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I. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ

I.I. Назначение я область применения

Жесткая конструкция станка, высокий продаж ча¬
стоты вращения шпинделя (1250 об/мин) сравнительно
большая мощность привода (15 кВт) дают возможность •

использовать его как скоростной станок с примене¬
нием резцов из быстрорежущей стали и твердых спла¬
вов.

I.I.I. Станок токарно-винторезный модели Е463
(рис. I) является скоростным универсальным станком,
предназначенным для выполнения разнообразных токар¬
ных и винторезных работ по черным я цветным метал¬
лам, включая точение конусов н нарезание метричес¬
кой, модульной, дюймовой и патчевой резьб.
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Рис. I. Станок токарно-винторезный IM63
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1.2. Состав станка
1.2.2. Перечень составных частей станка приве¬

ден в табл. I.1.2.I. Общий вид с обозначением составных час¬
тей станка представлен на рис. 2.
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Рис. 2. Расположение составных частей станка

Таблица I Таблица 2

Позиция
не

рис.З

Позиция
ва рис.2

ОбозначениеНаименование Органы управления ж их назначение

M63.I6
М63.07
М63.02
МЁЗ.08
Ы63.92А
IM63.I9A
M63.6I
IM63.I0/I,
B163.I0/2
М63.77
М63.04
IM63.03

Ы63.18.М63.93,
Ы63.95

Станина
Коробка псдач
Коробка скоростей
Приклон и сменные шестерни
Принадлежности
Кожух защитный

Фартук

Лене ты

I
1 Рукоятка установки частоты вращения

ля
Рукоятка установки нормального и увеличен¬
ного шага резьбы

Рукоятка установки правой и левой резьб и
подач

Рукоятка установки частоты вращения шпинде¬
ля
Рукоятка плунжерного насоса смазки направ¬
ляющих продольного перемещения суппорта и
ходового винта

Вытяжная кнопка включения механической
поперечной подачи суппорта

Рукоятка включения механического
няя резцовых салазок

Рукоятка поворота и крепления резцовой го¬
ловки

Выключатель освещения
Рукоятка ручной поперечной подачи суппорта
Кнопка включения ускоренного перемещения

суппорта
Крестовый переключатель управления рабочи¬

ми и ускоренными перемещениями суппорта
Рукоятка ручного перемещения резцовых

2 ШГШНД0-

3
24

5
36

7
48

59 Система охлаждения
Суппорт

Задняя бабка
Электрооборудование

10
II

612

7 перемеще-Пржмечаяие. M63.I8, М63.95 - электрооборудова¬

ние на 380-500 В; М63.93, М63.95 - электрооборудова¬

ние на 220 В.
8

9
10

1.3. Устройство и работа станка и
IIего составных частей

I.3.I. Общий вид с обозначением органов управ¬
ления и табличек с символами представлен на рис.З.

1.3.2. Перечень органов управления приведен в

12

13 сала-
табл. 2. зок
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Окончание табл. 2Продолжение табл. 2

Позиция
на

рис. 3

Позиция
на

рис.5
Органы управления и их назначение Органы управления и их назначение

Рукоятка крепления пиноли задней бабки

Рукоятка перемещения пиноли задней бабки

Рукоятка управления фрикционом

Рукоятка включения гайки ходового винта
Выключатель насоса охлаждения
Переключатель режимов работы суппорта

Пост управления включения и выключения
главного привода

маховик ручного продольного перемещения
суппорта

Вытяжная кнопка включения зубчатого колеса
реечной передачи продольного перемещения
суппорта

14 Рукоятка управления фрикционом
Пост управления включения и выключения
главного привода

Рукоятка включения ходового винта или ходо¬
вого валика

Рукоятки установки величины подачи или ша¬
га резьбы

Рукоятка настройки подач и нарезания резьб
Сигнальная лампа наличия напряжения
Сигнальная лампа включения электромагнитно¬

го тормоза
Указатель нагрузки
Вводной выключатель

23
15 24
16
17 25
18
19 26,27
20

28
21 29

30
22

31
32
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Рис. 3. Расположение органов управления и табличек
с символами В
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1.3.4. Схема кинематическая
От главного электродвигателя, помещенного в ле¬

вой тумбе станка, вращение передается клиновыми рем¬
нями на приводной шкив первого (фрикционного) дядя

коробки скоростей (рис 4).

Значения 24 ступеней частоты вращения пптя ядядя

и числа зубьев зубчатых колес соответствующих кинема¬
тических цепей коробки скоростей приведены в табл. 4.'

1.3.3. Перечень графических символов на таблич¬
ках и их значений приведен в табл. 3.

Таблица 3

Позиция
на

рис. 3
Найменова-Символ ние

I Смазка направ¬
ляющих продоль¬
ного перемеще¬
ния суппорта и
ходового винта

Р©
гул у

Таблица 4

Частота
враие-

Зх
Номер
сту¬
пени

НК ЯКинематическая цепь
шпжнде-
ля
об/мин

14-18
14-18
14-18
14-18
14-18
14-18
17-20
17-20
17-20
17-20
17-20
17-20
17-20
17-20
17-20
17-20
17-20
17-20
16-28
16-26
16-26
16-26
16-26
16-26

I 1-4 7-12 21-22
21-22
21-22
21-22
21-22
21-22
21-22
21-22
21-22
21-22
21-22
21-22
21-22
21-22
21-22
21-22
21-22
21-22

24-28
24-28
24-28
24-28
24-28
24-28
24-28
24-28
24-28
24-28
24-28
24-28
23-27
23-27
23-27
23-27
23-27
23-27

10
2 2-5 7-12 12,5
3 1-4 8-13 16

II Смазка 4 2-5 8-13 20
1-45 6-II 25
2-56 6-II 31,5

7 1-4 7-12 25о
8 2-5 7-12 31,5

<20fl
9 1-4 8-13 40III Включено
10 2-5 8-13 50

1-4II 6-II 63
m 12 2-5 6-II 80

13 1-4 7-12 100
14 2-5 7-12 125

6яя 15 1-4 8-13 160
2-516 8-13 200Отключено
1-417 6-II 250

18 2-5 6-И 315
19 1-4 7-12 400
20 2-5 7-12 5001У Конусное точе-
21 1-4 8-13 6306 ние
22 2-5 8-13 800
23 1-4 6-И 1000
24 2-5 6-И 1250

Наружное точе-
ние

Примечание. Допускается обратное вращение шпин¬
деля с частотой вращения до 500 об/мин.

Внутреннее то¬
чение

Перечень к кинематической схеме приведен в

Движение на вал УШ сменных зубчатых
редается через следующие кинематические цепи:

- для настройки на нормальный шаг непосредс¬
твенно от шпинделя через зубчатые колеса 25-33,
30-34 или 25-33, 29-56- 34 при работе
пенях частоты вращения шпинделя;

'////////

'////////

табл. 5.
колес пе-

У,У1 Заземление
на всех оту-
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имеющих шаг, кратный шагу ходового винта (шаг ходо¬

вого винта равен 12 мы).
Возврат каретки в исходное положение осуществ¬

ляется реверсом фрикциона путем переключения рукоят¬
ки 16 или 23 (см. рис. 3) не выключая маточной гай¬

ки, г.е. не переключая рукоятку 17 из положения "Хо¬
довой винт".

При нарезании многозаходних резьб деление на
число заходов можно осуществлять:

- смещением резцовых салазок суппорта вдоль

оси станка рукояткой 13;

- поворотом шпинделя на необходимый угол по
предварительной разметке. При повороте шпинделя ру¬

коятка 2 должна быть выведена в нейтральное положе¬
ние.

- для настройки на увеличенный шаг и увеличе¬
ние подачи:

непосредственно от вала Ш коробки скоростей
через муфту 15 и зубчатые колеса 14-9-32, 30-34
14-9-32. 29-36-34, что дает увеличение шага в 16
раз при работе на 1-6 ступенях частоты вращения
шпинделя (10-31,5 об/мин);

или

непосредственно от вала 1У коробки скоростей
через зубчатые колеса 18-14-9-32, 30-34
I8-I4-9-32, 29-36-34, что дает увеличение шага в
16 раз при работе на 7-12 ступени-' частоты вращения
шпинделя (25-80 об/мин) или в 4 раза при работе на
13-18 ступеня- (100-315 об/мин).

Кинематические цепи подач

Продольные

Движение передается через сменные зубчатые ко¬
леса 37-39-40-42 на вал XI коробки подач,
далее через зубчатые колеса кинематической цепи ме¬
трической резьбы, зубчатые колеса 63-60 на ходовой

вал ХУП и зубчатые колеса фартука 81-82, червячную
пару 83-66, зубчатые колеса 87-91, муфту сцепления,
зубчатые колеса 89-92, муфту 93-94, губчатое колесо
95 иа рейку 96.

При обратной подаче движение передается от чер¬

вячной пары 83-66 черев зубчатые колеса 88-100-90,

муфту сЦепленкя, зубчатые колеса 89-92, муфту 93-94,
зубчатое колесо 95 на рейку 96.

Кинематические цепи нарезания резьб

Метрические резьбы

Движение передается через сменные зубчатые ко¬
леса 37-39-40-42 на вал XI коробки подач,
далее через муфту 46-47, зубчатые колеса (48,49,51,
53,55) - (66-67-68-69-70-71-72-73), муфту 74-75,
зубчатые колеса (76,77) - (58,59), 60-78, 79-62,
муфту 63-64 на винт 117.

подачи

Дюймовые резьбы

Движение передается через сменные зубчатые ко¬
леса 37-39-40-42 на вал XI коробки подач,
далее через зубчатые колеса 45-65, (66,67,68,69,70,
71.72,73) - (48,49.51,53,55), 56-75, (76,77) - (58,59),
60-78, 79-62, муфту 63-64 на винт 117.

Поперечные

Движение передается от ходового вала ХУП через
зубчатые колеса 81-82, червячную пару 83-86, зубча¬

тые колеса 87-99, муфту сцепления, зубчатые колеса
97-102-104, 104-103 на вкнт 115.

При обратной подаче двнхеяне передается от чер¬

вячной пары 83-86 через зубчатые колеса 88-100-98,

муфту сцепления, зубчатые колеса 97-102-104, 104-103
на винт 115.

Прк подаче верхних резцовых салазок суппорта
движение передается от фартука через губчатые коле¬
са 97-102-104, 105-106. 107-108-109-110. III-II2 и
кулачковую муфту на винт ИЗ.

подачи

Модульные резьбы

Движение передается через сменные зубчатые ко¬
леса 39-37. 38-40-41 на вал XI коробки подач,
далее через муфту 46-47, зубчатые колеса (48,49,51,
53,55) - (66.67.68,69,70,71,72,73), муфту 74-75. зуб¬
чатые колеса (76,77) -(58,59), 60-78. 79-62, муфту
63-64 на винт 117.

Питчевые резьбы

Движение передается через сменные зубчатые ко¬
леса 39-37, 38-40-41 на вал XI коробки подач,
далее черев зубчатые колеса 45-65, (66,67,68,69,70,
71,72,73) -(48,49,51.53,55), 56-75, (76,77)-(58,59).
60-78, 79-62, муфту 63-64 на винт 117.

