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Руководство по эксплуатации не отражает незначительных кон¬
структивных изменений в станке, внесенных изготовителем после под¬
писания к выпуску в свет данного руководства по эксплуатации, а так¬
же изменений по комплектующим изделиям и документации, поступаю¬
щей с ними.
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Рис. 1.1.1. Общий вид стайка мод. 1Н65
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Рис. 1.1.2. Общий вид станка мод. 1Н65.Ф1
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Часть 1

РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

1Н65.00.000РЭ
Код ОКП 38 1164

ВВЕДЕНИЕ

Настоящий документ предназначен для изуче- шедшие обучение и аттестованные на право работы
пия станка и правил его эксплуатации (использо- па данном оборудовании в установленном порядке.

” W - — - - ”ГТ\ л плтпА-

При монтаже станка необходимо выполнить
работы, связанные с установкой
станка.

дополнительные
демонтированных деталей

Установить и закрепить очистители
с каретки и задней бабки и шитки с прокладками

направляющих станины
с резцовых

салазок , с переднего и заднего торца поперечных салазок

ный ремонт станка осуществляет РСПО или пред- лия непосредственно изготовителю этого комилек-
приятие-потребитель, имеющее договор с РСПО на тующего изделия».
право проведения указанных работ. («Письмо № ОП-15/86 от 08J10.85 г. Госарбит-

К эксплуатации станка допускаются лица, про- ража при Совете Министров СССР).

1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ

Окончание табл. 1.1.11.1. Настоящее руководство по эксплуатации
распространяется на модели станков, указанных в
табл. 1.1.1 (рис. 1.1.1 н 1.1.2).

Модель
(код) и назначение стлнк;

Таблица 1.1.1.
1 I 165-0

(38 1 1643213)
Станок токарпо-винторезмый нормальном

точности, предназначен для выполнения
разнообразных токарных работ. РМЦ
1 метр

Станок токарно-винторезный нормаль¬
ной точности, оснащен устройством циф¬
ровой индикации, обеспечивающим отсчет
поперечного перемещения суппорта. РМЦ -

1 метр
Станок токарно-винторезный нормаль¬

ной точности, предназначен для выполнения
разнообразных токарных работ, с выемкой
в станине

Станок токарно-винторезный нормаль¬
ной точности, оснащен устройством цифро¬
вой индикации, обеспечивающим отсчет по¬
перечного перемещения суппорта. Станок
имеет выемку в станине

Модель
(код) Наименование и назначение стаи

1Н65Ф1-0
(38 1 1643242)1 Н65

(38 I 1640000)
Станок токарно-винторезный нормаль¬

ной точности, предназначен для выполне¬
ния разнообразных токарных работ в ус¬
ловиях мелкосерийного производства

Ставок токарно-винторезный нормаль¬
ной точности, оснащен устройством цифро¬
вой индикации, обеспечивающим отсчет по¬
перечного перемещения суппорта

1Н65Г
(38 11643262)

1П65Ф1
(38 1 1643251)

Ш65ГФ1
(38 11643263)1Н65-5

(38 11643253)
Станок токарно-винторезный нормаль¬

ной точности, предназначен для выполнения
разнообразных токарных работ. РМЦ —5 метров.

Станок токарно-винторезный нормаль¬
ной точности, оснащен устройством цифро¬
вой индикации, обеспечивающим отсчет по¬
перечного перемещения суппорта. РМЦ —
5 метров.

1 Н65Ф1-5
(38 1 1643252)

1.2. На станке можно производить точение ко¬
нусов, нарезание резьб: метрической, модульной,
дюймовой.
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Техническая характеристика и жесткость стан¬
ка позволяют полностью использовать возможности
быстрорежущего и твердосплавного инструмента
при обработке как черных, так и цветных метал¬
лов.

ЛОЖЕННЫХ В РУКОВОДСТВЕ

И ПРИЛАГАЕМОЙ ТЕХНИЧЕС¬

КОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ НА
КОМПЛЕКТУЮЩИЕ ИЗДЕЛИЯ.

Вид климатического исполнения — УХЛ4 по
ГОСТ 15150—69.

Класс точности станка — Н по ГОСТ 8—82.
вид станка показан на рис. 1.5.1.

возможность оснащения электронными
устройствами управления (ЧПУ) по контуру по 2-м и более осям.

2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ И ХАРАКТЕРИСТИКА

ВНИМАНИЕ I НЕОБХОДИМО СТРОГО ПРИ-
ПРЕДПИСА-ДЕРЖИВАТЬСЯ

_ _ ний и рекомендаций, из-
s. Конструкция станков не .предусматривает

2.1. Техническая характеристика.
Основные параметры, размеры и характеристи¬

ка указаны в табл. 1.2.1.
Номенклатура показателей по ГОСТ 4.93—86.

Таблица 1.2.1

Окончание табл. 1.2.1.
Модель

Ю

.5Параметр -5 UI-H "?0 ?О
LO СО 1Я 1Я LO ип
СО со О СО СО со
XX XX XX

1Л ю
со со
XX

Модель
15. Частота вращения шпинделя,
МИН'1

5—500
ю

-е.©Параметр
16. Количество ступеней рабочих
подач:

1—' I—<
Ю Ю
coco
XX

Ю ю
со tD

XI

Ю LD
СО СО

XX

Ю LO
со СО

XX
40продольных

поперечных
резцовых салазок

40
Основные размеры по ГОСТ

18097—88 (пп. 1, 4, 5, 6-8)

1. Наибольший диаметр устанав¬
ливаемой и обрабатываемой заго¬
товки, мм, не менее.

