины подач ползуна.

6.6.8-. Коробка подач

Коробка подач осуществляет торнзоптапьиые пода¬
чи стола и ускоренное перемещение в горизонтальном
и вертикальном направлениях Коробка подач вмонти¬
рована в боковой нише станины со стороны выступа¬
ющего конца кулисною корпуса

Движение механизму подач передается от эксцентри¬
ка, насаженного на барабан 2 (см рис, 11) и вращающе¬
гося вместе с ним. Bpaimi сь, эксцентрик кулисного
барабана своей поверхностью соприкасается с роликом
9 (рнс. 12), который через ось 10 сообщает качательное
движение рычагу 8. Рычаг 8 через валик 7 передает свое
движение зубчатому сектору 15 Зубчатый сектор 15
поворачивает свободно садящий на ступице конического
зубчатого колеса 16 зубчатый сектор с поводком 1.
Поводок имеет ось 3, на которой установлена собачка 2,
упирающаяся в зубья храповою колеса 4. Храповое
колесо насажено но ступицу конического зубчатого
колеса 16, свободно садящего на валу 6 Колесо 16 на¬
ходится в зацеплении с коническим зубчатым колесом
17, которое свободно садит на валу подачи 20 и имеет
на торце кулачки, входящие в зацепление с кулачками
полумуфты 18.

Кулачковая полумуфга 18, сидящая на шлицевом
валу подачи, пружиной 19 прижата к кулачкам кони¬
ческого зубчатого колеса ,7. Кулачки коническою зуб¬
чатого колеса 17 и кулачковые иолумуфты 18 под дейст¬
вием пружины 19 находятся постоянно в зацеплении и,
кроме передачи вращения валу подачи 20, выполняют
роль предохранительной муфты

При жестком упоре стола или поперечины полумуф-
та 18 отжимается от Зубчатого колеса 17, и кулачки
иолумуфты проскальзывают по кулачкам конического
зубчатого колеса. Передача усилия
коробки подач иа вал 20 прекращается, при этом созда¬
ются характерные щелчки,

Обратный отвод зубчатфго сектора 15 производится
пружиной 11, при этом фбачка 2 проскальзывает по
скосам зубьев храповою1 колеса, н движение подачи
не производится.

Подача стола происходит только при холостом (об¬
ратном) движении ползуна. Величину подачи устанавли¬
вают поворотом корпус? 22 с помощью рукоятки 21

Положение выбранной подачи указывается на шкале
корпуса 22. Изменение величины подачи осуществляет-

Вертикальная подача суппорта, мм/дв. ходСтупень
скорое
ти поя

эуна
62 3 41 5

0,33 0,66 0,83 1,000,166
0,166
0,166
0,166

0,501
0,33 0,66 0,83 1,002 0,50

3 0,33 0,66 0,830,50 1,00
0,33 0,66 0,834 0,50 1,00

0,66 0,835 1,00
6
7
8

6.6.7. Механизм кулисный

Механизм кулисный преобразует вращательное движе¬
ние кулисного зубчатого колеса в возвратно-поступатель¬
ное прямолинейное движение ползуна. Кулисный меха¬
низм смонтирован внутри станины и получает движение
от коробки скоростей при зацеплении зубчатого колеса
1 (рис. 11) с зубчатым колесом коробки скоростей 22
(см, рис. 6). Зубчатое колесо 1 (см. рис, 11) приверну¬
то к корпусу барабана 2 и передает ему движение с во¬
семью ступенями частоты вращения.

На торце корпуса кулисного барабана в призмати¬
ческих направляющих установлен палец 6, на котором
насажен камень 7, входящий в направляющие прорези,
расположенные вдоль кулисы 13. При вращении бара¬
бана 2 палец 6 увлекает за собой камень 7 кулисы, кото¬
рый перемещается в направляющих кулисы и заставляет
ее качаться вокруг нижней оси 5.

в этом случае от
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Рис 11. Механизм кулисный

зацепляется с зубчатым сецстором 14, свободно сидя¬
щем на валике 7. На валике 7 посажен рычаг 8 с роли¬
ком 9. Преодолевая сопротивление пружины 11 зубча¬
тый сектор 15 отводит рычагiот кулачка эксцентрика,
вследствие чего подача уменьшается. При полном отводе
рычага с роликом подача прекращается,

Если в процессе эксплуатации станка не будет рабо¬
тать первая подача (0,2 мм на один зуб) , нужно снять
боковую крышку, отпустить контргайку эксцентрич¬
ного пальца 10а и, поворачивая его, увеличить или умень-

ся удалением или приближением плеча с роликом рыча¬
га 8 к эксцентрику кулисного механизма, в результате
чего изменяется угол поворота зубчатого сектора 15 и
соответственно поводка 1, при этом собачка 2 захваты¬
вает большее или меньшее число зубьев храпового коле¬
са. Величина подачи зависит от числа зубьер, через кото¬
рое перескакивает собачка по храповому колесу.

Для отвода рычага от кулачка эксцентрика повер¬
ните рукоятку 21 корпуса 22, соединенного с зубчатым
колесом 13, сидящем на валу 12. Зубчатое колесо 13
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Рис. 12 Коробка подач

I—
В

шить зазор между собачкой 2 и храповым колесом 4.
После получения минимальной подачи 0,2 мм/дв. ход.
завернуть контргайку и установить боковую крышку.

В механизме подачи стола имеется устройство для
автоматического ускоренного перемещения стола. Дви¬
жение ускоренного перемещения стола сообщается
от звездочки 19 (см. рис. 6), закрепленной на валу ко¬
робки скоростей, и через цепную передачу передается
звездочке 5 (см. рис. 12), закрепленной на ступице ко*

ничесдого зубчатого колеса 16. Включение механизма
ускоренного перемещения стола производите нажатием
кнопки „Ускоренное перемещение”, при этом должна
быть включена рукоятка включения механической пода¬
чи стола либо в горизонтальном, либо в вертикальном
направлении. Перед включением механизма ускоренно¬
го перемещения стола ползун должен быть остановлен
нажатием кнопки „Стол ползуна”. Отключение меха¬
низма ускоренного перемещения стола Дроисходит при
отпущенной кнопке „Ускоренное перемещение”,

Внимание1 После отключения механизма ускорен¬
ного перемещения стола не забудьте проверить, в каком

находится рукоятка механической подачи
стола, и, при необходимости, установите ее в нужное
положении

положение.

6.6.9. Поперечина

Поперечина смонтирована на прямоугольных верти¬
кальных направляющих передней стенки станины, Она
состоит из собственно поперечины 4 (рис. 13), переме¬
щающейся по вертикальным направляющим станины,
и стола ' 3, перемещающегося По горизонтальным на¬
правляющим поперечины.

Для перемещения стола движение от коробки подач

сообщается валу 21, на котором закреплено коничес¬
кое зубчатое колесо 22, находящееся в постоянном за¬
цеплении с коническими Зубчатыми колесами 14 и 16,
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На ступицах конических колес 14 и 16 установлены зуб¬
чатые колеса 13 и 17, с которыми может зацепляться
блок зубчатых колес 18, сидящий на валу вертикальной
подачи 9, или блок зубчатых колес 15, сидящий на в}лу

(винте) горизонтальной подачи 11,
Реверсирование движения (вверх, вниз, на себя или

от себя) производится рукоятками 19 и 20 через систему
рычагов и блоков зубчатых колес 15 и 18, Стол получа¬
ет горизонтальное перемещение через винт 1 1 и гайку
12, а вертикальное перемещение через вал 9, зубчатые
колеса 10 и 7, гайку 6 и винт 8.

Стол служит для установки и закрепления обраба¬
тываемых деталей. Детали крепятся к столу болтами,
входящими в Т-образные пазы,

Мелкие детали закрепляются в тисках, устанавлива¬
емых на столе. Стол имеет горизонтальное и вместе с
поперечиной вертикальное перемещение от руки и меха¬
ническое прерывистое и непрерывно ускоренное. Стол
должен перемещаться по направляющим поперечины
легко, но с плотным к ним прилеганием, что регулиру¬
ется подтягиванием винтов 23, Поперечина со столом
должна легко, но с плотным прилеганием перемещаться
но направляющим станины, Регулировка осуществля¬
ется клином 5.

винт 4, Боковые, передний и задний щитки стружко-
сборннка крепятся к столу винтами Стоика крепится
к столу посредством кронштейна 3, вставляемого в
отверстия стола со стороны, противоположной рабочей
зоне,

Для отвода экрана отверните зажимной винт 6, и за
рукоятку 8 отведите экран в сторону. Для снятия щит¬
ков отверните винты, крепящие щитки к столу.

7. ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ

7,1. Общие сведения

На станке установлено следующее электрооборудо¬
вание

электродвигатель 4А132я6УЗ;
электромагнитные муфты:

пусковая ЭТМ094-1Н1я;
тормозная ЭТМ066-1А8);
ускоренного перемещения сгойа ЭТМ074-1Н8;

светильник местного освещения НКС01х100/П00-03У4
с лампой М024-40.

Вводный автоматический выключатель и аппараты
цепей управления установлены в электрошкафу, укреп¬
ленном на задней стенке станины.