Прн нарезании дюймовых, модульных, питчевых н
метрических резьб нельзя использовать механизм уско¬
ренного перемещения каретки в исходное положение, за
исключением случаев нарезания метрических резьб,

перемещенияБыстрые

суппорта

Движение передается от электродвигателя через

вубчатые колеса 85-84, червячную перу 83-86 и далее
черва механизмы соответствующих подач.
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Рис. 4. Схема кинематическая
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Таблица 5

Перечень к кинематической схеме

Число зубьев
зубчатых ко¬
лес или

заходов чер¬
вяков, ходо¬

вых винтов

Ширина
обода
зубча-

Еодуль Показатели
свойств

материалов

Позиция или МатериалКуда входит на того
колеса,

шаг,
рис.4 км

мы

3 Сталь 4QX ГОСТ 4543-7118 Зубья h 7...7,5 мм
ИКС 48
Зубья h 7...7,5 мм
НРС 48...52
Зубья h 7...7,5 мм
НРС 48...52
Зубья h 7...7,5 мм
HRC 48...52
Зубья h 7...7,5 ш
HRC 48...52
Зубья h 7...7,5 мм
ИКС 48...52
Зубья h 7...7,5 мм
ИКС 48...52
Зубья h 7...7,5 мм
ИКС 48...52
Зубья h 7...7,5.мм
HRC 48...52
Зубья h 7...7,5 мм
HRC 48...52
Зубья h 7...7,5 мы
ИКС 48...52
Зубья h 7...7,5 мм
НРС 48...52
Зубья h 7...7,5 мм
НРС 48...52
Зубья h 7...7,5 мм
НРС 48
Зубья h 7...7,5 мм
НРС 48...52
Зубья h 7...7,5 мм
НРС 48...52
Зубья Ь 7...7,5 мм
HRC 48...52
Зубья h 7...7,5 мм
НРС 48

Коробка скоростей I 40
52••«

Сталь 40Х ГОСТ 4543-7145 3 182

33 45 18 Сталь 4(Ж ГОСТ 4543-71

Сталь 4QX. ГОСТ 4543-714 50 3 18

5 3 Сталь 4QX ГОСТ 4543-7145 18

340 20 Сталь 4QX ГОСТ 4543-716

324 22 Сталь 40Х ГОСТ 4543-717

32 3 20 Сталь 4QX ГОСТ 4543-718

Сталь '40Х ГОСТ 4543-719 48 3 19

32 3 5510 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

32 3II Сталь 40X ГОСТ 4543-7120

12 48 3 22 Сталь 4СК ГОСТ 4543-71

13 40 3 20 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

2414 3 48 Сталь 2QX ГОСТ 4543-71
52

15 24 3 12 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

16 60 3 2214 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

42 317 22 Сталь 401 ГОСТ 4543-71

318 60 22 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71
52•••

19 26 2 13 Сталь 45 ГОСТ 1050-74
Сталь 4QX ГОСТ 4543-7120 42 3 22 Зубья h 7...7,5 мм

НРС 48...52
Зубья h 7.. .7,5 мм
НРС 48
Зубья Ь 7...7,5 мм
НРС 48...52
Зубья h 9...9,5 мм
НРС 48...52
Зубья h 9...9,5 мм
НРС 48...52
Зубья h 6...6,5 мы
НРС 48...52

21 24 3 42 Сталь 4QK ГОСТ 4543-71
52

96 322 28 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

23 55 4 24 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

24 22 4 52 Сталь 4GX ГОСТ 4543-71

25 60 2,5 16 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71
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Продолжение габл. 5

Ширин»
обода
зубча¬
того

колеса,

Число зубьев,
зубчатых ко¬
лес или

заходов чер¬
вяков, ходо¬

вых винтов

Модуль Показатели
свойств

материалов

Позиция иди МатериалКуда входит на шаг,рис.4 мм
мм

Сталь 40Х ГОСТ 4543-71 Зубья h 7...7,5 мм
HRC 48
Зубья h 9.,.9,5 мы
НЕС 48,..52
Зубья Ь 6...6,5 мы
НЕС 48
Зубья h 6...6,5 мы
НЕС 48. ..52
Зубья Ь 6...6,5 мм
НЕС 48. ..52

3 2260Коробка скоростей 26
52•••

Сталь 4ОХ ГОСТ 4543-712627 55 4

4 Сталь 4QX ГОСТ 4543-714828 88
52•••

Сталь 40Х ГОСТ 4543-712,529 28 16

Сталь 40Х ГОСТ 4543-712,5 1630 28

Сталь 45 ГОСТ 1050-74
Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

931 34 2
32* 3 1660 Зубья Ь 7...7,5 мм

НЕС 48
Зубья h 6.. .6,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 7...7,5 мы
HRC 43...52
Зубья h Б...8,5 мм
HRC 48...52
Зубья h 5...5,5 мы
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52

Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48
Зубья h 5...5,5 мы
HRC 48
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья Ь 5
HRC 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 5.. .5,5 мм
НЕС 48...52

Зубья h 5...5,5 мы
НЕС 48.. .52
Зубья ь 5...5,5 Мы

НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
HRC 48,..52
Зубья h 5...5,5 мы
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48
Зубья Ь 5...5,5 мм
НЕС 48...52

52
2.533 Сталь 4GX ГОСТ 4543-7160 16

2.5 Сталь 40Х ГОСТ 4543-7134 56 16

2,536 28 34 Сталь 40Х ГОСТ 4543-71

3 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71126 40 18

344 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71127 18

37 53 21,52 Сталь 45 ГОСТ 1050-74Сменные зубчатые

колеса Ь2
38 37 21,5 Сталь 45 ГОСТ 1050- 742

52а а #

39 Сталь 45 ГОСТ 1050-7463 21,52

2 24,540 Сталь 45 ГОСТ 1050-7488 5,5 мм• а

56 2 Сталь 45 ГОСТ 1050- 7441 21,5

42 53 2 21,5 Сталь 45 ГОСТ 1050-74

Коробка подач 45 61 2 12 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

46 33 2 6 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

3347 2 12 Сталь 45 ГОСТ 1050- 74

48* 38 3 18 Сталь 40Х ГОСТ 4543-71

49* 45 2,5 18 Сталь 4GX ГОСТ 4543-71

51* 66 1.75 18 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71
52а а а

53* 28 3.5 18 Сталь -4QX ГОСТ 4543-71

ч
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Продолжение тайл. 5

обода
зубча¬
того

колеса,

Число зубьев
зубчатых ко¬
лес или

заходов чер¬
вяков, ходо¬

вых винтов

кодуль Показатели
свойств

материалов

Позиция или МатериалКуда входит на шаг,
рис.4

мы

55* 3.5 18 Сталь 4(Ж ГОСТ 4543-71 Зубья h 8...8,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 4...4,5 мм
ИКС 48...52
Зубья Ь 4...4,5 мм
НЕС 48...52
Зубья Ь 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мы
HRC 48.. .52
Зубья Ь 5...5,5 мм
НЕС 48. ..52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 5,', .5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья Ь 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 4...4,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 4...4,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья Ь 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 4...4,5 ш
НЕС 48...52
Зубья h 4...4,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48

Коробка подач 26

56* 1,75 Сталь 4CIX ГОСТ 4543-7157 12

57 57 1,75 Сталь 4QK ГОСТ 4543-716

Сталь 4QX ГОСТ 4543-7158 60 2 12

Сталь 4яЖ ГОСТ 4543-7159 45 2 12

30 2 21 Сталь Ш ГОСТ 4543-7160

30 9 Сталь 401 ГОСТ 4543-7161 2

62 12 Сталь 4QX ГОСТ 4543-7160 2

63 28 2 12 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

2864 2 6 Сталь 45 ГОСТ 1050-74

65* 28 2 12 Сталь 4GX ГОСТ 4543-71

66* 24 3 12 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

67* 27 2,5 12 Сталь 401 ГОСТ 4543-71

68* 30 2.5 12 Сталь 401 ГОСТ 4543-71
52•••

69* 36 1,75 12 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

70* 33 1,75 12 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

71* 3.524 12 Сталь 40* ГОСТ 4543-71

72?* 3.521 12 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

73* 24 3.5 12 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

74 44 1,75 5 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

75* 44 1,75 12 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71

3076 2 12 Сталь 401 ГОСТ 4543-71

77 45 2 12 Сталь 401 ГОСТ 4543-71

78 60 2 12 Сталь 40IX ГОСТ 4543-71

79 30 2 12 Сталь 401 1Х)СТ 4543-71
52••

- 12 -



Продолжение табл. 5

Ширина
обода
зубча-

Число зубьев
зубчатых ко¬
лес или

заходов чер¬
вяков, ходо¬

вых винтов

Модуль Показатели
СВОЙСТВ

материалов

Позиция или шгериалКуда входит на того
колеса,

шаг,
рис.4 ыы

т

Сталь 4CDC ГОСТ 4543-71 Зубья h 5...5,5 ш
ИКС 48...52
Зубья h 5.. .5,5 мы

2 126280Коробка подач

Сталь 45 ГОСТ 1050-742 163681Фартук
НВС 48...52

Сталь 2QX ГОСТ 4543-71
Сталь 2QX ГОСТ 4543-71

1682 66 2
4 80 Витки червяка

HRC 54...59
83 3

16 Сталь 45 ГОСТ 1050-7433 Зубья h 5...5,5 т
НТО 48
Зубья h 5...5,5 мы
НВС 50

84 2
52•••

2 Сталь 2QX ГОСТ 4543-7185 1620
55•••

Бронза Бр. 0ЦС5-5-5

ГОСТ 613-65
Сталь 45 ГОСТ 1050-74

3043686

55 3 1687 Зубья h 7...7,5 ыы
ИКС 48...52
Зубья h 7...7,5 ыы
НВС 48
Зубья h 7...7,5 ыы
НВС 48

Зубья h 7...7,5 мы
НВС 48
Зубья h 7.. .7,5 MI

НВС 48...52
Зубья h 7...7,5 ын
НВС 48
Зубья h 5...5,5 ын
НВС 48...52
Зубья h 9...9,5 ыы
НВС 48
Зубья h 9...9,5 ыы
НВС 48

Сталь 45 ГОСТ 1050-74352 1688
52•« •

3 Сталь 45 ГОСТ 1050-7489 22 18
52•••

352 Сталь 45 ГОСТ 1050-7490 16
52••

55 391 16 Сталь 45 ГОСТ 1050-74

92 Сталь 45 ГОСТ 1050-743 1866

52
93 35 2 10 Сталь 45 ГОСТ 1050-74

3594 2 Сталь 45 ГОСТ 1050-7410
52

95 12 504 Сталь 4QX ГОСТ 4543-71
52•••

рейка 11896 504 Сталь 45 ГОСТ 1050-74
Сталь 45. ГОСТ 1050-7497 63 3 16 Зубья h 7...7,5 мы

НВС 48
Зубья ь 7...7,5 ыы
НВС 48...52
Зубья h 7...7,5 ыы
НВС 48
Зубья h 7...7,5 ыы
НВС 48

52•••
98 352 Сталь 45 ГОСТ 1050-7416

99 355 16 Сталь 45 ГОСТ 1050-74
52•••

3100 26 13 Сталь 45 ГОСТ 1050-74
52

Бронза Бр. 0ЦС5-5-5

ГОСТ 613-65
Сталь 45 ГОСТ 1050-74

101 12 ПОI

123 20 2 14 Зубья h 5...5,5 мы
НВС 48
Зубья h 5...5,5 ыы
НВС 48
Зубья h 7...7,5 ыы
НВС 48...52

Зубья h 7...7.5 мы
НВС 48...52

52
124 46 2 10 Сталь 45 ГОСТ 1050-74

52••
125 22 3 10 Сталь 45 ГОСТ 1050-74

Суппорт 102 317 Сталь 45 ГОСТ 1050-7420
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Окончание табл. 5

Ширина
обода
зубча¬
того

колеса,

Число зубьев
зубчатых ко¬
лес или

заходов чер¬
вяков, ходо¬

вых винтов

Модуль Показатели
свойств

материалов

Позиция ИЛИ МатериалКуда входит на шаг,
рис.4 мм

га/.

Сталь 45 ГОСТ 1050-743ЮЗ 16 Зубья h 7. ..7,5 мы
HRC 48...52
Зубья h 7...7,5 мы
НЙС 48...52
Зубья h 5...5,5 мы
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 ж
HRC 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
HRC 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
HRC 48...52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48. ..52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52
Зубья h 5...5,5 мм.
HRC 48. ..52
Зубья h 5...5,5 мм
НЕС 48...52

17Суппорт

Сталь 45 ГОСТ 1050-743 4020104

2 14,6 Сталь 45 ГОСТ 1050-74105 31

Сталь 45 ГОСТ 1050-7431 2 14,6106

30 2 14 Сталь 45 ГОСТ 1050-74107

30 Сталь 45 ГОСТ 1050-74108 2 14

Сталь 45 ГОСТ 1050-74109 30 2 14

30 2НО 14 Сталь 45 ГОСТ 1050-74

25 2III 12 Сталь 45 ГОСТ 1050-74

25 2112 12 Сталь 45 ГОСТ 1050-74

ИЗ 5 Сталь 45 ГОСТ 1050-74
Бронза Бр. 0ЦС5-5-5

ГОСТ 613-65
Сталь 45 ГОСТ 1050-74
Бронза Бр. 0ЦС5-5-5

ГОСТ 613-65

Сталь А40Г ГОСТ 1414-75

Бронза Бр. 0ЦС5-5-5

ГОСТ 613-65
Сталь 45 ГОСТ 1050-74

I
114 I 5 40

115 5I
5116 I 60

Станина

Задняя бабка

12117 I

121 6 55I

122 I 6

*я

* Зубчатые колеса с корригированными зубьями. Значения коэффициента коррекции приведены в табл. б.
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Таблица 6

Значения коэффициента коррекции зубчатых колес.
корригированных сдвигом инструмента

Установка определенных частот вращения шпинделя
осуществляется передвижением зубчатых колес по валам
при помощи двух рукояток 2 и I, находящихся на лицевой
части коробки скоростей. Все зубчатые колеса
выполнены из качественной стали с соответствующей
термообработкой и сидят на шлицевых валиках, вращаю¬
щихся в шариковых и роликовых подшипниках. Передней
опорой стального пустотелого шпинделя 9 является ра¬
диальный двухрядный регулируемый роликоподшипник 10
с короткими цилиндрическими роликами, а задней - ра¬
диально-упорный шарикоподшипник 4. Осевая нагрузка
на шпиндель воспринимается упорным шарикоподшипником
3, находящимся у задней опоры шпинделя.