над станиной
над суппортом

2. Наибольший диаметр устанав¬
ливаемой и обрабатываемой заго¬
товки в выемке станины, мм

3. Длина выемки от торца зерка¬
ла станины, мм, не менее

4. Наибольшая длина обрабаты¬
ваемой заготовки, мм, не менее

5. Конец шпинделя передней баб¬
ки по ГОСТ 12595—85

6. Центр в шпинделе передней
бабки по ГОСТ 2575—79

7. Диаметр цилиндрического от¬
верстия в шпинделе, мм

8. Высота устанавливаемого рез¬
ца, мм, не менее

9. Размер внутреннего конуса в
шпинделе передней бабки

40

17. Скорость быстрого перемеще¬
ния суппорта, мм/мин:

продольного
поперечного
резцовых салазок

3000
1000

1000 1000
650 18. Рабочая подача суппорта,

мм/об:1400
1 ряд: продольная

поперечная
резцовых салазок

0,1—3,05
0,035—1,04
0,035—1,04

0,05-1,52
0,017—0,52
0,017-0,52

390
2 ряд: продольная

поперечная
резцовых салазок

19. Наибольшее усилие резания
Рж. кН

20. Наибольший крутящий момент
на шпинделе, кН м

21. Мощность привода
движения, кВт

22. Суммарная мощность установ¬
ленных на станке электродвигате¬
лей, кВт

23. Габарит станка, мм, не более:
длина
ширина
высота

24. Масса станка, кг

100050003000

412—15 м

9,5Конус метрический 100

22главного128

23,62
50

Метрический 140
Конусность 1 : 20

(специальный) | 8180 | 41006140
2200

1700177010. Количество позиций инстру¬
мента в резцедержателе

11. Предельные диаметры уста¬
навливаемой и обрабатываемой
заготовки, мм, не менее:

в патроне четырехкулачковом
в люнете неподвижном
В люнете подвижном

12. Наибольшая масса устанавли¬
ваемой заготовки, кг

13. Шаг нарезаемой резьбы:
метрической, мм
дюймовой, число ниток на
дюйм
модульной, модуль

14. Количество нарезаемых резьб:
метрических
дюймовых
модульных

4

15750 I 9850
15800 9900

12800

* 12850

25. Шероховатость
образца после его чистовой обра¬
ботки на станке Ra, мкм
26. * Дискретность отсчета задан¬
ных перемещений по УЦИ, мкм
(на диаметр)

2,5поверхности

1000
70—380
70—250 10

5000

* Для станков с УЦИ.1—120
28—1/4

2.2. Основные данные.

2.2.1. Шпиндель бабки передней.

Установочные и присоединительные
шпинделя — на рис. 1.2.1.

Торможение шпинделя имеется.

0,5—30

44
31 размеры
37

4



2.2.3. Муфты электромагнитные (табл. 1.2.2.).
Таблица 1.2.2.

АА-А
Р35*в>в*9 . . п Ил/S?11imS./lib-lH

Z.S*tS'П11-1Н
ye* fs° Коли¬

чествоЗМатериал
Куда

входит
Размер поверхности
трения, тип муфтыМуфта

поверхностей
трения|

§
МТ

§
V

V 3Наружный диаметр
140 мм;
Внутренний диаметр
72 мм;
ЭТМ I12K-2A

Фартук
/

У6

НО , Электро-
магнит-Ф 330, I/O.3a, iim П/С-7н\

Д !,6* V5 *

Сталь
по стали1JO ная

/34-6 I Ьаружтлп диаметр
1я0 -мм;
Внутренний- -двометр
1-03- мм-;
Л \ С Л оо

Ш
«
с»

г- 2.2.4. Суппорт (рис. 1.2.3).ттзо"•О

ЮН*ко$ cvnnoomÿ

520*
л 4$1 М

«Г»,

1к]|\в.|»Т7§1

м
lk-J- jm.

12
IH14; h14; ±

Рис. 1.2.1. Установочные и присоединительные размеры шпин¬
деля 2L I

/

* Размеры для справок.
rtOrtQS •*-

Рис. 1.2.3. Суппорт

W///f7T7TX Y//////7> Наибольшее расстояние от оси центров до
кромки резцедержателя, мм

Наибольшее перемещение, мм:
продольное

52012 - 5|— •

700 (РМЦ-1000);
2700 (РМЦ-3000);
4500(РМЦ-5000)

ei

7 бI4 hr”fll- /« 700поперечное
Перемещение за один оборот лимба:

продольное
поперечное

Цена одного деления лимба при переме¬
щении, мм:

продольном
поперечном

! иг
50
бА Б

Я
I/
_

(*•1 \
ЯKtrirffTS 0,1

0,05
-Л

А_гб--:*
№»;‘

___
2.2.5. Резцовые салазки.

Наибольшее перемещение, мм
Наибольший угол поворота, град
Цена одного деления шкалы поворота, град
Цена одного деления лимба, мм

240
±90

1
0,05

Рис. 1.2.2. Шпиндель бабки задней
2.2.6. Патрон.

2.2.2. Шпиндель бабки задней (рис. 1.2.2). 1000Наружный диаметр, мм
Наружный диаметр заготовки, зажимаемой

в прямых кулачках, мм:
наименьший
наибольший
наибольший прутка (по отверстию в
шпинделе)

Внутренний диаметр заготовки, зажимае¬
мой в прямых кулачках, мм:

наименьший
наибольший (без выступания кулач¬
ков)

300Наибольшее перемещение пиноли, мм
Перемещение пиноли со вставленным хвос¬

товым инструментом, мм
Перемещение пинолн за один оборот

маховика, мм
Цепа дного деления линейки, мм
Нанбольи1ее поперечное смещение, мм
Центр в шпинделе по ГОСТ 13214—79

75
600

280
120

12
1 210

±15
865Морзе 6

5
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Мощность привода главного движении,
кВт

Частота вращения, мин-
Мощность ыектродвигателя быстрых

перемещений суппорта, кВт

Частота вращения, мнн-
Мощность электродвигателя электронасо¬

са, кВт
Частота вращения, мин-
Производитель» еть электронасоса, л/м ни

Суммарная мощность всех электродвигате¬
лей, кВт

Наружный диаметр
мой в обратных кулачках, мм:

наименьший
наибольший (без выступания кулач¬
ков)

Наибольшая допустимая частота враще¬
ния, мнн~

Масса патрона,

заготовки, зажнмас-
22

N70,75

870 1,5

1415
500)

421 0,12
2.3. Техническая характеристика электрообору¬

дования.
Количество электродвигателей па станке

(г электронасосом)
Род 1 ока питающей цепи

2800]

22

3 23,62
Переменный
трехфазный

2.4. Сведения о содержании драгоценных метал¬
лов в электрооборудовании (табл. 1.2.3).