На станке применяются следующие величины напря¬
жений-

переменного тока частотой 50 Гц
силовая цепь 380 В;
цепь управления 110 В;
цепь местного освещения 24 В;

постоянного тока — цепь |питання и управления элек¬
тромагнитными муфтами 24 В,

По особому заказу электрооборудование может
поставляться с напряжением (силовой цепи 220, 400,
440 В и частотой 60 Гц, напряжением цепи управления
220 В.

Защита электрооборудрвация от токов короткого
замыкания осуществляется:

на вводе, ответвлениях к электродвигателю Ml (см.
рис, 16 ... 18) н трансформаторам управления Т1 и Т2 —
вводным автоматическим выключателем Ql ,

в цепи местного освещения — предохранителем F1;
в цепи управления 1 10 В предохранителем F2;
в цепи управления 24 В — предохранителем F3.
Защита от перегрузки Электродвигателя Ml осущест¬

вляется вводным автоматическим выключателем Q1
Минимальная защита, i,исключающая самовключение

электродвигателя и электромагнитных муфт, осущест¬
вляется магнитными пускателями.

Станок оснащен следующей световой сигнализацией:
„Электросеть подключена” — сигнальная лампа белого

цвета, расположенная на электрошкафу;
„Напряжение на электродвигателе”

лампа зеленого цвета, расположенная на поперечине;
„Замыкание цепи управления на землю” — две сиг¬

нальные лампы желтого цвета, расположенные на элек¬
трошкафу. Прн замыкании на землю какой-либо точки
цепи управления 110 В слева по схеме (см. рис. 16)

от катушек магнитных пускателей загорается левая лам¬
па, справа — загорается Правая лампа. При замыкании
цепи управления на землю в двух точках (слева и спра¬
ва) перегорает предохранитель F2.

Все органы управленияя расположены на станке сле¬
ва, Кнопки „‘Аварийное отключение станка”, „Включение

При больших иа!рузках применяйте подставку 2,
поддерживающую передний край стола, отрегулировав
ее но высоте Для правильной работы подставки при
установке станка на фундамент проверьте параллель¬
ность перемещения стола относительно основания 1,
но которому перемещается подставка 2,

Внимание1 После подачи стола до упора перемеще¬
ния в обратном направлении первоначально следует
производить рукояткой 7Б35.90 02 (рукоятка с вытал¬
кивателем) . Ь-Л т .диод оордботки дерхньтю рабочую

iioiiQpMocTi, стола установить и Ште¬

рн з 1. шишштором.

6 6.10. Стол поворотный,

Стол поворотный состоит из собственно стола 5 (рис.
14) и салазок 4, крепление которых к поперечине и ре¬
гулировка аналогичны прямоуюльному столу, Стол 5
вращается в плоскости, перпендикулярной к направле¬
нию движения ползуна. Для поворота стола 5 необходимо
ослабить гайки 3, затем вращением кривошипной ру¬
коятки за квадрат вала 6 нужно установить но таблице
(цена деления 1°) требуемый угол и затянуть гайки 3
зажима. Максимальный угол поворота стола ±90°.

Стол поворотный может перемещаться в горизонталь¬
ном и вертикальном направлениях вручную, механически
и ускоренно.

Прн больших нагрузках применяется подставка 2,
поддерживающая передний край стола и регулируемая
по высоте. Для правильной работы подставки прн уста¬
новке станка на фундамент следует проверить парал¬
лельность перемещения стола относительно основания
1, по которому перемещается подставка 2.

сигнальная

6.6,11. Стружкосборник

Стружкосборник служит для защиты рабочего от
отлетающей во время работы стружки и для ее отбора.
Слружкосборник устанавливается на стол станка и со¬
стоит из боковых щитков

2, заднего щитка и стойки 5 с экраном 7, Для крепления
стоики с экраном на нужной высоте служит зажимной

(рис. 15), переднего щитка
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станка”, „Установочное перемещение ползуна” находят¬

ся на съемной боковой крышке станины. Кнопки „Вклю¬
чение хода ползуна”, „Выключение хода ползуна”, „Уско¬
ренное перемещение стола” расположены на поперечине,

Ввод питающих проводов предусмотрен снизу электро¬
шкафа. Здесь же на задней стенке станины расположен
винт заземления.

В качестве органа аварийного отключения исполь¬
зуется кнопка с грибовидным толкателем красного
цвета.

Корпус электродвигателе и сердечники трансформа¬
торов управления надежно соединены с цепью защит¬
ного заземления проводами tc изоляцией желто-зеленого
цвета.

Дверь электрошкафа внутри окрашена в желтый
цвет, а снаружи имеет знак напряжения

Ускоренное перемещение стола возможно только
при неподвижном ползуне,

7.2. Указания мер безопасности при
эксплуатации электрооборудования

Электрооборудование станка полностью соответст¬
вует требованиям безопасности по ГОСТ 12.2.009—80.

Дверь электрошкафа открывается только с помощью

специального ключа.
Вводной автоматический выключатель оснащен устрой¬

ством для запирания в отключенном состоянии,

Клеммы вводных зажимов н вводного автоматичес¬
кого выключателя закрыты изоляционными крышка¬
ми с изображением знака напряжения.

7.3. Монтаж и первоначальный пуск

Если станок поставляется с демонтированным элек¬
тродвигателем, то при первоначальной установке стан¬
ка выполните следующие требования.

установите электродвигатель на подмоторную плиту;
наденьте приводные ремни и закрепите электродви¬

гатель с помощью крепежных болтов, обеспечив необ¬
ходимое натяжение ремней;
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При постоянном нажатии на кнопку „Установоч¬
ные перемещения ползуна" включается пусковая муф
та Y1 и отключается тормозная муфта Y2, ползун приво¬
дится в движение. При отжаши кнопки SS муфта YI
отключается, муфта Y2 включается, ползун останавли¬
вается. Этой же кнопкой рекомендуется пользоваться
(при кратковременном нажатии) для облегчения пере¬
ключения скоростей.

При Нажатии иа кнопку S4 „Включение хода ползу¬
на" срабатывает магнитный пускатель К2, который,
замыкая свои контакты, встает на самолодиитку и вклю¬
чает пусковую муфту Y I , размыкая свои нормально
замкнутый контакт, отключает тормозную муфту Y2,
а также разрывает цепь питания муфты Y3 ускоренного

перемещения стола Ползун приводится в движение,

подключите электродвигатель, используя предусмот¬
ренные для этой цели провода питания, подсоединен¬
ные к клеммам А2, В2, С2, а также провод защитного
заземления желто-зеленого цвета, проложенные в ме-
таллорукаве, идущем от электрошкафа;

заземлите станок, подключив заземляющий провод
с одной стороны к винту заземления на станине станка,
а с другой стороны к цеховому контуру заземления.
Подвод питающих проводов должен осуществляться в
трубе, проложенной в полу. Вводные зажимы А, В, С

расположены в электрошкафу непосредственно
у ввода. Питающие провода и провод защитного зазем¬
ления должны быть с медными жилами сечением не
менее 1,5 мм2 /

Перед первоначальным пуском:
удалите картонные прокладки из подвижных систем

магнитных пускателей;
произведите внешний осмотр станка и установлен¬

ного на нем электрооборудования;
проверьте надежность заземления. Сопротивление меж¬

ду винтом заземления на станине и любой точкой метал¬
лических частей станкая которые могут оказаться под

напряжением в случае пробоя изоляции установленного
на них электрооборудования, должно быть не более
0,1 Ом;

проверьте качество изоляции токоведущих частей
относительно корпуса станка. Сопротивление изоляции

должно быть ие менее 1 МОм, сопротивление изоляции

электродвигателя должно быть не менбе 0,5 МОм,

Для подключения станка к сети рукоятку вводного
автоматического выключателя, расположенного на боко¬
вой стенке энектрошкафа, переведите в верхнее поло¬
жение, На электрошкафу должна загореться сигнальная
лампа белого цвета „Электросеть подключена". Нажми¬
те кнопку „Включение станка" и убедитесь в пуске
электродвигателя. При этом должна загореться сигналь¬
ная лампа зеленого цвета на поперечине

Внимание! При подключении станка к электросети
обеспечьте вращение ротора электродвигателя в направ¬
лении, указанном стрелкой на кожухе ременной пере¬
дачи.

и

при этом включение ускоренного перемещения стола
Невозможно, так как нормально замкнутый контакт
магнитного пускателя К2 разомкнут

Для остановки ползуна нажмите на кнопку S3 „Вы¬
ключение хода ползуна". Для/ отключения электродви¬
гателя станка нажмите кнопку S1 с грибовидным тол¬
кателем красного цвета. Эта же кнопка служит фля
аварийного отключения станка. i

По особому заказу за отдельную плату на станке пре¬
дусмотрена возможность устаж вки микропереключателя
S7, который используется при строении „По упору1'.