Для пуска, остановки и включения быстрого обрат¬
ного хода имеется фрикционная пластинчатая муфта 5.
Введение в действие муфты совершается рукоятками, на¬
ходящимися на станине у передней бабки и на фартуке.

Торможение шпинделя производится автоматически
в момент выключения фрикционной муфты при помощи
электромагнитной муфты В.

В коробке скоростей имеются механизмы, дающие
возможность реверсировать движение суппорта, увели¬
чить шаг нарезаемой резьбы в 4 или 16 раз.

Позиция
на

рис.4

Коэффициент
коррекции

Число
зубьев

' Модуль,
мм

0,6312
1,584

332 60
348 38

1.549 45 2,5
51 1,7566 1.75
53 28 3,5 1.4

1,428
0,329

0,2625
1,011

55 26 3,5
56 57 1,75
65 28 2

366 24
>67 27 2,5 1.5

30 2.5 1,575
0,826

68
69 1.7536

2,141.7570 33
2,3624 3.571

3,521 3,53572
73 3,5 1,3224

1.75 0,25975 44

1.3.5. Станина

Станина станка имеет жесткую конструкцию с нак¬
лонными окнами для отвода стружки. Задняя направляю¬
щая для каретки суппорта плоская, передняя - призма¬
тическая, передняя направляющая для задней бабки
плоская, а задняя - призматическая.

Станина выполнена цельнолитой на двух тумбах.

В левой тумбе на плите, имеющей регулировку для на¬
тяжения ремней, помещен электродвигатель главного
привода. В правой тумбе установлен бак с эмульсией
и электронасос системы охлаждения.

1.3.7. Задняя бабка

Задняя бабка имеет жесткую конструкцию. После
установки на направляющие станины задняя бабка за¬
крепляется на ней с помощью двух планок и четырех

болтов.

Перемещение задней бабки вдоль станины облегче¬

но вмонтированными в мостик четырьмя подпружиненны¬

ми шарикоподшипниками. Для определения величины пе¬

ремещения пиноли при сверлильных операциях около ма¬
ховика на винте установлен лимб.

1.3.8. Суппорт1.3.6. Коробка скоростей

Суппорт крестовой конструкции имеет продольное
перемещение по направляющим станины и поперечное - по
направляющим каретки I (рис. 6). Оба перемещения могут
быть ручными или механическими, а механическое - ра¬

бочим или ускоренным. Поворотная часть суппорта 2
имеет направляющие для перемещения верхней части суп¬
порта 4 о резцовой головкой 3.

Верхняя часть суппорта также может перемещаться
вручную и механически . Гайка поперечного винта 6
имеет устройство для выборки люфта. Осевые усилия по¬
перечного винта и винта верхних салазок воспринимают-

Коробка скоростей крепится к левой головной

части станины. Приводной шкив 6 (рис. 5) коробки

скоростей получает движение от электродвигателя че¬

рез клиноременную передачу.
Регулирование механизма главного движения сту¬

пенчатое. Вращение шкива приводит в движение целый
ряд шестерен коробки скоростей, последовательным пе¬
реключением которых можно получить 24 скорости вра¬

щения шпинделя, из которых две перекрываются. Самые

высокие шесть скоростей шпиндель получает непосредс¬

твенно от вала 7, что способствует резкому повышению
КПД станка при работе на высоких скоростях, а также
значительному уменьшению шума.

5.оя
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1.5.9. Фартук Дая нарезания точных и специальных резьб можно
использовать прямое включение ходового винта (при
этом потребуется изготовить специальный набор зубча¬
тых колес).

Фартук закрытого типа со съемной передней стен¬
кой. Фартук получает движение от коробки подач через
ходовой винт при нарезании реаьб или через ходовой
вал при выполнении остальных работ (рис. 7).

Благодаря наличию электромагнитных муфт 4 и 5
управление фартуком сосредоточено в одной поворотной
рукоятке 7, расположенной с правой стороны фартука.
Направление поворота этой рукоятки совпадает с нап¬
равлением необходимого движения подач жди быстрого

перемещения каретки и поперечных салазок. При этом
для обеспечения быстрого перемещения надо нажать на
кнопку 6, находящуюся на самой рукоятке.

Благодаря наличию в фартуке обгонной муфты 6,
включение ускоренного хода возможно при включенной
рабочей подаче.

Во избежание одновременного включения ходового
винта и ходового вала предусмотрена электрическая
блокировка.

Электродвигатель быстрого перемещения суппорта
расположен с правой стороны фартука. На передней
части фартука находится лимб 2 продольного точения
с ценой деления I мм. С целью исключения влияния ме¬
ханизма фартука при нарезании резьб валик реечного
зубчатого колеса продольной подачи отключается от
этого механизма путем вталкивания находящейся вну¬

три валика вытяжной кнопки I, которая расцепляет
муфту внутреннего зацепления 3.

1.3.II. Сменные зубчатые колеса

К станку прилагавгоя комплект сменных зубчатых
колес для получения метрической и дюймовой или мо¬
дульной и пктчевой резьб. Сменные зубчатое колеса
располагаются на левой стенке корпуса коробки ско¬
ростей. Ставок снабжен занятным кожухом, закрнваю-
иям левую стенку коробки скоростей.

1.3.12 Люнеты

Станок снабжен подвижным я неподвижным люнета¬
ми для обработки круглых деталей диаметром от 20
до 150 мм.

1.3.13. Система охлаждения

От электронасоса, установленного в правой тум¬
бе, охлаждающая жадность через шланг по трубопрово¬
ду на суппорте поступает к инструменту, а вагем сте¬
кает в два корыта, установленные спереди и сзади
станка, откуда поступает в бах правой тумбы и к
электронасосу.

Очистку корыт и бака следует производить не ре¬
же одного раза в месяц.

1.3.10. Коробка подач

Коробка подач закрытого типа, двухосная. Пере¬
ключением соответствующих рукояток и, при необходи¬

мости, установкой сменных зубчатых колес можно полу¬

чить настройку механизма подач для нарезания нор¬
мального ряда метрических, модульных, дюймовых и
патчевых резьб, а такие для получения необходимых

подач при токарной обработке (рис. 8).

iLiLjLJ
2

Л ш
sssgIWM Г

;- ZETЛ
RHÿ ттяГ®тпгр

Рис. 8. Коробка подач
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Циркуляционная
фартука

Система включает в себя резервуар 23, плунжер¬
ный насос 17, маслораспределитель 21. Плунжерный на¬
сос приводится в действие от кулачка, установленного
на валу реечного зубчатого колеса. Масло подается
насосом в маслораспределитель, из которого поступает
на смазку деталей фартука. Контроль наличия в систе¬
ме смазки и ее уровня в фартуке производится по мае-
лоукаэателям 20 и 25. Контроль за работой плунжерного
насоса производится при ускоренных перемещениях суп¬
порта.

1.4. система смазки система
смазки

I.4.I. Схема смазки показана на рис.9. Пере¬
чень элементов системы и точек смазки указан в табл.
7 и 8.

Перечень возможных нарушений в работе системы
смазки приведен в табл. 9.

Перечень применяемых смазочных материалов и их
аналогов указан в табл. 10.

/7 16 19 20 2110 11 12 13 /V 15 <Б IT
\№1
ШЙ5 Су огг

л—'9\ J.в &ч (О чЬэ--7 7 Xя
Lг~—NfT 22

ГГТПТПТП77ГПТТ? л

В
з
2
/ 25 24- 23 I

рп: л

w1
Рис. 9. Схема смазки

/
27 26

1.4.2. Описание работы

Циркуляционн-ая система
смазки коробки окоростей

Система включает в себя резервуар 9, лопастный

насос 14, пластинчатый фильтр II и маслораспредели¬

тель 12. Лопастный насос приводится в действие при

помощи шестеренчатой передачи от первого вала короб¬

ки скоростей. Подаваемое насосом масло проходит че¬

рез фильтр и поступает в маслораспределитель, из ко¬
торого по трубкам поступает на смазку подшипников
шпинделя, в поддон для смазки фрикциона, на смазку

тормозной электромагнитной муфты и зубчатых колес.
Пройдя через смазываемые части, масло собирается на
дне коробки скоростей. Контроль наличия в системе сма¬
зки и ее уровня в коробке скоростей осуществляется по
маслоуказателям 10 и 8.

Циркуляционная
система

дождеваль- ,
коробкин а я

подач
смазки

Система включает в себя резервуар I, плунжерный
насос 3 и трубчатый дождевальный маслораспределитель
6, расположенный в верхней части коробки подач. Плун¬
жерный насос смонтирован в нижней части коробки по¬
дач и приводится в действие от эксцентрика на первом
валу коробки подач. Масло подается насосом в трубча¬
тый маслораспределитель, из которого поступает на
смазку деталей коробки подач. Контроль наличия в сис¬
теме смазки и ее уровня в коробке подач осуществляет¬
ся по маслоуказателям 5 и 4.
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Фатальная
задних
ходового

Система включает в себя ванночку 22, закрытую
крышкой. Масло аз ванночка по фитилю поступает к
точкам смазка.

Фитильная
сменных

система
ходового

смазки
винта,

резных работах, рекомендуется в качестве смазки при¬
менять масло ВНИИ НП—401 ГОСТ 11058-75. Рекомендует¬
ся периодически, не реке 4-5 раз в смену, произво¬
дить по 2-3 быстрых перемещения суппорта, предвари¬
тельно перед кандым перемещением сделав вручную 3-4
двойных хода плунжера насоса;

- заполнить маслом точки смазки I-ÿÿ в соответ¬
ствии с табл. 8. Смазать маслом индустриальным И-ЗОА

поверхности ходового винта, ходового вала и направ¬

ляющие станины;

- валить масло индустриальное И-ЗОА в ванночку 7

в количестве около 0,3 литра и в ванночку 22 - 0,2

опор
вала

система
зубчатых коле

Система включает в себя ванночку 7 и псщдон.
Масло по фитилю поступает к точкам смазки, а через
отверстие в поддоне поступает в коробку подач.

смазки

Система
продольного

суппорта

смазки направля-
перемеще-

ходового
В Щ И X

н и я
винта

литра;

- набить солидолом синтетическим С ГОСТ 4366-76и
колпачковые масленки сменных губчатых колес.
Колпачковые масленки после заполнения и установки
завернуть на 1,5-2 оборота.

При работе станка следует контролировать уро¬

вень масла по маслоуказателям 4, 8, 25 и стержню,

установленному в отверстие 27. Контроль наличия по¬
дачи масла производится по маслоуказателям 5,10,20.

Смену масла необходимо производить первый раз

после 10 дней работы, второй - после 20 дней, затем

- через каждые 40 дней.
Для слива масла при его смене предусмотрены

сливные отверстия 2, 16, 24.
Замену смазки НК-50 в подшипниках электронасоса

следует производить не реже одного раза в 6 месяцев.

Система включает в себя резервуар 18 и плунжер¬
ный насос 19 с распределителем. Плунжерный насос пе¬
риодически приводится в действие вручную путем осе¬
вых перемещений рукоятки 5 (см. рис. 3).

ВНИМАНИЕ! При отсутствии масла в маслоуказаге-
лях контроля работы лопастного и плунжерных насосов
работать аа станке нельзя.