50Часкна гока, Гц
Напряжение, В 380

Таблица 1.2.3,

Сборочные единицы,
комплексы, комплекты Масса

п изделии,
НомерМасса

I шт 'та
Количест¬
во в изде¬

лии

гКоличе¬
ствоОбозначение

Золото

,33УЦИ 0 5290 11165.81.000 ,38

1,33Итого

Серебро

2,04390,6813А63-М 3

ЛЕ2033М-10 I 3,103 3,1031Н65.80.000
Выключатель

ЛЕ2063М-10 1 4,025 4,025

ВПК-2000 0,5571 0,557

1КЕ 181 0,47517 3,3257

Кнопка
КЕ 201 2 0,4751 0,9502

1 1165.81.000
ТП1-2 1 1 0,21960,2196

ПК11-21822-54 1 2,445 2,445Переключатель

1 0,2196П2Т-1 0,2196

ПМА-3100 84,3516,47

1Н65 80,000ПМЕ-111 2 10,26485,1324Пускате.1

ПМЕ-071 3 4,001 12,003

11165.81.000Резистор МТЕ2-330 9 0, 12060,0134

1РТЛ -205304 1,1471,147

11165.80.000РТЛ-100404 1 1,1471,147Pcv

РВП72-3222 2 2,281,14

УЦИ 0 5290 IH65.8I 000 1 1 32,42 32,42

Итого 127,9748

160,3948"

* Для станков с цифровой индикацией.



2.5. Сведения о содержании цветных металлов (табл. 1.2.4).

Таблица 1.2.4.

Сборочные единицы,
комплексы, комплекты Масса

в 1 шт.
Масса Номер

актаОбозначениеНаименование Примечаниев изделии,
кг кгКоличе¬

ствоОбознач

Алюминий и сплавы иа алюминиевой основе

0,060,06 м 0,0041Н65.50.000Д1МКР
8Х1ХНД

Д1МКР
12Х1ХНД

Д1МКР6Х
Х0.75ХНД

Д1МКР6Х
Х0.75ХНД

Д1МКР
8Х1ХНД

1М63БФ10

Д1МКР6Х
Х0.75ХНД

Д1МКР6Х
Х0.75ХНД

16К30.14.100

Груба

0,27 м 0,0250,0941Н65.50.000Труба

0,1474,57 м1Н65.60.000Труба 0,034

1,6 м 0,0541Н65.70.000Труба 0,034

0,0361Н65.70.000Труба 0,6 м 0,06

4Радиатор

Труба

0,044

0,034

1-8.80.000

165.02.000

0,011

0,0341 м

1,5 м165.08.000 0,051Труба 0,034

1А64.16.000 0,007 0,035

0,228

0,636

Прижим

Алюминий листовой

Итого

5
0,1 м*

Медь и сплавы на медной основе

4,27 м 0,049 0,129Труба 1Н65.50.000ДКРНМ4Х
0.5НДМЗ

ДКРНМ
10Х1НДМЗ

ДКРНМ6Х
0.8НДМЗ

ДКРНМ
10Х1НДМЗ

1М64.60.101

МЗ-М-12 X 1

МЗ-М-12 X 1

1А64.02.114

165.02.125
ДКРНМ4Х
0.5НДМЗ

дкрнм
8Х1НДМЗ

ДКРНМ
14Х1НДМЗ

1 м 0,252 0,2521Н65.60.000Труба

0,1160,07 м 0,008IH65.60.000Труба

0,8 м 0,2020,2521Н65.60.000Труба

4 0,008

0,002

0,002

0,002

1Н65.60.000

165.09.100СН

1М65.19.100СН

165.02.000

165.02.000

165.02.000

Прокладка

Трубка

Трубка

Заклепка

Пруток

Труба

1

1 0,02 0,02

4 0,002

0,004

0,025

0,005

0,004

0,049

1

0,05 м

1 м 0,196 0,196165.02.000Труба

0,0940,26 м165.02.000 0,363Труба

0,945Итого

Бронза

1 0,341 Н65.40.000

1Н65.40.000

1Н65.40.000

1Н65.50.000

1Н65.50.000

1Н65.50.000

1Н65.60.000

1 Н65.60.000

1П65.60.000

0.341Н65.40.100

1Н65.40.101

1 1165.40.102

1Н65.50.100

11165.50.101

1М63.04.103

1Л64.06.192СН

1Л64.06.188СН

1 Л61.06.184СН

Полугайка

Полугайк,

Втулка

Колесо червячное

Гайка

Втулка

Втулка

Втулка

Втулка

1 0,47 0,47

1 0,37 0,37

0,611 0,61

1 0,59 0,59

4 0,031 0,124

0,151 0,15

0,19 0,19

1 0,2 0,2



Окончание табл. L2.4.

Сборочные единицы,
комплексы, комплекты

Масса
в 1 шт

Масса
в наделни.