7.4.2. Перечень электрооборудования

Обозначение
на рнс 16

Наименование Коли
чество

Б1 Светильник IIKCOtx.100/1100 03 У4
Лампа М024-40, 24i
Предохранители НРС 6 II с плавкими
вставками

ШШ2
ПВД1

Лампа сигнальная Mill8, 26 В
Магнитные пускатели

ПМЕ 21 1 (110/50)
* ПМЕ Ш (И 0/50)

Электродвигатель 4A132S6Y3;
5,5 кВт; 960 об/мин
Выключатель автоматический

I

1

FL, ГЗ 2
Г2 1

HI Н4 4

К1 I
К2 1
Ml

1
Q17.4. Описание работы электрической схемы АК63 3MI . 1н ~ 20 А,

*отс = 14 *н 1
7.4.1. Схема электрическая принципиальная представ¬

лена На рис. 16, схема электрическая соединений — На

рис, 17, схема расположения электрооборудования —
иа рис. 18.

При включении вводного автоматического выключа¬
теля Q1 получают питание трансформаторы управления
Т1 и Т2, загорается сигнальная лампа белого цвета Ш
„Электросеть подключена".

При нажатии на кнопку S2 „Включение станка" сра¬
батывает магнитный пускатель К1, который, замыкая
свои контакты, встает на самоподпитку, запускает элек¬
тродвигатель Ml, включает питание цепей управления
электромагнитными муфтами; включается тормозная
электромагнитная муфта Y2.

При постоянном нажатии на кнопку S6 „Ускоренное
перемещение стола" включается* муфта Y3, стол пере¬
мещается на ускоренном ходу в направлении, определя¬
емом положением рукояток, переключения и реверси¬
рования перемещения стола. При отжатии кнопки S6

электромагнитная муфта Y3 выключается, стол останав¬
ливается.

Резисторы
ИЭВ 10; 1000 Ом±20 %
M/IT-2 120+10%
МЛТ 2 220±10%

Кнопки управления
КП021-УЗ, исполнение 2,
красная
КЕ011-УЗ, нспрлуение 2,
красная
КЕ011 УЗ, исполнение 2,
черная

Микропереключатель МП1202,
исполнение 1
Трансформаторы

ОСМ 0,16УЗ, 380/5 22 110/24
ОСМ 0.063УЗ. *80/29

Диоды
Д242Б
Д226Б

Муфты электромагнитные
Э7М094 1Н8
ЭТМ066 1А8
ЭТМ074 1118

Rl, R2 2
КЗ 1

R4.R5 2

S1
1

S3
1

S2,S4 ..S6
4

S7
1

<Т1 1
Т2 1

VI 4
V5 3

Y1 1
Y2 1
Y3 1
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Рис. 17. Схема электрическая соединений:
I - шкаф управления; 11- сеть питания •

7.4.3. Данные монтажных проводов
Обозна¬

чение
Данные провода

Соединения

сечение, мм2рафвна еткаДанные провода маркаОбозна¬
чение рнс. 17Соединения

марка | сечение, мм1расцветкана Tl,F1
Т1. F2
Т1, Н1
Т1,Н1,НЗ
Х2, F1
F2, Х2. Н2
H2.R2
НЗ, R1
К1, Х2
К2, Х2
Т2, VI, V2, F3

1
рис. 17 2

3
А, В, С
А1, В1

XI, Q1
Ql, К1

4
ПВ-1 UЧерный 5 Красный ПВ-1 1.0С1 6

К1, Х2А2, В2 7
С2 8

9, 10. 14
И, 12
21,22

Q1.T1
Ql, Т2, Т1
Ql, Т2

А1
1.0ПВ-1КрасныйВ1

С1
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манометра МН1. При нормальной подаче масла к сма¬
зываемым частям давление на манометре может быть
50... 200 кПа. Уровень масла в резервуаре контролиру¬
ется по маслоуназатсто 1 .

Периодическая система смазки представляет собой
систему, в которой смазка осуществляется с помощью
пресс-маслеиок MCI... МС13, заполняемых шприцем,
а также посредством ручной лейки через отверстия.

В качестве смазочного материала используйте масло
шщустральиое И-30А ГОСТ 20799—75.

Обозна¬
чение

Данные провода
Соединения

сечение, мм1на расцветка марка
рис. 17

23 VI и V3, К1
F3, V3, V4
Kl, К2, Х2
К2, V5, Х2
К2, Х2
Х2, V6, V7

24
25

Синий26
27
28,29

ПВ-1 1,0
Х2, V2 и V4,
T1.R1 и R2 Голубой 8.2. Перечень элементов системы смазки

Желто-зе¬
леный

Винт заземления
XI, Х2

Обозначение
на рис. 19

Наименование Количество

А2, В2, Х2, Ml Черный ПВ-3
С2

Б1 Резервуар
Фильтр грубой очистки
Фильтр магнитный
Насос
Маслораелрецелнтель
Манометр МТ11 60/1-10x4
Регулировочный винт
Масленка
Маслоукаэатель с фильтром
Муфта
Дождеватель

Ванна масляная
Заливное отверстие
Зочка смазки

I1,5
Ф1 1Желто-зе¬

леный
XI, Ml

Ф2 I
Н1 1
Р1 1Х2, Е1

X2.S1
Х2, S2, S1, S3
Х2, S4, S3
Х2, S7

5
МН1 16
ДР1 1Красный9, 10

11, 12
10. 14

ПВ-3 1,0
MCI ... MCI3 13

1 1
2 1
3 125, 30

26, 27
26, 28,

Х2, S6, S5, Н4
Х2, S5
Х2, VI, V2, V3

Синий
4 1

5,6 2
7 ... 44 3729

ГолубойХ2, Н4.Е1 8.3. Перечень точек смазки

Позиция Периодич
ноегь

смазки

Смазываемая
точка Куда входитна

7.5. Указания по эксплуатации
электрооборудования

рис. 19

Ось кулисы Кулисный механизм7 Непрерыв¬
ная
То же

Во время эксплуатации станка следует систематически
производить технические осмотры и профилактические
ремонты электрооборудования.

Периодичность технических осмотров устанавливается
в зависимости от производственных условий, ио должна
быть не реже одного раза в два месяца,

Периодичность профилактических ремонтов электро¬
двигателя устанавливается в зависимости от производ¬
ственных условий, но должна быть не реже одного раза
в год. Остальное электрооборудование в профилакти¬
ческих ремонтах не нуждается.

Направляющие
кулисы
Ось серьги
Муфта „Пуск"

8 То же

9
10 Непрерыв¬

ная
То же

Коробка скоростей

Правая направля¬
ющая станины
То же,

Левая направля¬
ющая станины
Левая направля¬
ющая клина
Муфга „Тормоз”
Муфта „Ускорен¬
ное перемещение"
Правая направля¬
ющая клина
То же
Левая (яравня¬
ющая станины
Левая направля¬
ющая клипа
Корпус кулисного
меха(шзма

Зубчатые колеса
коробки скоростей
Заполнсш(е масля¬
ной ванны
Ролик кОробкн
подач
Подшипники ко¬
робки подач
Подшипники ко¬
робки скоростей

11 Станина

12
К13

14 Ползун

15 Коробка скоростей
То же16

Ползун178. СИСТЕМА СМАЗКИ
»»18

8.1. Система смазки станка состоит из циркуляцион¬
ной и периодической систем смазки.

Циркуляционная система включает в себя системы
смазки коробки скоростей, коробки подач, механизма
переключения скоростей, направляющих ползуна. Мас¬

ляный насос Н1 (рис. 19) приводится в действие при
помощи зубчатой передачи от первого вала коробки
скоростей. Подаваемое насосом масло, пройдя фильтр
тонкой очистки Ф2, поступает в распределитель Р I , а
оттуда на смазку зубчатых колес коробки скоростей,
направляющих ползуна, кулисного механизма и зубча¬
тых колес коробки подач. Пройдя через смазываемые
части станка, мЬсло попадает в резервуар Б1, Контроль
за подачей масла в систему осуществляется при помощи

Станина19

20 Ползун

21 Кулисный механизм

22 ...25 Коробка скоростей

26 Система смазки цен¬
трализованная
Коробка подач27

28 То же

29 Коробка скоростей
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Позиция Периодич¬
на

рис. 19

Один раз в неделю по окончании работы смазывайте
тонким слоем масла откидную и поворотную доски,
салазки суппорта, направляющие стола и обратные пла-
тики вертикальных направляющих станины, наружные
обработанные поверхности крышек, фланцев, валов.