1.4.3. Указания по монтажу и эксплуатации

системы смазки

Перед пуском станка в эксплуатацию необходимо:

- заполнить резервуар 9 (см. рис. 9) коробки

скоростей через отверстие 13маслом индустриальным
И-ЗОА в количестве около 20 литров. Контроль уровня
масла производится по маслоуказателю 8. В случае
уменьшения подачи масла в маслоукагателе 10 следует
через отверстие 13 повернуть 2-3 раза рукоятку плас¬
тинчатого фильтра для его очистки. В начале эксплуа¬
тации станка целесообразно производить очистку филь¬

тра енедневно, отстойник резервуара фильтра следует
чистить при смене масла;

- заполнить резервуар 23 фартука череа отверс¬
тие 26 маслом индустриальным Й-20А в количестве
около 3 литров. Контроль уровня масла производит¬
ся по маслоуказателю 25. При длительной работе стан¬
ка с использованием поперечного суппорта для обес¬
печения смазки фартука рекомендуется периодически
производить 2-3 быстрых перемещения суппорта по
станине. Применение масел с повышенной вязкостью
ведет к замедленному расцеплению дисков муфт,
вследствие чего возникают перебеги суппорта после
его отключения или реверсирования движения;
- заполнить резервуар I коробки подач через

верстие 15 маслом индустриальным И-ЗОА
ве около 5 литров. Контроль уровня масла произво¬
дится по маслоукаэателю 4;

- заполнить резервуар 18 смазки направляющих
суппорта черев отверстие 27 маслом индустриальным И-ЗОА
в количестве около 0,2 литра. Контроль уровня
масла производится цо риске на стержне пробки отвер¬
стия 27. Для повышения равномерности и плавности пе¬
ремещения суппорта, что особенно важно при резьбона-

ВНИМАЫИЕ! Для смазки станка необходимо приме¬
нять только фильтрованное масло.

Таблица 7
Перечень элементов системы смазки

Пози¬
ция Примеча-НаименованиеОбозначениена ние
рис. 9

v=5 лiA63.07.020E
M63.07.Q2pE
63.07.052А
МН 176-63
МН 176-63
63.07.208А

Резервуар для масла
Слив масла
Насос плунжерный
.«аслсуказагель 1-30
Маслоукаэатель 1-30
Ыаслораспределитель

Ванночка
Маолоуказатель 1-30
Резервуар для масла
ыаслоуказагель 1-30
Фильтр пластинчатый
Маслораспределитель
Заливное отверстие
Насос лопастный
Заливное отверстие
Слив масла
Насос плунжерный
Резервуар для масла
Насос плунжерный
Маслоуказагель 1-30

I
2
3
4
5
6

V= 0,3 л7
ЫН 176-63
М63.21.020Г
Ш 176-63
0.12Г41-22
63.02.069В
63.02.081
CI2-54
М63.07.020Б
М63.21.020Г
М63.06.025
63.04.032Б
63.04.032Б
МН 176-63

8
V= 20 л9

10
от- II

в количест- 12
Dy =60 мм
<i=8,2 л/мин
Dy =20 мм

13
14
15
16
17

V=0.2 л18
19
20
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Продолжение, табл.7 Окончание табл. 7

Пози-Поаи-
цияция Примеча- Примеча-Наименование ОбозначениеОбозначение Наименованиенек а ние ниерис.9рис.9

21 M63.6I.020A Маслораспределигель

- Ванночка

23 M63.6I.020A Резервуар для масла
24 M63.6I.020A Слив масла

25 Ш 176-63
26 ia63.04.G35B
27 М63.04.032

ыаслоуказагель 1-30
Заливное отверстие
Заливное отверогде

V-0.2 л
v-ÿ л

22 Су =20 мм
су =10 мм

Таблица 8
Перечень точек смазки

Позиция
на рио. 9

Периодичность
смазки Смазываемая точка Куда входит Смазочный материал

Смазка солидол С
ГОСТ 4366-76

Сменные зубчатые

колеса
Оси сменных зубчатых

колес
I Поворот колпачка

на один оборот

раз в смену
Один раз в смену Масло индустриальное И-ЗОА

ГОСТ 20799-75
Смазка ЦИАТИМ-201

ГОСТ 6267-74
Масло индустриальное И-ЗОА
ГОСТ 20799-75
Масло индустриальное И-ЗОА

ГОСТ 20799-75
Масло индустриальное И-ЗОА
ГОСТ 20799-75

Сменные зубчатые

колеса
Коробка скоростей

Зубчатое колесоП

Подшипники шкиваОдин раз в год

Задняя бабкаПиноль и подшипникОдин раз в смену1У

Зубчатое колесо быстрого

перемещения суппорта
Направляющие каретки и
верхнего суппорта, ходо¬
вые винты суппорта и их
опоры, кулачки, резцедер¬
жатель

ФартукОдин раз в сменуУ

СуппортII Один раз в сменуЛ

Таблица 9

Возможные неисправности в работе свотемы
смазки и методы их устранения

Таблица 10

Перечень применения смазочных материалов
и их аналогов

Метод
устранения

Вероятная
причина

Возможная
неисправность

Марка смазочного материалаСтрана
Заменить насосОтоутсгвие пото- Выход из строя

ка масла в масло- лопастного насо-
указагеле 10
(см. рис.9) Засорение фильт-

Масло индустри- Масло индус- Смазка солидол

С ГОСТ 4366-76

(эффективная

ГОСТ 20799- вязкость при

-75 (вязкость 0°С не более

3,81-4,59°Е 2000 Пз)

СССР
са.'I

альное И-2СА

ГОСТ 20799-75

(вязкость

2,6-3,31°Е
при 50°С)

триальное

И-ЗОА

Промыть фильтр

ра
!,

Заменить пружя-Отсугсгвие пода¬
чи смазки на
направляющие
станины и мато¬
чной гайки

Выход из строя
пружины плунжер¬

ного насоса.
Засорение или
выход из строя
всасывающего
или нагнетающе¬
го клапана плун¬
жерного насоса

ну

Промыть или за¬
менить клапан ГДР R20 R32

TGL 11871 TGL 11871

32 4ПНР
РЯ-55/0-96071И!-55/0-96071

Т-20
MJSZ 7747-63

т-зоВНР
MHSZ 7747-63
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2. ИНСТРУК1ДЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

2.1. Указания мер безопасности

2.1.I. Технические средства безопасности, пре- Не допускается:

- при обработке деталей в центрах применять
центры с изношенными конусами;

- работать на станке со снятыми или открытыми
ограждениями (кожухом, крышками, защитным устройст¬
вом);

дусмотреняые в конструкции станка:
кохух, закрыващий клиноременную передачу и

сменные зубчатые колеса;
защитное устройство от повреждения рабочего

стружкой;

блокировка рукоятки управления фрикционом 23
(см. рис. 3);

отключающее устройство штурвала ручного про-

- прикасаться к вращающимся частям станка, а
также к обрабатываемой детали;

- загромождать рабочее место и подступы к элек¬
трошкафу;дольного перемещения суппорта;

резьбовое отверстие в станине, в которое ввер¬
тывается винт заземления;

вводной автомат для включения и выключения об¬

щего электропитания.

- увеличивать плечи ключей и рукояток дополни¬
тельными рычагами;

- покидать станок, не отключив его от электро¬
сети.

2.1.2. Правила техники безопасности

Необходимо соблюдать общие правила техники бе¬

зопасности при работе на металлорежущих станках.
Перед включением станка нужно убедиться, что

его Ьуск не будет опасен для людей, находящихся

вблизи станка.
При обработке деталей в патронах нельзя допус¬

кать выступание кулачков за наружный диаметр патро¬
на. В случае большого диаметра обрабатываемой дета¬
ли следует применять специальные патроны.

При обработке пруткового материала, выступалце-

го из заднего конца шпинделя, необходимо установить
ограждение (со станком не поставляется).

При обработке деталей большой длины следует

применять люнеты.
При работе на станке необходимо:

- обеспечивать надежное крепление детали;

- надежно закреплять заднюю бабку и пиноль;

- периодически проверять правильность работы

блокирующих устройств.

Во избежание захвата одежды рабочего вращающи¬
мися ходовым валиком, ходовым винтом и другими вра¬
щающимися частями необходимо перед работой аккурат¬

но заправить спецодежду, убрать волосы под головной
убор.

2.2. Порядок установки

2.2.1. Распаковка

При распаковке станка надо следить за тем, что¬
бы не повредить станок распаковочныы инструментом.
Поэтому рекомендуется вначале снимать верхнюю часть
обшивки и верхние поперечные брусья, а затем боковые
и торцевые части обшивки ящика.

2.2.2. Транспортирование

Транспортирование станка в упакованном и распа¬
кованном виде надо производить согласно схеме транс¬
портировки (рис. ГО).

При разгрузке и выгрузке ящика со станком нель¬
зя наклонять его в стороны, допускать удары дном или
боками. Следует избегать сильных сотрясений и рывков
при опускании и подъеме ящика. Необходимо следить за
тем, чтобы канатами не были повреждены выступающие
части станка и обработанные поверхности, для чего в
соответствующих местах надо подкладывать войлочные
прокладки.

В случае необходимости экстренного останова
станка следует выключить рукоятку 16 или 23 (см.

рис. 3). При этом станок остановится быстрее, чем
при нажатии кнопки "Стоп".

При неисправности электрооборудования станка
необходимо вызвать электрика. Не рекомендуется про¬
изводить ремонт лицам, не имеющим соответствующего
удостоверения на право работы на электроустановках.

Перед осмотром или ремонтом электрооборудования

станка необходимо выключить вводной выключатель и
вывесить предупредительную надпись:"Не включать -
ремонт" или "Не включать - нацадка".

Перед подъемом распакованного станка необходимо
суппорт переместить в левое положение, а неподвижный
люнет и заднюю бабку - в крайнее правое положение.

Диаметр штанг для подъема . станка должен быть не
менее 50 мм, длина - не менее 1300 мм, а диаметр
стальных канатов - не менее 25 мм.

Перед установкой станок нужно очистить от анти¬
коррозийных покрытий, нанесенных на открытые и закры¬
тые поверхности, и во избежание коррозии покрыть тон¬
ким слоем масла.

Очистка станка производится сначала деревянной
лопаткой, а оставшаяся смазка удаляется с наружных
поверхностей чистыми салфетками, смоченными в бензи¬
не Б-70 ГОСТ 1012-72.
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- в случае работы с охлаждением налить в коры¬
то станины 3? литров охлаждающей жидкости;

- заземлить станок, подключив его к общей цехо¬
вой системе заземления;

- подключить станок к электросети, проверив со¬
ответствие напряжения сети и электрооборудования

станка.

ВНИМАНИЕ! При подключении станка к электросети
шкив коробки скоростей должен вращаться в направле¬
нии, указанном стрелкой на кожухе.

2.3.2. Ознакомившись с назначением органов уп¬
равления, необходимо проверить вручную работу всех
механизмов станка, после чего можно включить его на
минимальную частоту вращения, прове¬
рить в работе на холостом ходу, обратив особое вни¬
мание на работу масляных насосов по маслоуказателям
5, 10, 20 (см. рис. 9).

ВНИМАНИЕ! При отсутствии масла в маслоуказате-
лях станок необходимо немедленно остановить и устра¬
нить неисправность в системе смазки.

560 550

2.3.3. После первоначального пуска следует об¬

катать станок на холостом ходу в течение Одного ча¬
са, постепенно увеличивая частоту вращения шпинде¬

ля и величину подачи.I У

Рис. 10. Схема транспортировки
2.3.4. Для включения фрикциона рукояткой 23

(см. рис. 3) необходимо отвести ее до упора вправо
й повернуть вверх или вниз. При включении фрикциона

рукояткой 16 рукоятка 23 должна оставаться в нейт¬
ральном положении. Поэтому для выключения фрикциона
рукояткой 23 последнюю необходимо поставить в поло¬
жение, соответствующее положению рукоятки 16, а за¬
тем переключить в нейтральное положение.

2.2.3. Монтах

Схема установки станка приведена в разделе
"Паспорт" (См. рис. 28).

Станок устанавливается на бетонном фундаменте,

глубина заложения которого зависит от грунта, но не
долдна быть менее 800 мм. Станок крепится к фунда¬

менту шестью фундаментными болтами ш24.
Точность работы станка во многом зависит от

правильности его установки. После установки на фун¬

дамент станок выверяют в обеих плоскостях при помо¬
щи уровня. Отклонение не должно превышать 0,04/1000
в обеих плоскостях.

ВНИМАНИЕ! С целью исключения соломки зубчатых

колес не допускается переключение скоростей, подач
и переключение фрикциона на прямое и обратное враще¬
ние при вращающемся шпинделе.

2.3.5. Убедившись в нормальной работе всех ме¬
ханизмов станка,необходимо заменить масло в коробке

скоростей, коробке подач и фартуке, после чего мож¬
но приступать к настройке станка для работы.

2.3. Подготовка к первоначальному пуску

и первоначальный пуск

2.3.1. Перед первоначальным пуском необходимо:

- открепить магнитные пускатели;

- отжать сухарь каретки и выключить маточную
гайку;

2.3.6. Возможные неисправности в работе сгонка
и методы их устранения указаны в таЗл. II.