Номер
актаОбозначениеНаименование Примечание

кгКоличе¬
ство

кг
Обозначение

1Л64.06.387СН

1А64.06.416СН

1А64.06.417СН

1658.06.101

1М64.60.102

164.02.109

1 А64.02.133

165.02.403СН

1М64.10 150СН

165.02.258СН

1М64.10.151СН

1М64.60.150СН

1М64.60.151СН

IM64.60.152CH

1А64.07.240СН

1А64.07.241СН

1 А64.07.247СН

1А64.07.248СН

1Н65.60.000

1Н65.60.000

1 Н65.60.000

1 Н65.60.000

1 Н65.60.00

165.02.000

165.02.098СН

165.02.000

1М65.11.000

165.02.000

1М65.11.000

1Н65.60.000

1Н65.60.000

1Н65.60.000

1Н65.70.000

1Н65.70.000

1Н65.70.000

1Н65.70.000

Втулка

Втулка

Колесо червячное

Колесо зубчатое

Гайка

Камень

11акладка

Втулка

Втулка

Втулка

Втулка

Втулка

Втулка

Втулка

Втулка

Втулка

Втулка

Втулка

Итого

0,37 0,37

0,20,2

2,2 2,2

0,75 0,75

1 3.08 3,08

I 0,085

0,083

0,085

0,1662

1.352 2,70

0,091 0,09

0,195 0,195

0,10 0,10

1 0,28 0,28

1 0,5 0,5

1 0,067 0,067

1 0,26 0,26

1 0,12 0,12

1 0,18 0,18

1 0,13 0,13

14,917

Латунь

1Н65.60.000

165.02.000

1М65.11.000

1Н65.70.000

Сетка

Сетка

Сухарь

Сетка

Итого

1А64.06.110

1А64.02.100

1М64.10.100

1 А64.07.393СН

1 0,002

0,023

0,014

0,002

0,023

0,014

1

1

0,01 0,01

0,049

Цинковые сплавы
1Н65.50.000

1Н65.50.000

Корпус очистителя
Корпус очистителя

Итого

1А64.05.1 11

1 А64.05.112
2 0,33 0,66

2 0,3 0,6 'п
1,26

Примечание.
ных документах на

Сведения о цветных металлах,
покупные изделия,

примененных в покупных изделиях, даны в эксплуатациом-
названных в упаковочном листе на станок.



J. I\[*JI |j llli.h i liVS. t

Iц. ‘J \*\J<.. iiiuwii.ЗА Комплектность 6 соответствии с та5л. 1.3.1.
Таблица 1.3.1. Обозначение Наименование Кол-бо Примечание

Кол-бо
’Обозначение Наиненсбание Примечание ГОСТ 4751-73.

СТП Д64-607-60

ГОСТ 12 № .

Рим Go/im N20
Рукоятка 160-1
РемеНь С-26507

Принадлежности
Аля УЦИ

АГ0.481.300 ТУ Устройство цифро-
бай индикации.
0 5290
с-стабка пл.аякал
501-1-0.25
ВП1-1-0,5
НаклаОка
НаклаЗка

Документу
Станок токарно-
Винтореэний
Рйкойобстйо по
эксплуатации
Станок токаоно-
Бинтореаний'
РикоБодстСо по
эксплуатации
ЭлектрооВорцдсВание
Станок токарно-
Бинтореэний
Руководство по
эксплуатации
СйеОения по запас¬

ным частям
Сшанак токарно-
бинтореэный
Руководство го
эксплуатации
Сведения о приемке.
Техническое описание
и инструкции по
эксплуатации УЦН
(5 Й90

Псспорт иа сельсин
ЕС-155>;

3.2. Данная комплятеи.!*. орие.ц,.,пробочная и
контролируется по упакоЬсмньм листам.

2
Я5
1 .501
1Н65Г
1К65ГФ1
1Н65-5
1Н65Я5
1Н65-0
1Н65Ф1-0

Станок & сборе л 1
1>> С

* Сено грузо¬
вое место
пой колл а -

1»
1>>

1>>
кем1»

1>>

> 5 ящике
См УЦП

1>>
Входят В комплект и стоимость станка

Сменные части
Сухарь

3
165.10.025
U64.10.022
165.92.153
165.92.154

1 5.135.063-01 1-
5.135.063-02 1 IJ

Колесо зубчатое
»

Запасные части
Щетка к токо-
сьемнику L=60 пм.
Лампа HH26-0J2-!
цоколь
Лампа электричес¬
кая для местного
осВещения
Н02ИСУЗ

Инструмент
Клич сборный

1
1H65.OQ.OOOP]*2 1

ЗНЩ-2 4

1Н65.00.000РЗГ 117У16-555.494-75

ТУ1&-535.937-74

ОлнЗельш
Е ящик В
\о5щей
. у'пакобк!

1Н65.00.000Р34
Отбельный

> ящик &
общей
упакобке

1А64.92.162
164.92.152А
СТП Д73-502-77

ГОСТ 16935-79

1
Клоч 1
Клоч 1 1H65.Q0.0QQP38'
Клич 7911-0437 1
Хим.Окс.прм.

Принадлежности
Гайка
Центр
Втулка переходная
Рукоятка

•что 7П7?-ПП7с

115-2201

165.02.378
165.02.379
165.02.408
1А64.04.026
ГОСТ .13214-79

1

1

2,
1

I

4. УКАЗАНИЯ МЕР БЕЗОПАСНОСТИ

Безопасность труда на станке обеспечивается его
изготовлением в соответствии с требованиями ГОСТ
12.2.009—80, соблюдением правил техники безопас¬
ности н производст чой санитарии при холодной
обработке металл:. требований настоящего ру¬
ководства.

4.1. Требования к обслуживающему персоналу.

4.1.1. Персонал, допущенный к работе на стан¬
ке в установленном на предприятии порядке, а
также к его наладке и ремонту, обязан:

1) получить инструктаж по технике безопаснос¬
ти в соответствии с заводскими инструкциями, раз¬
работанными на основании типовых- инструкций по
охране труда;

2) ознакомиться с правилами эксплуатации н

ремонта станка и указаниями безопасности труда,
которые содержатся в настоящем руководстве, ру¬
ководствах по эксплуатации электрооборудования
и в эксплуатационной дою ментацнн, прилагаемой
к устройствам и комплект нм изделиям, входя¬
щим в состав станка, U (Lcd/lt-QОать их

4.1.2. Во избежание захвата одежды вращаю¬
щимися частями станка или обрабатываемой де¬
талью аккуратно заправить спецодежду и убрать
волосы под головной убор.