Смазываемая
точка Куда входитностъ

смазки

30 СуппортЬжедисвио Пиит вертикальной
подачи суппорта
Валик механизма
перестанов ки
ползуна
Кулачковая муфта
резцедержателя
Задняя опора винта
ползуна
Опора штанги меха¬
низма автоматичес¬
кого откидывания
резца
Вертикальные на¬
правляющие попе¬
речины
Горизонтальные на¬
правляющие стола
Опора вннта гори¬
зонтальной подачи
стола
Гайка винта гори¬
зонтальной подачи
стола
Левая опора вала
вертикальной по¬
дачи
Прсвая опора вала
вертикальной по¬
дачи

»»31 Ползун

8.5. Возможные неисправности в работе
системы смазки

ft Суппорт32

Ползун33

Неисправность Вероятная причина Метод устраненияIIИ34

Отсутствие давле¬
ния в системе
смазки

3acope/i приемный
фильтр
Засорен магнитный
фильтр
Попадание врэдуха
в систему

Снимите и прочисти¬
те приемный фильтр
Снимите и прочисти¬
те магнитный фильтр
Проверьте места сое¬
динений трубопрово¬
дов
Долейте масло до ука¬
зателя уровня
Отремонтируйте или
замените насос

35 . . 38 Поперечина

39,40 Поперечинаежедневно

Понижение
масла в peaepftwipe
Выход из строя’иа-
соса

ftИ41

I»42

иt%43
8.6. Перечень применяемых смазочных

материалов ияих аналогов
иtt44

Страна Марка смазочного материала Примечание

СССР Масло индустриальное
И-30А ГОСТ 20799—758.4. Указания по монтажу и эксплуатации

системы смазки СССР Масло индустриальное
И40А ГОСТ 20799-75

Для станков в тро¬
пическом исполне¬
нииПеред пуском станка:

заполните резервуар Б1 (см, рис. 19) через фильтр Ф1
маслом индустриальным И-30А ГОСТ 20799—75 в коли¬
честве 30 л. Масло должно быть отфильтровано от посто¬
ронних частиц с абсолютным размером более 25 мкм.
Контроль за уровнем масла производите по маслоука-
зателю 1 ;

залейте масло индустриальное И-30А в заливные от¬
верстия 5 и 6;

смажьте при помощи пресс-масленок точки смаз¬
ки 32 ... 44.

После пуска станка через 1 ... 2 мин масло должно
поступать во все смазываемые точки,

Первую смену масла в резервуаре производите через
месяц работы станка, вторую — через 3 месяца, после¬
дующие — один раз в 6 месяцев.

Подшипники шкива смазывайте ие реже одного раза
в год смазкой ЦИАТИМ-203 ГОСТ 8773—73, Заполни¬
те смазкой весь свободный объем подшипников вро¬

вень с краями колец, а камеру мужду подшипниками
на 1/2 объема,

Внимание! Перед началом работы на станке проверь¬
те поступление масла в систему смазки через пробки в
прижимных планках ползуна, наличие давления масла
в системе по манометру. Если масло не поступает к сма¬
зываемым точкам, немедленно выключите станок.

Осмотрите насос, приемный фильтр, -магнитный
фильтр, распределитель, трубопроводы, места их присое¬
динения и устраните причину, мешающую поступлению
масла.

Производите очистку и промывку приемного фильт¬
ра и магнитного фильтра не реже одного раза в неделю

Великобрита¬
ния

Shell Vltrea Oil 29
Shell Vitrea Oil 31

Италия Tun Febus K43

ГДР R;32 TGL 11871

ВНР T30 MHSZ 527747-63

9. ПОРЯДОК ОСТАНОВКИ

9.1. Распаковка

При распаковке сначала 'снимите верхний щит упако¬
вочного ящика, а затем боко&Ы'е'.

Не повредите станок инструментом при распаковке.

9.2. Транспортирование

Распакованный станок транспортируйте, предваритель-
ио открыв в станине четыре грузовых отверстия 1
(рис, 20) и вставив в них две штанги ф 30 мм для подъе-

станка. Для транспортирования станка используйге
стальной трос ф 12 ... 13 мм.

При транспортировании не повредите тросом детали
станка, Установите под тросы деревянные подкладки.
При транспортировании к месту установки и при опус¬
кании на фундамент станок не должен подвергаться силь¬
ным толчкам.

ма

31



w

A -A

огГК

E1Ш
($)i 4 К

OTfe-fO
:Q~r~rÿr~ÿ

OLP
Zi

H2 HI HJ
k,U

О

J 4L

UJ7-ÿ'V
л P>

>7 A
Ц {—} r db £- J С—Э

Вид К

H1 *-тЗ4-

;NN и

3 llllrp—/r
/

[

Рис 18 Схема расположения электрооборхдования
1- электрошкаф; II - винт заземления



руйте индикатором параллельность хода ползуна боковой
поверхности стола. Отклонение не должно превышать
величины, указанной в сйидетельстве о приемке стайка.

Установку основания 1 (см. рис. 13), поставляемого
по особому заказу за отдельную плату, производите с
помощью регулируемых убтановочных клиньев, кото¬
рые подкладывают под основание у фундаментных
болтов 5 и 6 (см. рис. 21), При установке основания
выверьте опорную пбверхиость планки основания иа
параллельность ходу стола. Допускаемые отклонения
не более 0,04 мм на всей длине хода стола. Установку

основания производите так, чтобы нижняя поверхность
стойки стола располагалась симметрично относительно
платика основания в поперечном и продольном направ¬
лениях (чтобы стойка в крайних положениях стола рав¬
номерно свешивалась по Краям основания).

Р1
10 11 12 13 1i4 15
А А А А А

Ф2МН1

%0- I I I I I I

Ж ДР1

16 17 18 19 20 21

3 8 9

у; <с>®
{

/

22 73
Г

'1 УУ/J 20 175*26 |О

51

32
33

539 6тп ?
35

9.4. Подготовку к первоначальному пуску
и первоначальный пуск36 MCI МС13 27 28 29

37
38 30 31 Заземлите станок подключением к обшей цеховой

системе заземления,

Подключите станок к электросети, проверив соот¬
ветствие напряжения сети и электрооборудования стан-

39
90
91
92 ка.
93 Ознакомившись с назначением рукояток управления

(см. рис. 3) , проверьте вручную работу всех механизмов
станка. Выполните указания, изложенные в разделах
,,Электрооборудование” и „Система смазки”, относящи¬
еся к первоначальному пуску.

После подключения станка к электросети опробуйте
электродвигатель без включения рабочих органов стан¬
ка, обратив особое внимание на работу системы смазки
по контрольным отверстиям на прижимных планках
ползуна и по манометру,

Внимание! При отсутствии давления в системе и отсут¬
ствии масла в контрольных отверстиях работа иа станке
недопустима.

На первой скорости без нагрузки опробуйте работу
всех механизмов станка. Убедившись в нормальной ра¬
боте всех механизмов, приступайте к настройке станка.

99

Рис. 19. Схема смазки принципиальная

9.3. Порядок установки

Перед установкой станок очистите от антикоррози¬
онных покрытий, нанесенных на открытые, а также
закрытые кожухами обработанные поверхности станка
и покройте тонким слоем масла индустриального И-30А.
Смазку очищайте сначала деревянной лопаточкой, а
затем оставшуюся смазку с наружных поверхностей
удаляйте салфетками, смоченными в органическом
растворителе.

Станок устанавливайте на прочном фундаменте. Глу¬
бина залегания фундамента зависит от грунта, но долж¬
на быть не менее 500 мм. Станок крепите к фундаменту
четырьмя фундаментными болтами ф 20 мм. Установку
на фундамент станка производите по уровню. Уровень
устанавливайте на направляющие станины под ползуном
у передней н задней стенок станины. Отклонение
от горизонтальной плоскости не должно

10. ПОРЯДОК РАБОТЫ

10.1. Настройка, наладка и режимы работы

Настройку станка начинайте после ознакомления с
настоядшм руководством.

превышать
0,025/1000 мм в поперечном и 0,04/1000 мм в продоль¬
ном направлениях,

Настраивайте необходимое число двойных ходов

ползуна в минуту поворотом рукоятки 5 (см, рис. 3)

по часовой или против часовой стрелки до совмещения
требуемого числа двойных ходов в минуту на лимбе

Установку станка производите с помощью регулиру¬
емых установочных клиньев, которые Подкладывают
под плиту станка у фундаментных болтов. При этом
стол должен находиться в среднем положении по оси
вертикальных направляющих станины. Затем фунда¬
ментные болты залейте цементным раствором.

После затвердевания раствора станок закрепите на
фундаменте болтами 1 и 4 (рис. 21), следя за уровнем
в поперечном направлении, а затем болтами 2 и 3, следя
за уровнем в поперечном и продольном направлениях.
Ганки фундаментных болтов затягивайте в последова¬
тельности 1-4-3-2. При затяжке болтов 3 и 2 коитроли-

с указателем на станине,

Длину хода ползуна регулируйте вращением криво¬

шипной рукоятки за хвостовик вала 10 до совмещения
риски необходимой длины хода ползуна с торцом лимба.

Величину подачи стола изменяйте поворотом рукоят¬
ки 9.

На лимбах поперечины указаны два ряда величии:
,,0,1Н” — для горизонтального перемещения стола;
,,0,02V” — для вертикального перемещения попере¬

чины.
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Рис. 20. Схема транспортирования

Для настройки автоматической подачи суппорта.
освободите салазки суппорта от зажима;
рукояткой 32 установите требуемую величину пода-

настройтс на подачу винт 34 крепления упорА в зави¬
симости от длины хода ползуна.

При строгании наклонных плоскостей поверните суп¬
порт на требуемый угол. Для этого, вращая кривошип¬
ной рукояткой за хвостовик вала 31, ослабьте крепле¬
ние суппорта, установите по риске, нанесенной на торце
ползуна, соответствующий угол поворота суппорта,
после чего закрепите суппорт.