- залить в полости передней бабки, коробки по¬
дач и фартука необходимое количество масла, а также
заполнить маслом все точки смазки (см. раздел "Сис¬
тема смазки");
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Таблица 11
Возыожные неисправности и методы их устранения

Возможная
неисправность

•Вероятная
причина

Метод
устранения

Возможная
неисправность

Вероятная
причина

Метод
устранения

Нет подачи (ходо- Не включена одна
вой вал не враща- из рукояток 2,3,

25,26,28 или
фиксатор рукоят¬
ки 27 не вошел
в отверстие
крышки (см. рис.

Включить сдну из
рукояток 2,3,25,
26,28, добиться,

чтобы фиксатор

рукоятки 27 во¬
шел в отверстие
крышки.

Нет ускоренных
перемещений суп¬
порта

Плохой контакт
в кнопке II крес- в кнопку II креб-
тового переклю¬
чателя 12 (см.

рис. 3). *

Рукоятка 17 (см. Поставить рухоят-
рис.З) не постав- ку 17 в положе-
лена в положение няе "Ходовой
"Ходовой вал"

Включить контакт

ется)
тового переключа¬
теля 12.

3).

Вышли из зацеп¬
ления сменные
зубчатые колеса

Ввести сменные
зубчатые колеса
в зацепление

вал"

Нет подачи (ходо- Рукоятка 17 (см.

вой вал не йраща- рис.З) не поб-
ется)

Не работают ыасо- В результате про- Залить масло в
насос. Боли на¬
сос снова не бу¬
дет работать,

необходимо про¬
извести его раз¬
борку и устра¬
нить неисправ¬
ность

Поставить руко¬
ятку 17 в поло¬
жение "Ходовой
вал".

сы системы смаз- должительиой

ки (в маслоуказа- транспортировки
гель не посгупа- станка или длв-
ет масло)

тавлена в поло¬
жение "Ходовой

вал".
Рукоятка 3 не
включена на ле¬
вую резьбу

тельного простоя
насооы оказались
незаполненными
маслом

Включить рукоят¬
ку 3 на левую
резьбу

Охлаждение вклю¬
чено, но охлаж-
далцая жидкость
не поступает

Тумблер 19 (см.

рис.З) не пере¬
ключен в положе¬
ние для точения
внутренних или
внешних конусов.
Не включена ру¬
коятка 7 (см.

рис. 3)

Не обрабатывает¬

ся конусная по¬
верхность

Переключить тум¬
блер 19 в положе¬
ние для точения
внутренних или
внешних конусов.

Электродвигатель Поменять фазные

насоса охлаждения концы проводов

имеет неправжль- электродвигате¬
ля насоса охлаж¬
дения

ное направление
вращения

Включить рукоят¬
ку 7
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2.4» Настройка, наладка и редины работы

2.4.1. Механика главного движения

Эффективная мощность
на шпинделе, кВт

Частота вращения
шпинделя, об/мин

Положение рукояток
(см. рис.З) Наиболее

слабое
звено в
цепи

главного
движения

Наибольший
допустимый

крутящий
момент,
кгс»м

Номер
сту¬
пени

при исполь¬
зовании но¬
минальной
МОЩНОСТИ'
электродви¬
гателя

допускае¬
мая наи¬
более

слабым
звеном

припри
обратном
вращении

I 4 прямом
вращении

3,51810II
4,412,5 182 2
5.5 33616 2733 Зубчатое ко¬

лесо 24
(*=22, ш=4)

7.127204 4
25 45 8,85С

31,56 6 45 10,8 330
16:1

25 45 8,8 3367 I
31,5 45 10,8 33028

729 3 40 10,8 262
10,850 1072 206Ю 4

63 112 10,85 166,5
131,5

II Зубчатое

колесо 21
( *=24, м-3)

80 112 10,816:112 6

100 180 10,8 ЮЗ13 I
125 18014 2 10,8 82,3

290160 10,815 3 64,4
2902004 10,8 51,416
450250 10,8Г? 5 41.3

31518 4:1 4506 10,8 33

72040019 11,2 26,7I
7205002 П,220 21,4
1160630 10,421 3 и.2 16,7 • Фрикционная

муфта116022 8004 II.2 13.3
1000 180023 5 И,2 10,4
125024 18006 1:1 II.2 8.3

реверсом фрикциона при помощи рукояток 16 или 23
(см. рис. 3), не включая маточной гайки.

2.4.3. Деление на многозаходные резьбы

Деление осуществляется:

- смещением верхнего суппорта вдоль оси станка
рукояткой 13 (см. рис. 3);

- поворотом шпинделя на необходимый угол. При

этом рукоятка 3 должна быть выведена в нейтральное

положение.

2.4.2. Механизм подачи

При нарезании метрических, модульных, дюймовых

и питчевых резьб нельзя использовать механизм уско¬

ренного перемещения для быстрого возвращения карет¬

ки в исходное положение, за исключением случаев на¬
резания метрических резьб, имеющих шаг, кратный ша¬
гу ходового винта (шаг ходового винта равен 12 мм).

Возврат каретки в исходное положение осуществляется

- 26 -
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2.4.4. механика подач

Подачи на один оборот шпинделя

Подача на один
оборот шпинделя,Положение рукояток (см. рис.З)Номер

сту¬
пени

Сменные зубчатые
колеса

мм

продоль- попереч-26(B)27(Б)28(A)252 4 наямая

0,064
0,070

0.083
0,096
0,102
0,109
0,115
0,128

0,0256
0,0275
0,0314
0,0351
0,0371
0,0390
0,0430
0,0468

4I
22
33
64
8 I5
76
57
I8

0,134
0,147
0,166
0,192
0,198
0,210
0,230
0,256

0,0510
0,0576
0,0640
0,0706
0,0770
0,0834
0,0890
0,0960

49
Z,=5J210

-к3Ходовой
валик

В любом

положении
II Нормаль¬

ный шаг
метричес¬
кая резь- -Q2612 —s-ÿх

8ба13
714
515
I16

0,275
0,305
0,340
0,385

0,404

0.430
0,467
0,510

0,102
0,109
0,128
0,141
0,147
0,153
0,172
0,185

417
218
319 -Жх

3620
821

ZZ“S322 7

523
24 I

0,558
0,600
0,686

0,770
0,815
0,860
0,942
1,025

25 4 0.205
0,218
0,250

’
0,281
0,305
0,314

0.346
0,378

226
327

4628
29 8

730
531

32 I

Примечания: I. Использование механизма увеличения шага дает возможность увеличения подач при частоте

вращения шпинделя до 80 об/мин - в 16 раз, от 100 до 315 - в 4 раза.

2. Допускается наибольшее усилие подачи при продольной подаче - 1500 кгс,при поперечной - 1300 кгс.
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Подачи резцовых салазок на один оборот шпинделя

Подача резцо¬
вых салазок
на один обо¬
рот шпинделя,

Номер
сту¬
пени

Положение рукояток (см. ряс.З) Сменные зубчатые
колеса

28(A)2 4 27(E)25 26(B) ш

0,021
0,023
0,026

0,029
0,031
0,033
0,037

4I
2• 2
33
64

I85
76
57

0,04I8

0,042
0,045
0,052
0,058
0,064
0,071
0,077
0,080

49 Z,=M
210
3 {Гл

х612
2813

714
515
IХодовой

валик
Метричес¬

кая резь-
В любом
положении

Нормаль¬
ный шаг

16

0,085
0,090
0,103
0,116
0,129
0,135
0,148
0,160

4ба17
218
319 —Жх
6 320
821 Zz’53
7-22
523
I24

0,175
0,184
0,210
0,240
0,260
0,270
0,300
0,320

425
226
327
628

4829
730
531
I32
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Увеличенные подачи

Подача на один обо¬
рот шпинделя, ммПоложение рукояток (см. рис. 3)

Помер
сту¬
пени

Сменные зубчатые
колесапро-

доль-
попе-
реч-

реадо¬
вых са¬
лазок

2 28(A) 27(B) 26(B)4 25
ная ная

33 4 1.07 0,39 0,336
0,37634 2 1,20 0,44

35 3 1,34 0,49 0,42I
36 6 1,47 0,54 0,46
37 8 1,60 0,59 0,50
38 7 1,?4 0,64 0,545
39 5 1,88 0,68 0,59

40 4 2,14 0,78 0,67 1,-53
41 2 2.40 0,88 0,75 -X2
42 16:1 16:1 3 2,68 0,98 0,84 -ЩгШх(10-31,5 (25-80

об/мин) об/мин)
43 6 2,94 1,08 0,92
44 Увели¬

ченный
Мегри-
чес-
резь-

Ходо- 8 3,20 1,18 1,00
вой

33 4шаг 1,07 0,39Валик 0,336
0,37634 ба 2 1,20 0,44

35 з- 1.34 0,49 0,423
36 6 1,47 0,54 0.46
37 8 1,60 0,59 0,50
38 V -Ж7 1.74 0,64 0,545 х

39 5 ч1,88 0,68 0,59
Zf=5J

40 4 2,14 0,78 0,67
41 2 2,40 0,88 0,754
42 3 2,68 0,98 0,84
43 4:1 6 2,94 1,08 0,92
44 (100-315 об/мин) 8 3,20 1,18 1,00

Примечание. Использование механизма увеличения шага дает возможность увеличения подач при частоте
вращения шпинделя до 80 об/мин - в 16 раз, от 100 до 315 - в 4 раза.
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2.4.5. Настройка станка для нарезания резьб

Метрическая резьба

Положение рукояток (см» ряс. 3)

26(B) Сменные зубчатые
колеса2 4 28(A)25 27(Б) I 2 3 4

шаг, ш

4
2 1.75 3,5 7
3 I 2 4 8

Нормаль¬
ный шаг

В любом положения 6 4,5 9
8
7 1,25 2,5 5 10
5 5,5 II
I 1,5 3 6 ‘ 12

Z,-5J

-к
-G —г-жX

4 13 26
2 3.5 7 14 28
3 4 8 16 32

Ходо- Метри¬
ческая
резьба

6 4.5 9 18 36вой
6 19 38винт

57 10 20 40
4:1 5 5,5 II 22 44

(100-315 об/мин) I 6 12 24 48 -Жх

Увели¬
ченный

Zz-53

шаг

4 13 26 52 104
2 14 28 56 112
3 16 32 64 128
6 18 36 72 144
8 19 38 76 152
7 20 40 80 160
5 4422 88 176

16:1 16:1 I 24 48 96 192
(10-31,5
об/мин)

(25-80

об/мин)
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Дюймовая резьба

Положение рукояток (ом. рно. 3)

26(B) Сменные зубчатые
колеса28(A) 27(Б) 4 32 4 25 2 I

Число ниток на дюйм

3 J/4
3 1/2

4
4 1/2

6 гг*4 13
2 147

23 8 16
Нормаль¬
ный шаг

6 9 18
В любом положении . 8 19

7 5 10 20
5 II 22
I 3 6 12 24

1,=53

-А
3 1/4
3 72

4
4 :/2

-5-ИГ4 X

?/82

*/23 2IДсймо-Ходо-
6вой вая
8резьбавинт IV4

I 1/2

2 1/27 5
4:1 5

3/4(100—315 об/мин) I 3 6

-Жх

Увели¬
ченный н

Z2’S3
ваг

4t

7/82
/ Х/4 Х/2 I3

II 786I
8

I X/4

I */2

7
5

16:116:1‘

(10-31,5
об/мин)

3/8 3/4I
(25-80
об/мин)

к
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р е 8 ь б аМодульная

Положение рукояток (см. ряс. 3)

26(B) Сменные зубчатые
колесаО28(A) 27(Б) 32I2542

Модуль, мм

4
2 1,75»г,

3 0,5 I 2
Нормаль¬
ны! ваг

6 2,25
В любом положены 8

7 1,25 2,5
5 2,75
I 1.5 3

Z/-SJ

шX
Zj-37“

3,25 6,54
3.51.75 72
4 В2I3

Ходо- Метри¬

ческая
резьба

94.52,256
вой Zz*538

винт 2,5 5 101,257
II2,75 5,554:1
123(100—315 об/мин) 1.5 6I х-Л

Z*°5B
Увели¬
ченный
шаг

3,25 6,54 13 26

3.5 72 14 28
43 8 16 32

4.5 9 366 18
198 38

57 10 20 40
5 5,5 22II 44

12I 6 24 4816:1 16:1
(10-31,5
об/мин)

(25-80

об/мин)
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резьбаПатчевая

Положение рукояток (см. рис. 3)