4.1.3. Перед включением станка убедиться, -что
его пуск 'Не опасен для людей, находящихся у,стаы-

4.1.4. В первый период пуска станка не рекомен¬
дуется работать с максимальной частотой враще¬
ния шпинделя.

у L.i
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4.2. Требования при транспортировании и уста¬
новке станка на месте эксплуатации.

4.2.1. Смотри указания в настоящем руководст¬
ве по эксплуатации в разделе «Порядок установ¬
ки и пуск».

4.2.2. Перед транспортировкой станка необхо¬
димо убедиться в надежности крепления подвиж¬
ных узлов станка.

4.3. Требования при подготовке станка к работе.

4.3.1. При расконсервации станка следует руко¬
водствоваться требованиями безопасности по ТОСТ
9.014—78.

4.3.2. Рабочее место и подступы к электрошка¬
фам не должны быть загромождены.

4.3.3. Станок должен быть заземлен.
4.3.4. Во избежание случайного прикосновения

к токоведущим частям перед включением вводного
автомата необходимо закрыть дверцы электрошка¬
фа на замок специальным ключом.

4.3.5. Проверить наличие ограждения, защи¬
щающего обслуживающий персонал и людей, нахо¬
дящихся вблизи.

4.3.6. Обеспечить надежное крепление задней
бабки, пиноли и обрабатываемой детали.

4.4. Требования при работе станка.

НЕ ДОПУСКАЕТСЯ РАБОТАТЬ НА СТАНКЕ
СО СНЯТЫМИ ИЛИ ОТКРЫТЫМИ

ОГРАЖДЕНИЯМИ.

4.4.1. При обработке деталей в патронах не дол¬
жно быть выступания кулачков за наружный диа¬
метр патрона.

4.4.2. При обработке пруткового материала, вы¬
ступающего из заднего конца шпинделя, необходи¬
мо установить ограждение. Такое ограждение со
станком не поставляется.

ЗАПРЕЩАЕТСЯ ПРИМЕНЯТЬ ЦЕНТРА С ИЗ¬
НОШЕННЫМИ КОНУСАМИ.

4.4.3. При обработке длинных нежестких дета¬
лей применять люнеты.

ВНИМАНИЕ! ВО ИЗБЕЖАНИЕ ПЕРЕГРЕВА
ЭЛЕКТРОДВИГАТЕЛЯ РАЗРЕ¬
ШАЕТСЯ ПРОИЗВОДИТЬ НЕ
БОЛЕЕ 60 вкл./ч ПРИ ЧАСТОТЕ
ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ ДО

250 мин-1, НЕ БОЛЕЕ 30 вкл./ч
ПРИ ЧАСТОТЕ ВРАЩЕНИЯ

СВЫШЕ 250 мин-1 И НЕ БОЛЕЕ
6 вкл./ч РАВНОМЕРНО С ПЕ¬
РЕРЫВОМ 10 мин ПРИ ЧАСТО¬
ТЕ ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ

500 мин-1.

4.4.4. В случае обнаружения неполадок в рабо¬
те станка его необходимо остановить.

ЗАПРЕЩАЕТСЯ ПРОИЗВОДИТЬ СМАЗКУ,
ЧИСТКУ, УБОРКУ ПРИ РАБОТЕ СТАНКА

4.5. Требования безопасности при ремонтных ра¬
ботах и техническом обслуживании.

4.5.1. Перед техническим осмотром и ремонтом
или наладкой станка необходимо выключать ввод¬

ной авгомат, закрыз ег
и вывесить предупредите.

..нр-ющим устройством,
:-б.т иц\ с надписью:

НЕ ВКЛЮЧАТЬ — ? '-.50ТАЮТ ЛЮДИ
4.5.2. В случае ненсг.рав

вания станка необходим, электрика.
КАТЕГОРИЧЕСКИ ЗАПРЕЩАЕТСЯ! ПРОИЗ¬

ВОДИТЬ РЕМОНТ ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ
ЛИЦАМ, НЕ ИМЕЮЩИМ ТСО'ВЕТСТВУЮЩЕ-

\ВО РЕМОНТАГО УДОСТОВЕРЕНИЯ

ЭЛЕКТРОУСТАНОВОК.
4.5.3. Перед установкой

присоединительные поверх.-.
рона тщательно протереть.
дежно закрепить. При этом двигатель главного при¬
вода должен быть отключен.

4.5.4. При необходимости осраСяг:"’ на станке
неуравновешенных детален следке: устанавливать
их на станок и закреплять в патроне в положении,
когда центр тяжести детали рая.. :_же внизу от¬
носительно оси центров станка.

4.5.5. Не включать продольный ускоренный ход
суппорта при промежуточных положениях махови¬
ка фартука. Маховик должен быть полностью вы¬
веден из зацепления.

4.5.6. При ремонтных работах и техническом об¬
служивании соблюдать требования нн-труктажа по
охране труда и технике безопасности.

4.6. Требования к опасным зонам.
4.6.1. Для аварийного отключения приводов

станка необходимо пользоваться кнопкой «Стоп»
красного цвета с грибовидным толкателем увели¬
ченного размера с принудительным возвратом.

4.6.2. Периодически проверять правильность ра¬
боты блокировочных устройств.

4.6.3. Клиноременная передача привода главно¬
го движения, патрон, сменные зубчатые колеса
снабжены ограждениями.

4.6.4. Внутренние поверхности открывающегося
кожуха зубчатых сменных колес, ограждения пат¬
рона, отражателя, корыта для отвода масла, необ¬
работанные поверхности приклона, наружные тор¬
цовые поверхности шкивов, щитки очистителей ка¬
ретки, маховик перемещения суппорта, передние
торцы поперечных салазок и кронштейн резцовых
салазок окрашены в желтый цвет. На наружной по¬
верхности кожуха сменных зубчатых колес уста¬
новлен предупреждающий знак опасности 2,9 по
ГОСТ 12.4.026—76 и таблица с надписью «При
включенном станке не открывать!».