При перестановках ползуна необходимо обеспечить
рабочую зону резца в пределах стола.

Износ направляющих ползуна компенсируется под¬
тяжкой винтов клиновой планки 16 (см рис 8) При
регушфовании обеспечьте зазор в сопряжении ползу¬
на со станиной не более 0,03 мМ.

Изиос направляющих суппорта компенсируется кли¬
ном 1 1 (см. рис. 9), при регулировании обеспечьте зазор
в направляющих не более 0,03 мм.

Износ горизонтальных направляющих поперечины
компенсируется подтягиванием планки винтами 23
(см. рис. 13) и подшлифовкон плоскости прилегания
планкн стола. При регулировании в сопряжении стол-
поперечина обеспечьте зазор 0,03 мм.

Сопряжение станина поперечина peiynupyirre клином
5 (см. рис. 13) При регулировании сопряжения станина-
поперечина обеспечьте зазор 0,02 мм

Износ подшипников во всех сборочных единицах
компенсируется подтягиванием рс1улировочных гаек
и компенсаторными кольцами. При регулировании
зазора в подшипниках обеспечьте легкое вращение ва¬
лов.

чи;

10.2. Регулирование

Если в процессе эксплуатации станка наблюдается

уменьшение усилия резания на резце, проверьте натяже¬
ние ремней клиноременной передачи от электродвигате¬
ля главного привода к первому валу коробкн скоро¬
стей. Натяжение ремней производите перемещением
электродвигателя вдоль от подмоторной плиты, Если
происходит потеря подачи на первом зубе, то регули¬
ровку производите отсекающей собачкой 2 (см, рис. 12).
Зажим суппорта производите подтяжкой винтов коль¬
ца 16 (см. рис. 9) внутри ползуна.

Предохра1штельная муфта коробки подач должна
быть отрегутшрована jaк, чю при жестком упоре стола
в вертикальном и горизонтальном направлениях муфта

’ должна срабатывать.
Регулирование натяжения пружины во фрикционном

тормозе механизма автоматическою откидывания рез¬
ца производите вращением винтов 12 (см. рнс. 8) .
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При разборке ползуна отверните контргайку и вывер¬
ните стопор из серьги 1 (см. рис. 8). Для этого переме¬
стите ползун в переднее крайнее положение и припод¬
нимите его так, чтобы стопор был обращен к задией
стенке станины. Подложите деревянный брус размером
100x1OQxSOO мм под ползун и после этого выверните
стопор, выбейте палец 14 (см. рис. 11) и снимите пол¬
зун.

Подачу масла в системе циркуляционной смазки
к смазываемым поверхностям регулируйте вращением
регулировочного винта ДР1 (см. рнс. 18).

10.3. Габаритные размеры рабочего пространства
н присоединительные размеры приведены на рис. 22.

При сборке механизма вертикальной подачи суппорта
кольцо 2 (см рис. 10) кшс*7авьте и зафиксируйте, чтобы
в положении сектора 6, соответствующем нулевой подаче,
и зазоре между деталями 14 и 16, равном 1 мм, зуб

планки 17 находился в начале впадины кольца 2 для

1 1. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ

ИХ УСТРАНЕНИЯ

Неисправность Вероятная причина Метод устранения

подъема по скосу и выводу собачки 18 из зацепления.
Ролик 10 подберите iio диаметру с таким расчетом,
чтобы обеспечивались максимальная и „минимальная

Отсутствие пода¬

чи или неравно¬
мерная подача

Выход из строя от¬
секающей собачки
нлн нарушение се
положения относи¬
тельно храпового
колеса

При выходе нз строя
собачку замените, при
нарушении ее положения
относительно храпового
колеса поворотом экс¬
центриковой- осн собач¬
ки установите ее в тре¬
буемое положение
Подтяните винты регу¬
лировки усилия поджа¬
тая вкладышей к кор¬
пусу механизма отки¬
дывания резца
Ослабьте винты так, что¬
бы прн холостом ходе
обеспечивалось откиды¬
вание резца

подачи.
При сборке короЬкЦ подач следите, чтобы зуб и впа¬

дина деталей 13 и 14 (см. fuic. 12), деталей 1 и 15 были
закреплены, что соответствует концу подачи.

Разборка .и сборка остальных сборочных единиц про¬
сты н не вызывают затруднений.

Станки имеют категорию сложности ремонта:
8 -для станков 7305; 7305Т
10 — для станков 730"?F; > 7307ГТ

Не происходит
откидывание
резца при холо¬
стом ходе

Недостаточно Под¬

жаты фрикционные
вкладыши

Повышенный на¬
грев штанги ме¬
ханизма отки¬
дывания резца

Чрезмерно зажаты
фрикционные вкла¬
дыши в корпусе ме¬
ханизма откидыва¬
ния резца
Ослабли ремни клн-
ноременной переда-

13. СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ
При строганин
ползун останав¬
ливается

Отверните гайки крепле¬
ния электродвигателя.
Вращением гаек на крон¬
штейне электродвигате¬
ля натяните ремни

7 joj"Станок поперечно-строгальный __
, заводской номер _чн

dAJUL

13.1. Испытание станка на соответствие
нормам точности и жесткости

12. ОСОБЕННОСТИ РАЗБОРКИ И СБОРКИ

Перед проверкой станка на соотретствие нормам
точности прогрейте станок, для чего включите его на
третьей или четвертой скорости на 30 мин до получения
установившейся температуры.

При сборке механизма переключения скоростей соблю¬
дайте следующие условия:

при разведенных дисках 2 и 6 (см. рис. 7) выдержи¬
вайте размер (52±0,2) мм, торец диска 2 должен упи¬
раться в торец кронштейна;

при сведенных дисках 2 и 6 обеспечивайте зазор не
более 0,1 мм между торцами диска н кронштейна.

Отклонение, мкмНомер
провср- Эскиз проверки Метод проверкиЧто проверяется

фактичес¬
кое

допускаемоекн

I305, 7307Г,
7307ГТ305Т

1. Проверка геометрической точности станка
Ал25 40Проверка при помощи

индикатора
На каждой рабочей поверх¬
ности стола 1 по различным
направлениям на двух регу¬
лируемых опорах 2 (плос¬

копараллельных концевых
мерах длины)* установить
поверочную линейку 3 до
получения одинаковых по¬
казаний индикатора 4 на
концах лииейки Индикатор
установить на рабочей по¬
верхности стола так, чтобы

Плоскостность верх¬
ней н боковых рабочих
поверхностей стола

1 1
(выпуклость ие
допускается)

ппЬJ
г
1

+
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Отклонение, мкмНомер
провер' Метод проверкиЭскиз проверкиЧто проверяется

фактичес¬
кое

допускаемоеки

73071 ,
73071 I

7305,
7305 Г

его измерительный наконеч
ник касался рабочей поверх
ности лннейкн н был псрпси
дикулярен к ней Индикатор
перемешается вйоль линейки
н определяется правильность
формы профиля поверхности
При длине линейки свыше
500 мм опоры располагают в
точках, удаленных 0т концов
лннейки на 2/9 ее длины

Проверка прн помощи плоско-
параллельных концевых мер
длины н щупа
На каждой рабочей jjosepxjio

сти стола по различным на
правлениям установить пове¬
рочную линейку, как указано
в предыдущей проверке Пра¬
вильность формы профиля по¬
верхности определяется по
величине просвета между ли¬
нейкой и поверхностью стола »

прн помощи плоскопараллелЫ
ных концевых мер длины и
щупа

На неподвижной части станка
установить поверочную ли
нейку 3 Индикатор 2 > кре
пить на поверхности стола 1
так, чтобы его измеритель¬
ный нгконечннк касался рабо¬
чей поверхности линейки н
был перпендикулярея к ней.
Показания индикатора на
концах линейки должны быть
одинаковыми
Измерять прн среднем поло
женин стола по высоте и при
закрепленной поперечине
Стол перемещать на всю дли¬
ну хода
Отклонение от прямолинейно
сти определять как иаиболь
Шую величину алгебралчсс
кой разности показаний ни
дикатора

В средней части рабочей по¬
верхности стола 1 в направ¬
лении его перемещения на
двух регулируемых опорах
2 (плоскопораллсльиых
концевых мерах длины) па¬
раллельно рабочей Поверх¬

ности стола установить по¬
верочную линейку 3. На
неподвижной поверхности
станка укрепить индикатор 4
так, чтобы его измеритель-

&30201.2 Прямолинейность пе¬
ремещения стола в
вертикальной и гори¬
зонтальной плоско¬
стях j

J3STjLpTTxi-i-
1
1

т

3

Г ]

35251.3 Параллельность верх¬
ней рабочей поверх¬
ности стола направле¬
нию его горизонталь¬
ного перемещения
(только для 7305 н
7307Г)

CÿJ

I*
Jщ
2
Г

38



Отклонение, МКМНомер
провер- Мстод проверкиЭскиз проверкиЧто проверяется

фактичес¬
кое

Допускаемоеки

7307Г,
7307П

7я5,
73051

ный наконечник касался ра¬
бочей поверхности линейки
и был перпендикулярен к
ней
Измерять при среднем поло¬
жении стола по высоте и
закрепленной поперечине
Стол перемещать в горизон¬
тальном направлении на
длину хода, равную ширине
стола.
Отклонение от параллельно¬
сти определять как наиболь¬
шую величину алгебраичес¬
кой разности показаний ин¬
дикатора в крайних точках
замера