26(B) Сменные зубчатые
колеса27(Б)28(A) 4 3 225 I42

Диаметральный питч

6 1/24 13 26 52
2 7 14 28 56
3 8 3216 64

Нормаль¬

ный шаг
96 18 36 72

В любом положении 9 1/28 19 38 76
7 10 20 40 80
5 II 22 44 88
I 12 24 9648

Z,=63

п<
3 */4
3 1/2

4

4 Х/2
4 3/4

5

5 1/2

6 Х/24 13
13/4

2

2 Х/4

2 J/2
2 3/4

VJ7~*2 7 14\

3 8 16
IQKO- Дюймо-

6 9 18
вой вая

9 1/28 19резьбавинт Z2=637 10 20

4:1 5 II 22
(100-315 об/мин) I 3 6 12 24

'И-*Увели¬
ченный

шаг

3 :/4
3 */2

4

13/4
2

2 */4
2 3/8
2 1/2
2 ?/4

?/82
3 I 4

I Х/8 4 1/2
4 3/4

6

8

I :/4
I 3/8
I */2

16:1 16:1 7 5

5 1/2(10-31,5

об/мин)

(25-80

об/мин)

5

I 3 6
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2.4.6. Настройка станка для нарванная резьб ара прямом
соединенна ходового винта

Соложение рукояток (см. рио. 3) Формула
настройки27(Б) 26(B)28(A)2542

Нормаль¬
ный шаг Т - 6В любом положении

b-d

•СТ * 96
b-d

16:116:1
Ходо- Резьба

метри¬
ческая

Винг на¬
прямую

В любом
положении

(10-31,5
об/мин)

(25-80

бб/миы) вой
Увели¬
ченный

винт

шаг

Т * 24 а‘с

b*d

4:1
(100-315 об/мин)

Т - шаг нарезаемой резьбы, мм
а

XD ~

Ь

X-Л

й

2.4.7. Наладка станка

суппортной

точение
конусов

Наладка
группы
коротких

Наладка на точение коротких конусов заключает¬
ся в повороте верхней части суппорта на угол, соот¬

ветствующий требуемой конусности. Механическое дви¬
жение (вперед и назад) верхней части суппорта, уста¬
новленной под требуемым углом, включается рукояткой
7 (см. рис. 3).

н а
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В формуле подставляют:

+ ы - при ходе верхнего суппорта в направлении,
указанном на рис. ПА;
-oL - при ходе верхнего суппорта в направлении,

указанном на рис. ПБ.
Для обработки наиболее часто применяемых в ма¬

шиностроении конусов значения угла установки верхней

части суппорта приведены в тайл. 12.
Для облегчения расчета величин угла установки

верхней части суппорта по предлагаемой формуле реко¬
мендуется пользоваться данными, приведенными в табл.

Наладка
группы

длинных
Точение длинных конусов на станке осуществляет¬

ся сочетанием механических движений суппорта (про¬

дольная подача) и верхней части суппорта, повёрну¬

той на определенный угол (рис. II). Одновременное

действие указанных подач возможно при установке пе¬
реключателя 19 (см. рис. 3) в положение "Конус" и
настройке станка на механическую подачу верхней час¬
ти суппорта.

Величина угла установки верхней »5асти суппорта
подсчитывается по следующей формуле:

уб = toi+ arc sin (3.19 eina),

ot - угол наклона образующей конуса.

суппортной
точениен а

конусов

13.

где

Г
ь

{ +

,16
&\хр

I
I

\I
IА

\I

I
__

Рис. II. Схема наладки суппортной группы
на точение длинных конусовт

Таблица 12
Значения угла установки верхнего суппорта при обработке некоторых конусов,

наиболее часто применяемых в машиностроении

Угол установки верхней
части суппорта,

Угол
наклона

образующей
конуса,

Конусность
"К" или
название
конуса

arc sin

(3,19 since)
Угол

конуса,
2оС

при ходе
верхнего
суппорта в
направлении,
указанном
на рис. ИА

при ходе вер¬
хнего суппор¬

та в
направлении,

указанном
на рис. ЦБ

3,19 elneCsin Л

оС

0°Г7'13"
0°34*23"
1°8*45"
1°54'35"
2°51*5Г
2°58*54"
2°51*26"
2°51'41"
2°52*32"
2°58 * 31"

3°00*53"
2°59*12"

0°36*0з"
1°12*18"
2°18’04"
4°00’12"

6°00* 23"

6°15*06"
5°59*24"
5°59'57"
6°01’43"

6°14Ч6"
6°19’13"
6°15* 42"

0°8* 37"

0°17'12"
0°34* 23"

0°57’18"
1°25*56"
1°29'27"
1°25’43"
1°25*5Г
1°26*16"
I°29'I6"
I°30*27"

I°29*36"

0°27*26"
0°54'50"
I°43’4I"
3°02'54"
4°34-27"
4°45«39"
4°33'41"
4°34*06"
4°35’27"
4°45*00"
4°48'46"
4°46’06"

0°18’49"
0°37’38"
1°09'18"

2°05* 36"

3°08'31"
3°16’12"
3°07*58"
3°08'15"

3°09*И"
3°1б*44"
3°18'19"
3°15*30"

0,00250

0,00500

0,01000

0,01667

0,02500

0,02602
0,02493

0,02497

0,02509

0,02596

0,02630

0,02606

0,00797

0,01595

0,03190

0,05319

0,07975

0,08300
0,07953

0,07965

0,08004

0,08281

0,08390

0,08313

1:200

1:100

1:50

1:30

1:20

шорге 0
Морзе I

Морзе 2

Морзе 3

Морэе 4

Морзе 5

Морзе 6
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Таблица 13
Значения угла установки верхней части суппорта при обработке конусов с углом

наклона образувшей от 0°30* до 12°17'

Угол установки верхней части суп¬
порта, fi

Угол наклона
образующей

конуса,
arc sin

(3,19 einoC)
3,19 elnot при ходе верхне¬

го суппорта в
направлении,

указанном на
рис. ПА

при ходе верхне¬
го суппорта в

направлении,
указанном на

рис. пб

вin oL
оС

0°30' 1°35'46"
3°Ц*27"

3°39'33"
4°47»25"
5°23’31"
7°59*56"

• 9°36»39"
Н°13'48"
12°51*28"
14°29'40"
15°08’36*

17°48*13"
19°28*42"
21°Ю'07"

22°52*38"

24°36'24"
26°21*23"
28°07’55"
29°56'06"
31°46’12"
33°38*15"

35°32*44"

37°29’39"
39°29*36"
41°32'48"
42°44'23"

2°05'46"
4°11»27"
4°48’14*
6°Г7-25"
8°23'31"
Ю°29«56"
12°36'39"
14°43’48"
16°51'28"
18°59*40"
21°08*36"
23°18'13"
25°28*42"

27°40*07"
29°52*38"
32°06'24"
34°21'23"
36°37'55"
38°56*05"
41°16Ч2"
43°38'15"
4б°02*44"

48°29*59"
50°59'36"
53°32'48"
55°01'23"

1°05* 46"

2°И,27"

2°30'44"
3°12* 25"

4°23'31"
5°29>56"
6°36'39"
7°43»48*
8°51'28"
9°59'40"
П°08'3б"
12°18’13"

13°28’42"
14°41*07"
15°б2’38"

17°06’24"
18°21*23"
19°37*55"
20°56,05"

22°1642"

23°38*15"
25°02*44"
26°29*39"
27°59‘36"

29°32* 48"

30°27’ 23"

0,00873

0,01745

0,02000

0,02618

0,03490

0,04362

0,05234

0,06105

0,06976

0,07846

0,08716

0,09585

0,10453

0,11320

0,12187

0,13053

0,13917

0,14781

0,15643

0,16505

0.17365

0,18224

0,I908I

0,19937

0,20791

0,21275

0,02785

0,05566

0,06380

0,08351

0,11133

0,13916

0,16696

0,19475

0,22253

0,25029

0,27804

0,30576

0,33345

0,36111

0,38876

0,41639

0,44395

0,47151

0,49901

0.52651
0,55394

0,58135

0,60868

0,63599

0,66323

0,67867

1°
1°08'45"
1°30*
2°
2°30*
3°
3°30’
4°
4°30’
5°
5°30'
6°
6°30>
7°
7°30*
8°
8°30’
9°
9°30*
10°
ю°зо*
II0
11°30*
12°
12°17*
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Пример расчета

Требуется проточить конус на детали с углом на¬
клона образующей конуоа сС * 1°08’45". Рекоменду¬

ется работать согласно схеме наладки суппортной
группы, показанной на рис. НА.

Величина угла установки верхней части суппорта

Jg>=cL+ arc ein (3,19 eincO.

Таким образом, чтобы обработать конус, имеющий
Ы. = 1°08,45", совместным движе-каклон образующей

нием каретки вдоль станины и верхней части суппорта,
необходимо повернуть последнюю на угол /8 =4°46,14",
настроить станок на механическую подачу верхней час¬
ти суппорта и управлять движением посредством кресто¬
вого переключателя 12 (см. рис. 3). Отвод резца
вручную от обработанной поверхности и установка
его на глубину резания производится при отклю¬
ченном движении суппорта рукояткой D.

равна:

Из таблицы натуральных значений тригонометри¬
ческих функций находят:

elnc<= einIo06-45" = 0,02000.

Палее определяют значение:
3,19 Bind = 3,19-0,02000 = 0,06380.

Из той же таблицы находят значение угла:
arc eia 0.06380 = 3°39-29".

Подставив в формулу полученные значения,получа-

2.5. Регулирование

По истечении некоторого времени может
потребоваться регулирование механизмов с целью обес¬

печения нормальных зазоров и компенсации износа. Ни¬
же приводятся указания по регулированию отдельных
механизмов станка.

ют:

у8 = 1°08*45" + 3°39-29" = 4°48'14".

Что регули¬
руется Эскиз Метод регулирования

Регулирова¬
ние зазоров
в подшипниках
шпинделя

Регулирование прокаводите со снятым патроном.
Дхя регулирования радиального зазора в перед¬
нем роликоподшипнике 5 расконтрите и ослабьте
гайку 4, отверните гайку 8, отсоедините фла¬
нец 6, снимите полукольцо 7. Прикладывая к
фланцу шпинделя усилие 3...4 кН (300...400 кгс),
доведите по индикатору радиальный зазор до
0,005...0,015 мм, замерьте плитками ширину па¬
за под полукольцо 7, прошлифуйте полукольцо 7,
установите его на место, затяните и законтрите

хн гайку 4, заверните и законтрите гайку 8, при¬
соедините фланец 6.
Регулирование осевого зазора в заднем радиаль¬
но-упорном шарикоподшипнике 2 вместе с упорным
шарикоподшипником 3 производите гайхой I. При
этом не допускайте, чтобы подшипники оказа¬
лись сильно затянутыми

ш

%
3>

' В '(ЗОО .МЮкк)

i
1 V'7

5

Регулирова¬
ние фрикцион¬

ной пластин¬
чатой муфты
коробки ско¬
ростей

Регулирование производите нажимными гайками I.
Поворот нажимной гайки может быть произведен
лишь после того, как защелка 2 будет утоплена
в кольцо 3. Правильность регулирования опре¬
деляется усилием включения цуфты с помощью ру¬
коятки управления. Доступ к муфте обеспечива¬
ется через окно в задней стенке корпуса короб¬

ки скоростейJ
3 2 /
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Что регули¬
руется

Метод регулированияЭскиз

Регулирование
положения ку¬
лачка управле¬
ния тормозной
цуфтой

Для правильной установки кулачка I управления
тормозной цуфтой установите в' нейтральное поло¬
жение фрикцион, установите нейтральное поло¬
жение рукоятку переключения, установите кула¬
чок I так, чтобы шарик фиксации 3 и палец 2
конечного выключателя находились в своих павах

f <<Г

2
3

При нарушении параллельности оси шпинделя пе¬

редней бабки относительно направляющих стани¬

ны ослабьте все винты, соединяющие коробку

скоростей со станиной. Ось шпинделя выставьте

с помощью винтов I, ввинченных в колодку 2 под

коробкой скоростей с левого конца и жестко
связанную с последней, после чего затяните вин¬

ты крепления коробки скоростей к станине

Установка
оси шпинде¬
ля передней
бабки

2

Для поперечного перемещения корпуса задней баб¬

ки при точении конусов или при установке со¬
осности оси пиноли задней бабки и шпинделя
ослабьте и подтяните два винта I, расположен¬
ные по обе стороны задней бабки. При установ¬
ке задней бабки в исходное положение совмести¬
те риски, нанесенные на платиках корпуса мос¬
тика