4.6.5. Фартук имеет регулируемое предохрани¬
тельное устройство, останавливающее перемещение
суппорта при перегрузке станка.

В фартуке имеется блокировка, исключающая
включение электромагнитных муфт фартука при
перемещении по ходовому винту.

4.6.6. Механизм коробки подач исключает воз¬
можность одновременного вращения ходового вин¬
та и вала.

4.6.7. Зона обработки ограждена откидываю¬
щимся щитком, имеющим смотровое окно из проз¬
рачного материала. Со стороны, противоположной
рабочему месту, зона обработки ограждена непод¬
вижным щитком.

4.6.8. На бабке передней станка установлена та¬
блица, указывающая на недопустимость переклю¬
чения рукояток при вращающемся шпинделе.

:-;а необходимо
лннделя и пат-

.гле установки па-
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4.G.9. Рукоятки и другие органы управления
станка снабжены надежными фиксаторами, не до¬
пускающими самопроизвольных перемещений орга¬
нов управления.

4.6.10. На электрошкафу и кожухе электродви¬
гателя главного движения установлены предупреж¬
дающие знаки электрического напряжения 2.5 по
ГОСТ 12.4.026—76.

4.6.11. Вводный выключатель имеет устройство
для запирания рукоятки выключателя в отключен¬
ном состоянии с помощью ключа для электрошка-

4.6.12. Дверцы электрошкафа запираются спе-

равлеппя самопроизвольное включение станка при
восстановлении внезапно исчезну ншего напряже¬
нии.

4.6.15. Станок оснащен местным освещением зо¬
ны резания напряжением 24 В через понижающий
трансформатор с заземленной вторичной обмоткой.

4.7. Требования безопасности к смежному обо
рудованию, установленному в цехе: расстояние
между станками и от стен или колонн здания и др.
должны соблюдаться согласно «Нормам техноло¬
гического проектирования механических и сбороч¬
ных цехов машиностроительных заводов».

4.8. Допустимые шумовые характеристики
ГОСТ 12.2.107—85.

фа.

поциальпым вынимающимся ключом.
4.6.13. Степень защиты шкафа с электрообору

пультов управления — I р44довапнем — I р54,
по ГОСТ 14254—80.

4.8.1. Корректированный уровень звуковой мощ¬
ности — 102 дБА.

4.8.2. Эквивалентный мровепь звука па рабочем
80 дБА.

4.6.14. На станке имеется пулевая защита, ис¬
ключающая независимо от положении органов уп- месте оператор;

5. СОСТАВ СТАНКА

5.2. Перечень составных частей
табл. 1.5.1.

5.1. Общий вид с обозначением составных час¬
тей станка показан па рис. 1.5.1, 1.5.2.
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Таблица 1.5.1ю

Обозначение для станка мод.6
асч
я"
к*-1 ПримечаниеНаименование

1Н6БФ1-5 1Н6Э-01Н65ГФ1 1Н66-5 1Н65Ф1-01Н65Г1 Н65 1Н66Ф1
Ою
Си

1Н65-0.10.0001М65-5.12.000Станина 1Н65Г.10.0001М65.11.0001

1Н65Ф1-0.20.Бабка передняя 165.02.000

/нббЖооо
2

000

Бабка задняя3

Суппорт 1Н65.40.0004

Каретка 1Н65Ф1.50.000 1Н65.50.000 1Н65Ф1.50.000 1Н65.50.000 1Н65Ф1.50.0005 1Н65Ф1.50.000 I1H65.50.0001Н65.50.000

1Н65.60.000Фартук6

1Н65.70.000Коробка подач7

Колеса зубчатые
сменные

165.08.0008

165.09.000Патрон9

165.10.000Люнет подвижный10

1Н65-0.77.000 1Н65Ф1-0.77Охлаждение 1А64.14.000П
000

1А64.16.000Ограждение12

/М65.19.00013 Ограждение патрона

165.20.00014 Люнет неподвижный

1Н65.80.000 1Н65-0.80.000Электрошкаф15

1Н65-0.81.0001Н65.81.000 1 Н65-5.81.000Электротрубомонтаж16

1AM.88.000эжжтремагинвдгая

1 А64.48.00018 Ограждение

1М65.19.00019 Ограждение

Стойка для УЦИ
Устройство цифровой

индикации

1Н65Ф1.17.000
Ф5290

1Н65Ф1Л 7.000
Ф5290

II Ш5Ф1.17.000
Ф5290

1Н65Ф1.17.000
Ф5290

20
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6. УСТРОЙСТВО, РАБОТА СТАНКА И ЕГО СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ

6.2. Перечень органов управления — в табл.6.1. Общий вид с обозначением органов управ¬
ления и табличек с символами — на
1.6.2.

рис. 1.6.1, 1.6.1.

з г и /ц jn ±л. 62 ВО 61 61 34 66. 69 XL _33 5Z38 37 36 31 30

s / / //
5г A$2 / / /7

\nrч £ 4'S67 ::=±N/

'ft- _65
\ <E- — 4 £37t J

56
5/ ,rFhiв 27Lib I n6

A

E7 2653
Г <>-

50
25Ф-V_77 577

\

В

ы, 45 \6<13 \ 15 16 \ /55 I fS 1595*/ 12 35L10/11
6& \ 69

Рис. 1.6.1. Общий вид с обозначением органов управления и табличек с символами станков мод. 1Н65, 1Н65Ф1, 1Н65-5,
1Н65Ф1-5, 1Н65Г, 1Н65ГФ1

66

1/9 <П 1 57 1/3 3S 31 36 62 603 Z 25 3 S3 61 32 ,9 22 33 23 31 32

19

L

Ч |[] 2661 z
2В

! [651 21Cl6
0-А

СЗ 26тт-кт т50

25Ф77 \ \ \ V

8

9 I112 I 43 /Д /5 2/1/ \ 2/5\ 6Ч\ 356 / 10/ /1 16 [55 [13_ [39 IZf

68 69
Pin- 1.6.2. Общин вид с обозначением органов управления и табличек символами станков мод. 1Н65-0, 1Н65Ф1-0

16.5

/6.4 / 16.6

16.1 16- 3

3*43я// ЗУ. 2/ 39. 316. 2

Рис. 1.6.3. Пульт управления на бабке передней Рис. 1.6.4. Пульт управления на каретке

13



Таблица 1.6.1.