На боковой рабочей поверх¬
ности стола 3 иа двух регули¬
руемых опорах 4 (плоско-
параллельных концевых ме¬
рах длины) укрепить уголь¬
ник 2 так, чтобы одна его
поверхность была параллель¬
на боковой поверхности стола
Индикатор 1 укрепить иа
ползуне так, чтобы его изме¬
рительный наконечник ка
сался измерительной поверх¬
ности угольника и был пер¬
пендикулярен к ней
Измерять при среднем поло¬
жении стола по высоте и за¬
крепленной поперечине.
Стол перемещать в горизон¬
тальном направлении.
Отклонение от перпендику¬
лярности определять как на¬
ибольшую величину алгебра¬
ической разности показаний
индикатора в крайних точках
замера

На верхней рабочей поверхно¬
сти стола 1 параллельно ходу
ползуна иа двух регулируемых
опорах 4 (плосконараллель-
ных концевых мерах длины)
установить поверочную линей¬
ку 2.
На ползуне укрепить индика¬
тор 3 так, чтобы его измери¬
тельный наконечник касался
рабочей поверхности линейки
и был перпендикулярен к
ней Показания индикатора
на концах линейкн должны
быть одинаковыми.
Измерять при перемещении
ползуна на всю длину хода
Отклонение от прямолиней¬
ности определять как наи¬
большую величину алгебраи¬
ческой разности показаний
индикатора иа длине переме¬
щения

3я1.4 Перпендикулярность
боковой рабочей по¬
верхности стола к на¬
правлению его горизон¬
тального перемещения
(только для 7305 и
7307Г)

JUma 50 на
дляне длине
300 мм 500 мм

I/гС 1

к

[ ]

25 35_1 5 Прямолинейность пе-
ремеще!П!Я ползуна в
вертикальной и гори¬
зонтальной плоскостях

40г
пГ2 3

1 L

4

39



Номер
провер-

Отклоненнс, мкм
Эскиз проверкиЧто проверяется Метод проверки

фактичсс
кое

ки допускаемое

7я(»71

73071 1
7305
73051

3525Па ползуне укрепить нндика
тор 2 так, чтобы его нзмери
тельный наконечник касался
верхней рабочей поверхности
стола 1 и был перпыщикуля
рен к ней

Ползун перемещают на всю
длину хода Стол устанавли
вается по оси ползуна Не до
пускается наклон стола в
сторону от станины Измерять
в средней части стола при
среднем н дв>х крайних Поло

жениях его но высоте н за
крепленной поперечине
Отклонение от параллельно
сти определять как наиболь¬
шую величину алгебранчес
кой разности показаний инди
катора на длине стола

На верхней рабочей поверхмо
сти стопа 1 установить уголь

ник 2, одну поверхность ко
торого выверить параллель
но перемещению стола по по
перечнпе Па ползуне укрс
пить индикатор 3 ток, чтобы
его измерительный наконец

ник касался измерительной
поверхности угольника и
был перпендикулярен к ней
Измерять, перемещая иолз>п
на длину хода равную вели
чине измерения
Отклонение от перпендику
ляриости определять как нал
больш> ю величину алгебрам
ческой разности показаний
индн катора в крайних точках
замера

Па средней части рабочей по
всрхности стона 1, закреп
ленного относительно ноне
речипы установить угольник
2 На полз) ие укрепить индн
катор 3 так, чтобы его изме
ригельный наконечник ка
сался рабочей поверхности
угольника н был перпендику
ляреи к ней Стол персые
щать верти калию на весь ход
(вверх) Отклонение от иер
пенни к ул ясности определять
как наибольшую величину
алгебраической разности пока¬
заний индикатора в крайних
точках замера

На ползуне укрепить инди
катор 2 так чтобы его изме
рнтсльный наконечник ка
сался боковой стороны сред
него паза (а - верхний б -
боковой) рабочих поверхно
стсй стола 1 н был иерпенди
кулярен к ним Г4од9ун-«е-
р*м«щать«в-вею длину хщпг
Измерять по обеим боковым
сторонам средних пазов сто
на 1 при закрепленной попе

Параллельность рабо
чей поверхности стола
направлению переме
щеки я ползуна

1 6
6035

ЁЬг

1 7 Перпендикулярность
поперечного переме¬
щения стола к пере
мещекию ползуна

70 на 100 на
длине длине
300 мм 500 мм

iC

J
2
1

*43

tl11 8 Перпендикулярность
верхней рабочей По
всрхности стола к на
правлению его верти
кальиого перемещения
(только для 7305 и
7307Г)

20 на 20 на
длине длине

310 мм 300 мм

г
з

J

1.9 Параллельность боко¬
вых сторон средних
пазов стола иаправле
иню перемещения
ползуна

30 50
50 70

а)
- г

70 , 100
2

2yJL/Jits

V/.а на
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Отклонение, мкмНомер
провер- Метод проверкиЭскиз проверкиЧто проверяется

фактичес¬
кое

допускаемоеки

7305,
7305Т

7307Г,
7307ГТ

речине. Отклонение от па¬
раллельности определять как
наибольшую величину алгеб¬
раической разности показаний
индикатора на Длине переме¬
щения (проверка сторон
среднего паза боковой рабо¬
чей поверхности стола произ¬
водится по требованию За¬
казчика)

На ползуне укрепить индика¬
тор 2 так, чтобы его измери¬
тельный наконечник касался
боковой рабочей поверхно¬
сти стола 1 и был перпенднку
лярен к ней.
Измерять при среднем поло*-,

женин стола по высоте оси
ползуна и при закреплен¬
ной поперечине на всей дли¬
не боковых рабочих поверх¬
ностей стола.
Проверке подлежат пооче¬
редно обе боковые поверхно¬
сти стола в трех семени ял -
нижнем, среднем и верхнем.
Отклонение от параллельно¬
сти определять как среднюю
арифметическую намерений в
нижнем, среднем и верхнем
сечениях рабочих поверхно¬
стей стола

So30 50Параллельность боко¬
вых рабочих поверхно¬
стей стола направлению
перемещения ползуна

МО

Mr'
50 70

иГ3

2. Проверка станка в работе

Для проверки станков работе
взять образец нз чугуна или
стали длиной ие менее 0,6 мм
наибольшей длины стола, ши-'
риной не менее 0,3 мм наи¬
большей ширины стола и вы¬
сотой не менее 100 мм. Перед
установкой обработать осно-
вание образца и боковые по¬
верхности. Окончательная
обработка образца произво¬
дится последовательно с од¬
ной установки Проверять до
снятия образца со станка в
зажатом состоянии.

Проверять, как указано в
проверке 1.1

а) П- 30Плоскостность обрабо¬
танной поверхности
образца:
а) верхней;
б) боковой

Параллельность верх¬
ней обработанной по¬
верхности основанию

2. Ь 4025
с

30 40ж б)
35 50

30Проверять на всей длине об¬
разца индикатором, стойку
которого перемещать по
столу. Измерительный на-
конеч!шк индикатора дол¬
жен касаться проверяемой
поверхности

Проверять на всей длине об¬
разца микрометром или ин¬
дикатором (стойка индика¬
тора перемещается по одной
нз проверяемых поверхно¬
стей)

402.2
40 60

V С40 702.3 Параллельность боко¬
вых обработанных по¬
верхностей между со¬
бой

60 90

41



Отклонение, мкмПомер
крове р* Метод проверкиЧто проверяется Эскиз проверки

фактнчее
кос

допуска емоеки

73071,
7307ГТ

7305,
7305Т

3 Проверка станка на жесткость

Расстояние от опорной поверхности
оправки до станины 300 400 мм
Расстояние Н от точки приложения
усилия Р до верхней рабочей по¬
верхности стола 110, 140 мм
Вылет оправки h =* 50; 60 мм
Сечение оправки bxhj = 25x40 мм
Прилагаемое усилие Р* 10; 14 кН

j>30 750__
850 1000

С3 1 Относительное переме¬
щение под нагрузкой
стола и оправки, за¬
крепленной в резцедер¬
жателе суппорта
а) в вертикальном на¬

правлении;
б) в направлении гори¬

зонтальной подачи
стола

В резцедержателе суппорта
вместо резца закрепить в
вертикальном положении
оправку прямоугольного
сечения со скосом на конце
Нижний край салазок суииор
та установить заподлицо с
его поворотной частью На
рабочей поверхности стола
жестко закрепить устройство
для создания нагружающего
усилия Р, для измерения ко
торого используются рабо
чие динамометры При этом
должно быть предотвращено