Поперечное
перемещение
корпуса зад¬
ней бабки

’/////////у/////////////777, 11

Регулирова¬
ние опорных
подпружинен¬
ных роликов
задней бабки

Для регулирования степени сжатия пружин 2 и 3
подпружиненных роликов 4, вмонтированных в
мостик задней бабки, ослабьте винты крепления
задней бабки, выверните передний винт I (си.
поперечное перемещение корпуса задней бабки),
сдвиньте заднюю бабку по мостику так, чтобы
был свободен доступ к регулировочным пробкам
I. Вращением пробок добейтесь
движения задней бабкж по станине при минималь¬
ных зазорах между направляющими мостика и ста¬
нины

Для устранения зазора в направляющих резцо¬

вых салазок суппорта подтяните клин 2 с по¬
мощью вмнта 3, после чего новое положение
зафиксируйте винтом I

m
(Г

1V

J
4/

г! П7 легкости пере-

Устранение за¬
зора в направ¬
ляющих резцо¬
вых салазок
суппорта

321

т шшш
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Что регули¬
руется Эскиз Метод регулирования

Отрегулируйте зазор между направляющими ка¬
ретки и поперечных салазок подтягиванием
клина 2 с помощью двух винтов I, расположен¬
ных на обоих торцах салазок

Устранение за¬
зора в направ¬
ляющих попе¬
речных салазок

/I 2

У>——
"Мертвый ход" винта поперечного перемещения
суппорта, возникающий при износе гаек 3 и 4,

устраняйте поворотом червяка 2 по часовой

стрелке, предварительно отвернув стопорный

винт I.
Регулирование следует производить, когда
люфт рукоятки превышает пять делений по лимбу

Устранение
"мертвого хода"
винта попереч¬
ного перемеще¬
ния суппорта

V/

\ шмж А-А

I
-1Г

I iii
3 ч-л !bvNА

Яшш
3т у- ,

УМ//////////////////>//УУ//////Л

-Ц

Регулирование
зазора в напра¬
вляющей верх¬
ней и нижней
половинах гай¬
ки ходового
винта

При появлении зазора подтяните планки I тре¬
мя винтами 2 и зафиксируйте последние контр¬
гайками 3

/ 2 3

1ШУ/.

ш

Отрегулируйте величину радиального завора
между ходовым винтом 2 и вкладышами маточной
гайки I ввинчиванием или вывинчиванием винта
4, расположенного под фартуком, после чего но¬
вое положение зафиксируйте гайкой 3

Регулирование
радиального
зазора между
ходовым винтом
и маточной

гайкой

У.

2—(§)
I

v!
1
И

V

1 Вращением винта I отрегулируйте подачу масла

на ходовой винт. Вращением винта I по часо¬
вой стрелке уменьшают подачу масла, против
часовой стрелки - увеличивают.
При выключенном ходовом винте заверните винт

I до отказа

Регулирование

подачи масла
на ходовой

винт
I
\ ш
S

IISCM
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Что регули¬
руется

Метод регулированияЭскиз

Для регулирования правильности сцепления зуб¬

чатых колес доведенного конуса и множительного
механизма ослабьте гайку I и поверните винт 2
так, чтобы переместился ролик 3, сидящий экс¬
центрично на винте 2, в ту сторону, в которую
нужно сдвинуть подвижный венец. Новое положе¬
ние зафиксируйте гайкой I.
При регулировании нужно помнить, что ось 4 ро¬
лика должна находиться в верхней половине
окружности винта 2

Регулирование
правильности
сцепления зуб¬

чатых колес ко¬
робки подач

2

КШ
Ж

2.6. Схема расположения подшипников качения Окончание табл. 14
2.6.1. Схема расположения подшипников качения

представлена на рис. 12.
2.6.2. Перечень подшипников качения приведен в

Пози-Кдасс
точ-
нос-

Коли-
чест-

цня
Наименование Куда входит на

табл. 14. ворис.ти
12Таблица 14

Подшипник 7000105 О
ГОСТ 8338-75

Подшипник 7205
ГОСТ 333-71

Подшипник 7207
ГОСТ 333-71
Подшипник 7309Н
ГОСТ 333-71
Подшипник 7310 Н

•ГОСТ 333-71
Подтипник 943/45
ГОСТ 4060-60
Подшипник 36207
ГОСТ 831-75
Подшипник

5-46122Л
ГОСТ 831-75

Фартук
Коробка подач

Коробка подач

58 2
33,40 4Класс

точ-
ноо-

Пози- Коли-
чест-Куда входитНаименование ция

Она ВО 34 Iти рис.12

Подшипник 109
ГОСТ 8338-75
Подшипник НО
ГОСТ 8338-75
Подшипник 205
ГОСТ 8338-75

О Фартук 62 4 О Фартук 45,48 2

О Коробка скоростей II I О Коробка скоростей 16 I

23 2
29 I
57 I

Коробка скоростей 9я21я 7

Коробка скоростей
Коробка подач
Фартук

О
О Коробка скоростей 17 I

О Коробка скоростей 27 IОПодшипник 206
ГОСТ 8338-75 2&

О Фартук 43,44
46,47

Коробка скоростей 18

4Коробка подач

Коробка подач

37 I

28,31, 4Подшипник 207
ГОСТ 8338-75
Подшипник 208
ГОСТ 8338-75
Подшипник 209
ГОСТ 8338-75

Подшипник 210
ГОСТ 8338-75
Подшипник 214
ГОСТ 8338-75
Подшипник 305
ГОСТ 8338- 75
Подшипник 307
ГОСТ 8338-75
Подшипник 309
ГОСТ 8338- 75
Подшипник 406 1

ГОСТ 8338-75
Подшипник 710
ГОСТ 8338-75

О
зЬ 5 I

О Коробка скоростей
Коробка подач
Коробка скоростей

8,13 2
50,38 2
2.3,4, 8О Подшипник 8104

ГОСТ 6874- 75

Подшипник 4-8122
ГОСТ 6874- 75

Подшипник 8204
ГОСТ 6874- 75
Подшипник 8205
ГОСТ 6874- 75
Подшипник 8206К
ГОСТ 6874- 75

Подшипник 5-8207
ГОСТ 6874-75
Подшипник 80029
ГОСТ 7242-70
Подшипник

4—3182128
ГОСТ 7634-75

О Суппорт 53 2
5.7,к

о Коробка скоростей
Коробка подач
Коробка скоростей

10,14 2
42 2
I 2

Коробка скоростей 19 I4

О
О Суппорт 51 2

32.39, 3О Коробка подач
41 О Задняя бабка 54 I

Коробка скоростейО 12,64 2
О Фартук 52 2

15 IО Коробка скоростей
Коробка подач 2365

О Коробка скоростей 63 I
О Задняя бабка 55,56

59,61

Коробка скоростей 20

4
О Фартук 60 2

4 I
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Рис. 12. Схема расположения подшипников качения



3. 11АС1ЮРТ

3.1. Общие сведения

3.2.2. Основные данные
Шпиндель

Диаметр отверстия в шпинделе, мм .. 70
Конец шпинделя
Центровое отверстие в шпинделе .... M63.92A.I76
Основные и присоединительные размеры шпиндели даны
на рис. 13.

Инвентарный номер
Завод
_

Цех

Дата пуска станка в эксплуатацию ГОСТ 12593-72

3.2. основные технические данные и
характеристики

3.2.1. Техническая характеристика (основные па¬
раметры и размеры согласно ГОСТ 440-71)

Класс точности
Наибольший диаметр обрабатываемого

изделия над станиной, мм
Наибольший диаметр обрабатываемого
изделия над суппортом, мм ...

Наибольшая длина обрабатываемого
изделия (без перестановки резцо¬
вых салазок), мм

Наибольший диаметр прутка, проходя¬
щего через отверстие в шпинделе,

А

4 Щ.
i

А-А
Конус метрическийво
\ JЬш

Н по ГОСТ 6-77

Конусность /'20
630 СВ

•Т?..

1ГЙ4. \ __ е350
у*

1183 о,
СЧ41260

А

65мм
Рис.13. Шпиндель. Основные и присоединительные раз¬

меры
Высота резца, установленного в рез¬

цедержателе, мм
Количество скоростей вращения шпин¬
деля:

32
Суппорт

22 Количество резцов, установленных в

резцовой головке
Наибольшее расстояние от оси цент¬

ров до кромки резцедержателя, мы .
Наибольшее продольное перемещение,

прямого вращения
обратного вращения

Пределы частот вращения шпинделя,
об/мин:

4II

320

10-1250
I8-I80C

прямого вращения
обратного вращения

Количество подач:
продольных
поперечных

Пределы подач, мм/об:
продольных
поперечных

Количество нарезаемых резьб:

метрических
модульных
дюймовых

питчевых
Шаги нарезаемых резьб:

метрических, мм
МОДУЛЬНЫХ, МОДУЛЬ ..
дюймовых, ниток на дюйм

питчевых, питч
Габаритные размеры станка (длина х
ч ширина х высота), мм
масса станка (без электрооборудова¬
ния), кг...

1260мы
Наибольшее поперечное перемещение,

40044 мм
Цена одного деления лимба, мм:

при продольном перемещении ...
при поперечном перемещении на
диаметр

Перемещение на один оборот лимба,

44
I

0,064-1,025
0,026-0,38 0,05

56 мм:
30055 продольное

поперечное
Скорость ускоренного перемещения

суппорта, м/мин:
продольного хода
поперечного хода

533
52

I-I92
0,5-48

24-1/4
96-7/8

4.5
1,6

3530x1680x1290
Габаритные размеры рабочего пространства суппорта
даны на рис. 14.4300
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U30
'хоо суппорта

/пах320
SS

% фрикционные
многоди сковые

Муфты

А.
& диаметр

поверх¬
ностей
трения,

Коли-
чест-

Наимено¬
вание

(назначе¬
ние)

воМатериал
поверх¬
ностей
трения

и и Ы Uи Куда
входит

ПО-~3 мм верх-
нос-внут-

рен-
на- тей
РУ*- тренляV ный ний

20109 65 Сталь

по стали
Коробка

скоростей
Прямого
вращения
шпинделя

Обратного
вращения
шпинделя

Тормоза
шпинделя

V////////ZZУ/

14109 65 Сталь
по стали

Коробка

скоростей
Рис. 14. Суппорт. Габаритные размеры рабочего

пространства
Резцовые

Наибольшее перемещение, мм
Наибольший угол поворота, град ... *90
Цена одного деления шкалы поворота,
град

Перемещение за един оборот лимба,

сала з к и
10Коробка

скоростей

Фартук

125 62 Сталь

по стали
220

10140 72 Сталь
по стали

Прямого
I хеда

суппорта
5мы

10125 62 Сталь

по стали
Обратного
хеда
суппорта

Фартук
Цена одного деления лимба, мм .... 0,05

Задняя
Центр в пиноли ГОСТ 13214-67
Наибольшее перемещение пиноли, мм . 240
Перемещение пиноли за один оборот

маховика, мм
Поперечное смещение, мм

бабка
7032-0039

3.2.3. Установка станка

Схема установки станка показана на рис. 15.
6
*я10

3530
то

M2U

о °о.я
•;в, е

О

О СЭ

§
о

•1
• е

в.

сищш о . о* о ,

о с

••У0'0

Открытая Обериа —-Ф JSiA
§

к-отВ.фгв
ПодбоО электроэнергии

жл№

г§
I X-Г

Т\---Ь_Открытая
дВерца I Ii

<о

I I

§ а-5«а (

Ь
I1 «О СуI 5 I

t
и J5s

370 220
1Ш

745160 1975
Рис. 15. Схема установки станка
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3.2.4. Техническая характеристика
электрооборудования

подача,

л/мин 22
мощность, кВт
частота вращения, об/мин:

при 50 Гц
при 60 Гц

0,12
Электродвигатели трехфазного переменного тока:

главного привода: 2800
3350A02-6I-4 СПУЗ,тип

MI0I
13мощность, кВт

частота вращения, об/мин;
при 50 Гц
при 60 Гц

быстрого хода каретки:

3.2.5. Техническая характеристика
системы смазки1460

Насос:1750
CI2-54
шиберный

марка

A02-2I-4 СПУЗ,тип тип
M30I подача,

л/мин . 8,2I.Iмощность, кВт
частота вращения, об/мин;

при 50 Гц
при 60 Гц

электронасоса охлаждения:

Фильтр:

1400 Г41-22
пластинчатый

марка

1690 тип
номинальная тонкость
фильтрации, мкм ...ПА-22(Н4-22М) 120тип

Таблица 25

3.3. Сведения о ремонте

Дата
выхода

Ремонт¬
ный цикл

работы
станка в
часах

Категория
сложности

ремонта

Должность, фамилия
и подпись ответст¬

венного лица

Наименование
обозначение

составных
частей станка

Основание
для сдачи
в ремонт

Дата
поступ¬
ления в
ремонт

Вид
из ремонта

ремонта
произво¬
дившего
ремонт

приняв¬
шего
ремонт

- U -



Таблица 26
3.4. Сведения об изменениях в станке

Должность,фамилия
и подпись ответст¬

венного лица

Характеристика
работы станка
после проведе¬
ния изменения

Наименование
и обозначение
составных

частей станка

Дата
проведенных

изменений

Основание
(наименование
документа)
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3.5. Комплект поставки

Коли-
чест-

При-
меча-

Коли- При-
чест- меча-Обозначение НаименованиеНаименованиеОбозначение

ние ниево во

63.92А.001Б
63.92A.I76A
ГОСТ I32I4-6?