Поз. на рис.
1.6.1-1.6.4

Поэ. на рнс.
1 .6.1-1.6.4Органы управления и их назначение Орга явления и их назначеим

/; 2; 3; 4 29Рукоятки установки частоты вращения
шпинделя

Рукоятка установки нормального
личенного шага

Рукоятка установки правой и левой резьб

Рукоятка выбора вида работ (резьбы или
подачи) и типа резьбы

Рукоятки установки величины подачи
шага резьбы

Рукоятка установки величины подачи, ша¬
га резьбы и включения ходового винта
напрямую

Рукоятка установки вида работ
или подачи)

Пульт управления на бабке передней

Кнопка аварийного отключения «Стон»

Кнопка — шпиндель «Назад»

Кнопка — шпиндель «Стоп»

Переключатель охлаждения

Кнопка — шпиндель «Вперед»

Кнопка — шпиндель «Прерывистое враще¬
ние»

Маховик ручного перемещения каретки

Рукоятка включения гайки ходового

Рукоятка управления механическими хода¬

ми каретки и суппорта

Кнопка включения быстрых ходов каретки
и суппорта

Валик ручного перемещения задней бабки

Рукоятка включения упора задней бабки

Толкатель стопорения шпинделя задней баб¬
ки с пинолью

Маховик быстрого перемещения пиноли зад¬
ней бабки

Рукоятка включения медленного или быст¬
рого перемещения пнноли задней бабки

Рукоятка медлен'

задней бабки

Винт поперечно: перемещения задней баб-

5 30увс-

6 31 перемещения пиноли
7

32
ки9; 10; 13

33 Рукоятка стопоре:*.;!"

Рукоятка ручного перемещения резцовых
салазок

Тумблер «Освещен

Рукоятка поворота
головки

Рукоятка ручной
порта

Вводной выключатель

Пульт управления

задней бабки

12 34

35 ключено»
14

36

16
37

16.1(SB1)

16.2(SB11)

16.3(SB6)

16.4(SA4)

16.5(SB8)

16.6(SA7)

38

39

39.1 KH шпиндель «Вперед»

шпиндель «Стоп»

Кнопка — шпиндель «Наз

Кнопка аварийного отключения

Винт стопорения зареткн

Рукоятка включения меха* нческого
мещения верхнего суппорта

Рукоятка включения механической попе¬
речной подачи

Тумблер переключения на точение конусов
и цилиндров

Рукоятка плунжерного насоса ручной смаз¬
ки направляющих

Винт фиксации кронштейна УЦП

39.2 Кнопка
39.3

39,4

18 59
впита21 60

23

24
64

26
6527

28
66

Продолжение табл. 1.6.2.6.3. Перечень графических символов, указанных
па табличках и панелях, в табл. 1.6.2. Поз. на

рис. 1.6.1;
1.6.2

Значение символаСимвол

Таблица 1.6.2

Поз. па
рис. 1.6.1;

1.6.2
СмазКб25мвола

Ы Слив масла5

*43 Знак напряжения

ж
I

Включение н выключение
накидного зубчатого колеса
Нортона

л
44 Сцепление гайки с винтом

W

ЛЬ45 Расцепление гайки с винтом
15 Ходовой впит

14



Продолжение табл. 1.6.2 Продолжение табл. 1.6.2
Поз. на

рис. 1.6.1:
1.6.2

Поз. на
рис. 1.6.1;

1.6.2
Символ Значение символа Символ Значение символа

I

A/WVСверление Подача продольная

wwtОбработка резцом наружной
цилиндрической поверхности

46
Подача поперечная

/ОНаправление переключения
мм на оборот

mm

Менять скорость только пос¬
ле остановки

mmр

52
Резьба метрическая

47 Шпиндель
И

П Резьба дюймовая

ШО/ Частота вращения
mtn

тСГ

IЛлл/V
Резьба модульнаяПодача

Резьба правая,
шаг нормальный№*48 <

1:1 I

Резьба правая,
шаг увеличенный

49 Внимание! Осторожно!53

8:1

от Резьба левая,
шаг нормальный50

54 Ходовом винт напрямую

4:1

от UРезьба левая,
шаг увеличенный51 55 Цена деления

1\1

Регулировка смазкн , л

направляющи*: xo(j-V[vtJ-> с-и./.с?и-
Рукоятка 56

52
ЩНа задней

стенке
станины

а
Заземление

С Сменные зубчатые колеса

&

Я57 Главный выключатель

15



Окончание табл. 1.6. G.4. Схема кинематическая принципиальная
(рис. 1.6.5) и основные движения.

Вращение на вал В9 коробки скоростей переда¬
ется от шпинделя через зубчатые колеса 25-26;

30-31 или от вала В5 (при включении звена увели¬
чения шага в восемь раз) через зубчатые колеса
20-28; 27-26; 30-31.

При этом В9 получает соответственно один или
восемь оборотов на один оборот шпинделя.

Блок зубчатых колес 29 и 32 предназначен для
изменения направления перемещения каретки при
нарезании резьбы.

6.5. Привод подач.

В коробку подач движение передается с ва¬
ла В9 коробки скоростей через сменные зубчатые

колеса а-в-с.
Коробка подач сообщает суппорту через ходо¬

вой вал В23, обгонную муфту и механизм фартука
сорок продольных и поперечных подач.