перемещение ползуна по
своим направляющим под
действием приложенного
усилия Перед каждым нс
питанием поперечине, сто
лу, суппорту и ползуну сооб¬
щают перемещения с после
дующей установкой их в за
данное положение При этом
суппорт подводить в поло
жекие проверки перемеще
Ннем сверху вниз, ползун -
вперед, поперечину - синзу
вверх, а стол установить в
среднее положение псрсме
щеинем слева направо При
испытании поперечины руп
порт закрепить Между сто¬
лом н оправкой, закреплен
ной в резцедержателе суипор
та, создать плавно возраста
ющеедо заданного предела
усилие Р, направление кото
рого определяется углами
аир Одновременно с помо
щью индикаторов измерять
перемещение оправки относи
тельно стола в вертикальном
направлении и в направлении
горизонтальной подачи стола
Индикаторы укрепить на
устройстве для нагружения
или непосредственно на сто¬
ле так чтобы их измеритель¬
ные наконечники касались
конца оправки
Поворотную часть суппорта
закрепить в нулевом поло
женки Величину относитель¬
ного перемещения опреде
пять как среднее арифметИ
ческос из результатов двух
испытаний

а)

950 1120
1400

б)
1200
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Электродвигатель13.2. Нормы шума

Йо-Обо
эна-

Назна-
чеиие

Тип Мощ¬
ность,

кВт

Но¬
ми¬

нал ь-
ныП
ток,

Ток, АЧто проверяется Метод проверки Условия приемки
Мент
1J мче- нагруз-

ка 2
холос¬

той
ход 1

фактичес¬
кие

допуска¬
емые ние

АСредний уровень
звука Ьд, дБА
Скорректирован¬
ный уровень зву¬
ковой мощности

1-рА» ДБА

В соответствии с
ГОСТ 12 1 003-83
„Шум Общие тре¬
бования безопас¬
ности"

80
Глав¬
ный
привод

Ml 4А132
S6Y3

12,25,5

96

Примечание. При большом числе; 'Электродвигателей на стан¬
ке (механизме) таблица может быть продолжена на другом
листе свидетельства.

При ненагруженном станке (механизме) .
При максимальной нагрузке.

Испытание повышенным напряжением промышленной
В проведено,

13.3. Свидетельство о выходном контроле
электрооборудования

Электрооборудование

Свидетельство №_ частоты

Модель
Сопротивление изоляции проводов относительно земли:

МОм; цепи управления

Электрическое сопротивление между винтом заземления
и металлическими частями, которые могут оказаться
под напряжением св. 42 В, не превышает 0,1 Ом.

Вывод. Электродвигатели, аппараты, монтаж электро¬
оборудования и его испытания соответствуют общим
техническим требованиям к электрооборудованию стаи-
ков (механизмов) .

Испытания провел _
Дата_

станка
МОм.силовые цепи

Товарный знак
предприятия-
изготовителя.

Наименование станка
(механизма) Поперечно-строгальный ,

Порядковый номер
по системе нумерации
предприятия-
изготовителя_

Предприятие-изготовитель Оренбургский
станкостроительный
завод

Электрошкаф (панель) 13.4. Испытания станка на холостом
ходу н под нагрузкой

Порядковый номер
по системе нумерации
предприятия-изготови¬
теля

Питающая сеть: напряжение 380 В, род тока ~
частота 50 Гц.

Цепь управления: напряжение 110 В, род тока ~
Местное освещение: напряжение 24 В.
Номинальный ток станка’ 12,9 А.
Номинальный ток плавких вставок предохранителей
питающей силовой цепи или уставки тока срабатыва¬

ния вводного автоматического выключателя: = 20 А.
Электрооборудование выполнено по'

принципиальной схеме соединения схеме соединения
шкафа управления станка (механиз-

7305.80.00Э4 ма)
_

Предприятие-изготовитель:
Оренбургский станкострои¬
тельный завод

13.5. Дополнительнее замечания

схеме
7305.80 000ЭЗ

4)



14.2. Свидетельство об упаковке13.6. Общее заключение

UIJLСтанок поперечно-строгальный

заводской номер

установленным требованиям

Дата упаковки
_” __

Упаковку произвел_
Станок после упаковки Принял

На основании осмотра и проведенных испытаний
станок соответствует требованиям ГОСТ 7599—82,
ГОСТ 12 2 009-80, СТ СЭВ 538-77, СТ СЭВ 539-77 и
СТ СЭВ Г78—77 и—признан_годным к эксплуатации и
для поставки на экспорт.

V о7 / . упакован сшласио

f f t 19я t г
19 /JC<<Дата выпуска „_'

Подпись ответственного лица

\г.

Y
IJCJC

14. СВЕДЕНИЯ О КОНСЕРВАЦИИ И УПАКОВКЕ

14 1. Свидетельство о консервации

Станок поперечно-строгальный

г.ги .заводской номер

вации согласно установленным требованиям.

19;L£r.

подвергнут консср-

Дата консервации ,,_” Г

Срок консервации

Вариант временной защиты — ВЗ-1
Вариант внутренней упаковки — ВУ-4.
Категория условий хранения — Ж.

Консервацию произвел > CcÿZ-

ftceZ

recc.Af-

Срок после консервации принял
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ПРИЛОЖЕНИЕ

МАТЕРИАЛЫ ПО ЗАПАСНЫМ ЧАСТЯМ Количест-Гдс
приме¬
няется

Обозначение
подшипника

Класс
ТОЧНО-

Пози¬
ция на
рис. 1

во
Материалы по запасным частям содержат схему рас¬

положения и перечень подшипников качения, перечень
запасных детален электроаппаратуры, -перечень чертежей

и чертежи быстроизнашивающихся деталей.
Номенклатура и количество быстроизнашивающихся

деталей выбраны с таким расчетом, чтобы обеспечить
нормальную работу станка в течение 5 лет. Чертежи
быстроизнашивающихся деталей содержат все необхо¬
димые данные для их изготовления.

В перечень чертежей быстроизнашивающихся деталей

в графе „Куда входит” даны номер рисунка из подраз¬
дела 6.6 и позиция на этом рисунке для каждой приве¬
денной в перечне детали.

сти

166-307 ГОСТ 8338-75
6-50308 ГОСТ 2893-73
6-205 ГОСТ 8338-75
943/25 ГОСТ 4060-78
943/25 ГОСТ 4060-78

9
1610
16II
112
1Коробка

подач
То же

13

1943/25 ГОСТ 4060-78
943Л25 ГОСТ 4060-78
7204 ГОСТ 333-79

14
?> 215

2Попере¬
чина
То же

016

28105 ГОСТ 6874-75
943/25 ГОСТ 4060-78
943/25 ГОСТ 4060-78
8105 ГОСТ 6874-75
8108 ГОСТ 6874-75
8110 ГОСТ 6874-75

017
218
I19
1020
1021
1>*022

I. Перечень подшипников качения

2. Перечень запасных Деталей электроаппаратуры
Пози¬
ция на
рис 1

Обозначение
подшипника

Класс
точно-

Где
приме¬
няется

Количест¬
во

сти Количество
Обозначение Наименование6-308 ГОСТ 8338-75 6 Коробка1 1 7305,

7305Т
7307Г,
7307ГТскорос¬

тей
6-308 ГОСТ 8338-75
6212 ГОСТ 8338-75
6-205 ГОСТ 8338-75
6-309 ГОСТ 8338-75
943/25 ГОСТ 4060-78
6-308 ГОСТ 8338-75
6 67510 ГОСТ 3169-71

62 То же 1 Электромагнитная
фрикционная муфта
Электромагнитная
фрикционная муфта
Электромагнитная
фрикционная муфта
Комплект к электро¬
оборудованию

ЭТМ074-1Н8
3 6 2 1 1
4 6 2 ЭТМ094-1Н8
5 6 1 1 1
6 2 ЭТМ066-1А8

6 17 11
68 2

1 1

3. Перечень чертежей быстроизнашивающихся деталей

Но¬
мер

Количество Куда входит
Обозначение Наименование МатериалГ 7307Г i

I 7307ГТ1
7305,
•почт

сборочная
единица

ри- иомер
рисунка

номер
позиции

СБЕДЕНИЯ

2 Чугун СЧ 20 ГОСТ 1412-79
Чугун СЧ 20 ГОСТ 1412-79
Сяаль 45 ГОСТ 1050-74*
Сталь А40Г ГОСТ 1414-75

Бронза Бр ОЦС 5-5-5
ГОСТ 613-79
0т*лМ5 ГОСТ 1050-74**

о наличия цветных металлов в станки 5
3
10I1 I плеса, кг
12I [При экаиуатачири списании

I ЦШ1

Гтзоь
рис 1озиШя!Обозначение! МатериалI 14! I 7307 I 7306Г I 73071'1 ! I! 7 Бронза Бр.ОЦС 5-5-5

ГОСТ 613-79
Сталь А40Г ГОСТ 1414-75
Сталь А40Г ГОСТ 1414-75
Сталь 45 ГОСТ 1050-74*
Сталь 45 ГОСТ 1050-74*

!I 1

129 12 7БЗ63122 Бронза ОЦС5-6-5
7Б3554025
7305G003I
730560032
730560033
Трубопровода Медь М3

0,22 0,21

U,о*!