Патрон поводковый

Центр

Центр упорный

7032-0039
Шприц штоковый для
смазки (без головки)

Головка для жидкой и
консистентной смазки
Выпрямитель селеновый
40ГМ8Я 50/3? В,1,2 А

Документация

Станок в сборе

Входит в комплект и стоимость станка

Инструмент

Ключ гаечный торцевой

с внутренним шести¬
гранником
Ключ торцевой четырех¬
гранный 17

ГОСТ 16985-71 Ключ для круглых гаек
115x220

ГОСТ I7I99-7I Отвертка 7810-0398-05
ГОСТ 2839-71 Ключ гаечный двухсторон¬

ний 7811-0023.Д.1

ГОСТ 2839-71 Ключ гаечный двухсторон¬

ний 78Ы-00М.Д.1

ГОСТ 2839-71 Ключ гаечный двухсторон¬
ний 7811-0043.Д.1

ГОСТ 11737-66 Ключ с шестигранным уг¬
лублением "под ключ" 8

ГОСТ 11737-66 Ключ для детали с шести¬
гранным углублением

"под ключ" 14
ГОСТ 13943-68 Щипцы для установки пру¬

жинных колец
ГОСТ 13942-68 Щипцы для разводки пру¬

жинных колец, тип Б
Ключ для электрошкафа

Запасные части и принадлежности

Комлл.IM63
I

I
ГОСТ 3643-7563.92A.I77

I
I

I
I

2
I
I

IM63.00.000 РЭ Руководство по экс¬
плуатации
Свидетельство о прием-

II
IM63.00.000 РЭ1

IкеI
IM63.00.000 РЭ2 Руководство по эксплу¬

атации электрообору¬
дования

Входит в комплект, но поставляется
за отдельную плату

Принадлежности

I
I

I

I
ГОСТ 2675-7Г Патрон самоцентрирую-

щий трехкулачковый

7100-0018
Патрон самоцентрирую-
щий четырехкулачко¬

вый с независимым
перемещением кулач¬

ков 7103-0021-500

Поставляется по особому заказу
за отдельную плату

Центр вращающийся

I-5-H
Кран консольный по¬
воротный 4004-19
грузоподъемностыо
250 кг

I
Компл.

ГОСТ 3890-72I
63.I8H.44A I

ГОСТ 2675-71 Патрон самоцентрирующий

трехкулачковый 7100-0016
с ключом, фланцем и вин¬
тами

ГОСТ 1284-68 Ремень клиновой В2000

Компл.

I

'компл.
ГОСТ 8742-754

I

I

3.6. Свидетельство о консервации 3.7. Свидетельство об упаковке

Станок токарно-винторезный IM63, класс точности
Н, заводской номер
ции согласно установленным требованиям.

Дата консервации
_

Срок консервации
_

Консервацию произвел
_

Станок токарно-винторезный IM63, класс точно'

сти Н, заводской номер
_

ласно установленным требованиям.

Дата упаковки
_

Упаковку произвел
_

подвергнут консерва- упакован сог-

19
_

г. 19 г.

(подпись)М.П.
(подпись) М.П. Принял

Принял (подпись)
(подпись)
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ПРИЛОЖЕНИЕ

МАТЕРИАЛЫ ПО БЫСТРОИЗШиИИВАЮЩИМСЯ ДЕТАЛЯМ

Перечень быстроизнашивающихся деталей

Номер рисункаКуда входят . МатериалОбозначение Наименование

Коробка скоростей
Коробка скоростей
Суппорт
Суппорт

Сталь 65Г ГОСТ 1542-71
Сталь 65Г ГОСТ 1542-71
Бронза Бр. 0ЦС5-5-5 ГОСТ 613-65
Бронза Бр. 0ЦС5-5-5 ГОСТ 613-65

Ы63.02.364А
М63.02.365
IU63.04.I19
IM63.04.120

Диск

Диск

Гайка
Червячное ко¬
лесо
Червячное ко¬
лесо
Вилка
Втулка

Гайка
Втулка

Фиксатор
Гнеадо
Втулка

Полугайка

I
2
3
4

Ш63.61.П5 Фартук 5Бронза Бр. 0ЦС5-5-5 ГОСТ 613-65

Чугун СЧ 15-32 ГОСТ 1412-70
Бронза Бр. 0ЦС5-5-5 ГОСТ 613-65
Бронза Бр. 0ЦС5-5-5 ГОСТ 613-65
Бронза Бр. 0ЦС5-5-5 ГОСТ 613-65
Сталь 201 ГОСТ 4543-71
Сталь 2GX ГОСТ 4543-71
Бронза Бр. 0ЦС5-5-5 ГОСТ 613-65
Бронза Бр. 0ЦС5-5-5 ГОСТ 613-65

Коробка скоростей
Суппорт
Суппорт

Суппорт

Суппорт
Суппорт
Фартук

Фартук

63.02.047
63.04.106
63.04.ИЗ
Э63.04.114
Э63.04.173Б

'63.04.174
63.06.I06B
63.06.116

6
7
8
9

10
II
12
13

Чертеии Снсгроиэнашиваюшихся деталей

Г

Mhв Впадин,

таш
Кг20.7

3
е

§ Ш

JФ52ПТ
ГалтоВНа

4-0,и'Ф*р5г2Л

I. За основную толщину дисков принять 2 мм.
В случае излишка толщины в наборе произ¬
вести замену некоторого количества дис¬
ков дисками толщиной 1,75 мм.

2. Рихтовать.
3. Острые кромки притупить.

А. Масса 0,105 кг.

Рис. I. Диск М63.02.364А
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'CV)в-в
F А-А

30-0,35 гШЬ№ 7

////////\

1**5' 1*45°<*
Галтовка

~$L i/%

41.ÿ &\ 1 £?$ 5Й Sc!£
$

25 10 H8 fel с/45-e- 6*.4 >52
fl

шЦ
IT-Гу

7
И Профиль резьбы

Й*м
ПХ2.0

I. За основную толщину дисков принять 2 мы.
В случав излишка толщины в наборе произ¬
вести замену некоторого количества дис¬
ков дисками толщиной 1,75 мм.

2. Рихтовать.
3. Острые кромки притупить.
4. Масса 0,105 кг.

*о Щ
сэ «*'

S3
-©я

<N 5зр<s

гз •а-

I. Непараллельносгь поверхности А относи¬
тельно оси не более 0,02 мм.

2. Неперпендикулярность оси отверстия отно¬
сительно поверхности А не более 0,02 мы.

3. Масса 0,3 кг.

Рис. 3. Гайка IM63.04.119

Рис. 2. Диск М63.02.365

29Ш6-0М5
7

1X45
I

ШТ7,
IМодуль осевой , мы

Число зубьев

Сопряженный червяк:
число заходов
направление витка
угол профиля в нормаль¬

ном сечении
угол подъема витка ....

Степень точности по
ГОСТ 3675-56

Допуск на колебание измери¬
тельного межосевого рас¬
стояния, мм:

за оборот колеса
на одном зубе

Зацепляется с деталью .

1а W 367

S8 15 V 1-ец*-

/т I» Iз 8«3 правоеfi5*45° -в.S12
<$f4t 20°Жтрап.

леШ SIS 5°42* 38"

СТ.8-Х
Профиль резьбы

0,075
0,03

IM63.04.171

т
Я № Рис. 4. Червячное колесо IM63.04.I20Масса 0,17 кг

_
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Aft
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2*«L

i*i
§ £ -»»

Я05 JIIS
ill
III

/4§ t>*5 Is
CM

*§L /*я5*z
«3

«S *2
gjji §

5£ &IШ
£5ÿ 3I 9 84

*в 3A-A

m v>/*45*
Ш

4*45‘ Ж
2фаски, 14mo.i

Масса 1,12 кг
Масса 0,75 кгof*'

Рис. 6. Вилка 63.02.0474Модуль осевой, ым
Число зубьев

Сопряженный червяк:

тип червяка
число заходов
направление витка ..

Межосевое расстояние в
обработке, ыы

Степень точности по Н36-3
Допуск на разность соседних

окружных шагов, иы
Допуск на накопленную

погрешность окружного шага
Зацепляется с деталью

36

КОНВОЛЮТНЫЙ

3
левое

94 *0,036
СГ.7-0С••••

W 100,021
3,5 Ф5

-г0,075

63.06.283Б
шшW••

'///////у ц.
438

ак!§ § S3/*45* .
Чфаски

5
Ъ * -е-

4iv////////7Z7Zi
ш

Рис. 5. Червячное колесо IM63.6I.II5

А К

-ft<s>

Щь
9эft Масса 0,217 кг

Рис. 7. Втулка 63.04.106
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4V;120*

Под штифт конический .
10x45ГОСТ9464-70cdtp-
литк ираздерм/то сдета- :

лью ВлОШ2 \як 20 %А-А W. 71 &1**5°
2фасКи

-Ъ sgВ *п
у«о

=1=?It 1>О--- § НйанЗ8IС*-

1 О

1ШРП-н> 51д
40 ч

АПрофиль резьбы
ВидА

Б

§s
<=>'

5 «5 к)

«йS
«я1$ «•

Л. Масса 0,17 кг20

I. Радиальное биение поверхности В относи¬
тельно внутреннего диаметра резьбы 0 I7A
не более 0,05 мм.

2. Соосность поверхности В и среднего диа¬
метра резьбы 0 19,5+0»41
реть технологически.

3. Масса 0,3 кг.

Рис. 8. Гайка Э63.04.113

Рис. 10. фиксатор Э63.04.173Бз

предусмот-

«V)
1*45'

S10

-jWm—
А-АIVШГ 15

4? КI2 __
I 25I 5?«- -е- <аг-е*жА"*. I ,

0,8X45'
35,Ч~о,г

счГ
/g-ÿ/

I. Биение 0 6UX и 0 40Г относительно 0 25А
не более 0,02 мм.

2. Биение торцов А, В относительно 0 25А не
более 0,03 од.

3. Фаски 1x45°.
4. Масса 0,357 кг.

Рис. 9. Втулка Э63.04.И4

I. Термообработка 20Х-Ц1-М59.

2. Размер, обозначенный знаком *,
приведен для справок.

3. Масса 0,06 кг.
Рис. II. Гнездо 63.04.174
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2отВ.под штифтКонический
вгзогостзчбч-юприейорке

Сп. Троп 49,5 42- 89

4С В но12 15 &шх
/\/

Ск='0.65Ф6 15 3595АУ кг20тт '////////frrrf/fh бо''7/7/

15 12 15
2% О Щ22 7* №

N,

ИЩI §5 tj. в. в

во’
1,25

Ш7/.г/////////

1*45
‘4фаски

ЗотВ.ФбраВноперно
распределениепо
окруттти

4 1. Биение диаметра 0 65И относительно оси
реаьбы не более 0,05 мм.

2. Биение торцов К относительно диаметра

0 65Н не более 0,04 мм.
3. шсса 1,107 кг

19

8с.i
16 12

Р 85
А-А

Вид к
Ъ в

*9
Рис. ГЗ. Полугайка 63.06.116

&СЧ|.

I. Биение торца В относительно 0 70Н не бо¬

лее 0,03 мм.
2. Биение торца С относительно 0 60А не бо¬

лее 0,03 мм.
3. Масса 0,827 кг

Рис. 12. Втулка 63.06.I06B

. >

В связи с постоянной работой по совершенствованию изделия, повышающей
его надежность и улучшавшей условия эксплуатации, в конструкцию могут быть
внесены незначительные изменения, не отраженные в настоящем издании.
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