0,31

О,*36
0,12

2,31/2,39

3
7II о 0,35

0,34
7

14 12

14 12

8и

о 0,41 17 Сталь 40Х ГОСТ 4543-71*
614 н 0,54

18 7+44 2,31/2,39
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Но К> да входитКоличество
Обозначение Наименование Материалмер

сборочная
единица

7305 ,
7305Т

7307Г
7307ГТ

Р» номер
рисунка

IIOMvÿp
позициисуп

ка

7305 50 047
7305 50 051
7305 50 048
7305 60 031

12 1613 Колесо зубчатое

Собачка
Колесо храповое
Гайка

Сталь 40Х I ОСТ 4543 71 *
( иль 40Х 1 OCI 4543-71*
С пль40Х 1 ОСТ 4543-71*
Ьронза Ьр ОЦС 5 5 5
I ОСТ 613-79
Бронза Бр ОЦС 5 5 5
ГОС Г 613 79
Сталь А40Г I ОСТ 1414 75
Сталь Л40Г I ОСТ 1414-75
Бронза Ьр ОЦС 5 5 5
ГОС1 613-79
Сталь Л40Г ГОСГ 1414-75
Сталь Л40Г ГОСТ 1414-75

То же1 1
12 214 1 I

* * 1215 41 1
16 14 121 1

7305 60 03217 Гарка Поперечина 14 121 1

7305 60 042
7305 60 042-01
7305, 60 033

18 Винт
Винт
Гайка

»» 141 11
•»18 14 111
и19 6141 1

20 7305 60 043
7305 60 043 01
7В35 22 56М

Винт
Винт
Колесо
зубчатое
Пружина растяже¬
ния

м 141 81
20 14 81
21 Коробка

скоростей
Коробка
подач

' 1 61 26 Стгпь 40Х ГОСТ 4543-71 *
Проволока II 2,5 ГОСТ 9389 752 2,5x16 83,822 121 1 11

И
X

IkШ 1 S3

J
X

г т1 iО 'О

Т *1

ЧКшЕ5 i О7?Li- '1o|ojoj.
J

уГ'16 Г

оЩ иС1821 т 13 С

ММ: <яхг пн)

С

I— — I ю

# ф вW ”4Алщ] 1020Л~ зЧ
3 “'Яс щ: h -ТГ.Т7Ю

11ш 1Z15 ю ot---Шfll()

Рис 1 Схема расположения подшипников качения
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6. H14; Ы4; ±-ÿ-
7. Обработку по размерам в квадратных Скобках производить

совместно едет. 7305.31.012
8. Размер 90 .пригнать по дет. 7305.31.012 с зазором не более

0,03 мм
9- Детали 7305,31.011 и 7305.31.012 маркировать одним поряд¬

ковым номером и применять совместно

1, Отливка класса 2 группы „б” по ОСТ2 МТ21-2-76
2. Вид отливки - легкая
3. Категория поверхности — 2
4. Твердость направляющих должна быть не менее 180 единиц

после механической обработки
5. Покрытие механически необработанных поверхностей

Эм.НЦШ-П серо-голубая ГОСТ 6631-74, VI 6/1 Л

Рис. 2. Доска откидная 7305.31.011
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5

г Место паркароЗки. 32 СО
•о

JВ-8 6 1w - 40
30е <р *о

«м
•5)=t $э.

§ <55•7*
гЗсо

1 у- Е

U\L\Q01/60 2.5
1. Отливка класса 1 группы ,,б” по 0СТ2 МТ21-2-76
2. Вид отливки - легкая
3. Категория поверхности — 2
4. Твердость направляющих должна быть не менее 180 единиц,

неравномерность твердости не более 150 единиц после меха¬
нической обработки

5, Покрытие механически необработанных поверхностей и по¬
верхности С Эм. НЦ132-П серо-голубая ГОСТ 6631-74,
VI 6/1 Л

6. Обработку по размерам з_ квадратных скобках производить
совместно с дет. 7305.31.011

(2
7. Н14; Ii14; ± ——* 2

Рис. 3. Доска поворотная 7305.31.012

5
1 л150 1-2

58
N

§
СЗ
__

&
3?

3 2*45° 1. Место А на оси центровать'нельзя
2. Неуказанные предельные отклонения размеров йо

ОСГ2 1131-2-72
й *

S3> 158
_N

Рис. 4.0сь7Б35:31.47Э
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СЧ»ж c:0055
00£5. й>| «»г 0„”g) 30°
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СЧ/
5<» - ьч

f/%\ R.20

77/ 7/7Aÿ ш %I 7
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caca

fO

Csi& C4J

sО G

1 Гайку нарезать по вннту дет. 35.31.35
2. Радиальный зазор винта в сопряжении с гайкой должен быть

не более 0.1 мм
3. Крайние витки резьбы трап. 22x5 запилить до толщины

1 . 1,5 мм

4. В - резьба трап. 22x5
5. К - 2 отв. центр. А 2,5 ГОСТ 14034-68

Рис. 5. Винт 7Е35.31.062

1 Ег\ЛооГа125 30’V з О-)ччччччхчччччччч:
УХЧЧЧЧЧЧЧЧЧЧУЧЧ

0-1

R05 & о 25,г? -v
V 'у3*Ь5° \ft03 GСэ

QQ 3*45----тз

IО
лчЧчГчЧхччччччччччч

711
/ ТШ7|Й> 52*45

5 S3//
55

3. Неуказанные предельные отклонения размеров по
0СТ2 Н31-2-72

4. В - резьба трап. 22x5

1. Радиальный люфт винта в сопряжении с гайкой должен быть

нс более 0,1 мм
2. Класс точности трапецеидальной резьбы 4 по ТУД22-2

Рис. 6.Гайка7Б35.31.22
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4 Н14;Ы4;±——
5. Покрытие поверхности А Эм.НЦ! 32-11, красная

ГОСТ 6631-74, VI 6/1 Л

1, Гайку нарезать по винту дет. 7С35.40 031. Радиальный люфт
винта в сопряжении с гайкой не более 0,08 мм

2. Размер в скобках после сборки с дет. 7305,40.012. Обссне*
чить зазор в соединении не более 0,03 мм

3. Первая нитка резьбы трап. 30x6 не должна выступать за по-
верхность В

Рис. 7. Палец кулисы 7Б35.40.37Э

/ 005 А
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tf//////////777Zb
!о СГ)
CSJ

О
7К.
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<1-2 *Ь5°в о

Z фаски 2,5,<у
W///////////A
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1. Размер, обозначенный знаком *, вьщержать после ианрессов
ки надет 7Б35.40.37Э

2. Неуказанные предельные
ОСТ2 1131-2-72

АCD
OJ отклонения размеров по

2фаски s ы
CD\
Cvj У

N
50

-т
Рис 8. Втулка камня 7 535.40.25
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Размер, мм
1. ПВ179 ... 229
2. Первая нитка винта должна быть заправлена до

S = 1 ... 1 ,5 мм
3. Класс точности ходового винта — 5 по ОСГ2 НЗЗ-2-74
4. Неуказанные предельные отклонения размеров по

ОСТ2 Н31-2-72

Обозначение Масса, кг
L

218 ±0,6
290±0,6

363 1.37Е35.40.031
7Е35.40.031-01 435 1.7
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2. Размер в скобках после еббрки с дет. 7Е35.40.011
3. Окалина в смазочных казаках не допускается
4. Неуказанные фаски 1x45®
5. В указанных местах поверхности К

А
допускается занижение

шириной до 20 мм, глубиной до 0,3 мм на всю длину отвер¬
стия камня

t2
6. Н14; h14; ±—

Рис. 10. Камень 7Б35.40.35
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3 Середина рабочей часки кулачков должна проходить через
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о

12
4 1114; Ы4, ±-я—

2Модуль

Число зуба
Тип зуба
Исходный конту р
Коэффициент смешения исХ|одного контура
Угол делительного конуса

Угол конуса впадин
Степень точности по СТ СЭВ 186-75

Толщина зуба по хорде

Измерительная высота до хорды
Пятно контакта с зубьями зубчатого
колеса, %, не менее:

по ддпче
по высоте

Обозначение чертежа сопряженного колеса

1. ‘Размер для справок
2. На плоскости К допускается перепад фрезы не более 0,2 мм
3. Середина рабочей части кулачков должна проходить через

центр ф 65 мм

4. Н14; Ы4, ±—у—

30
Прямой
ГОСТ 13754-68
О
42°16*
30°06"
8 В

2.77--$,”
1,495

Рис 11. Муфта кулачковая 7305-50.057
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Рис 12. Колесо зубчатое 7305.50.056
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in Модуль
Число зубьев"
Тнп зуба
Исходный контур
Коэффициент смещения исходного контура
Угол делительного конуса
Угол конуса впадин
Степень точности по СТ СЭВ 186-75

Толщина зуба по хорде

Измерительная высота до хорды
Пятно контакта с зубьями эталонного
колеса, %•

по длине
по высоте

Обозначение чертежа сопряженного колеса
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Рис 13 Колеса зубчатое 7305.50.047
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В связи с постоянной работой по совершенствоватно
изделия, повышающей его надежность и улучшающей
условия эксплуатации, в конструкцию могут быть вне¬
сены незначительные изменения, не отраженные в на¬
стоящем издании.
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