Расчет кинематической цепи продольной и по¬
перечной подач производится по формуле

д'к.п'й) *

где if м — передаточное отношение сменных зубча¬
тых колес;

t'b-.n — передаточное отношение коробки подач;

4 — передаточное отношение фартука.
Нарезание резьбы осуществляется через 'Кине¬

матические цепи коробки подач, приведенные в
табл. 1.6.10.

Поз. на
рис. 1.6.1;

1.6.2
Си символа

с> Включение муфты
Муфта включена

62

С* Выключение муфты
Муфта выключена

63

WA/Wf Подача резцовых салазок
равна поперечной подаче67

Обработка резцом наружной
конической поверхности

О Обработка резцом наруж¬
ной цилиндрической поверх¬
ности

68

Обработка резцом внутрен¬
ней конической поверхности

Нарезание резьбы можно производить при пря¬
мом соединении ходового винта со сменными зуб¬

чатыми колесами, подбирая соответствующее iCM
(табл.1.6.8).

Диапазон подачО69 Ост

резьб расширяется при ис¬
пользовании звена увеличения шага в восемь раз
(при = 5...63 кроме 38 и 55 мин-1)

6.6. Перечень основных характеристик и пара¬
метров элементов к схеме кинематической прин¬
ципиальной приведен в табл. 1.6.3.

6.7. Перечень корригированных зубчатых колес
приведен в табл. 1.6.4.

6.8. Зубчатые колеса в зацеплении кинематиче¬
ских цепей коробки подач приведены в табл. 1.6.10.

6.9. Зубчатые колеса в зацеплении кинематиче¬
ских цепей фартука приведены в табл. 1.6.11.

/ I \

Шипиды

&На ( )Х.|

панелях

6.10. Зубчатые колеса в зацеплении кинемати-
при нарезании резьб

Вперед
'ск'их цепей коробки по;

приведены в табл. 1.6.12.
Па. 6.11. Механика главного движения и подач.

6.11.1. Основные данные, характеризующие г,1

ное движение, приведены в табл. 1.6.5; 1.6.9.

Управление механизмом главного движения по¬
казано на рис. 1.6.6.

6.11.2. Механика подач — в табл. 1.6.6. — 1.6.8.
Управление механизмом подач — рис. 1.6.7
Сменные зубчатые колеса — рис. 1.6.8.

Преры пистон праще
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Таблица 1.6.3 Продолжение табл. 1.6.3.
Перечень основных характеристик и параметров

элементов к схеме кинематической принципиальной кю га' га*
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60 68 149 Sо

2й СС
61 34 26
62 10345 32 25

3,5 63 68 2,5 14546 25
5164 1421 307

65 38 10.8 3035
4 66 38 149 49 30

*/*67 103510 30 2.7568 1IS18 27// 6
69 51 136512 21* 4,5
70 34 132213 42 4

2,571 68 14Коробка подач2936 514
3472 14304915 4
5173 13,52716 38 6
7274 12244217 4

75 34 125618 59* 4,5
276 20 123036Бабка передняя 77 34 12515020

5 78 20 • 12602421
79 4 50354822
80 4 507020* 623 5
81 4 245075*24
82 244206025
83 28 252026 540 384 25301827 40
85 48 302228 50
86 4 772229 35
87 20325030 38 3,53 88 51 202231 57
89 18* 3422«72 35
90 68* 291533 34

2 91 512* 581234 68
92 16536 6212035Патрон
93 53 342576аКолеса

зубчатые
сменные

94 41 1625114 2,5Ъ
Фартук 95 41 2025114с

96 42532,00 Ц,570*39 3,597 2053143740
98 42 202,75 1041 37
99 19,55242 53*

100 40* 30,557* 1443 2,Л)
101 2755*145444

12102 1 1501846 48
103 12171546 32
104 12511547 36

3105 18 251548 40
Коробка подач 106 34* 251549 44

107 2522*152,550 48
108 5Рейка1551 52 Станина

12109 1 701552 56
110 5 209*1553 60
111 154515054 32 2
112 1816164855
113 24I1656 40 Бабка задняя 3114 1001~4з* 2,75 1457
115 1 701058 51 52,5 116 20 501459 51
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Окончание табл. 1.6.3. Таблиц: 1.6.5

Механика глапного движения
1= ГО го

sg&!
°o-n'l

к я - «з 5
а И

a;?s£2

о Обозначение
рукояток

па рис 1.6.G

С
Эффекта пи;

MOMUKU 'I i>

шпинделе.
к В г

Зона
•да входит) I

Z
>я

"

(i

III
Л X О Л v

6I*
ПН*

»= а. ЭРII
п

5я1

S8 = с
х s ?•

ао\Ь s с с §“.я

slt5
iii~ х

го "Ур
ill

3 2 4s
?о х

11
ГО с *
У Э 2

S сс: оX н
р По По наибо¬

лее сла¬
бому звену

°§->>
о 2Положение

рукояток
на рис. 1.6.6

прнпо-

90117 1 ДУ
%12 лев 2.

60118 1
Ппбка задняя 15**51119 1 1 4 6 5,0 4,39 Колеса

зубчатые
23:35

2,5
15 2120 1 5 6 7,0 6,55

3 6 9,53 9,9117* 3,5 30121
4 4 11 9,57 10,14

12,02
361122 25 64 136 лев 0,75 16,681 50123 6 1 5 167 15,1

17* 3,5 30 27 8,65У 24 5 6 19
18 3 22 7,447 16,61523125Каретка

9 2 6 6,183 271523126 10 2 4 5,59327
14127 25 3

24 14128
11 124 14129 4 6 17,559 3,41 17,55 12: 1838 0,79
12 2 16,65 8 3,79 16,67 45 0,751 38130
13 1 65 3,216 9 17,55 17,550,79 12: 1855131 1 30 14 2 3 2,648 63 16,6 16,67 0,75

25 13,5132Суппорт
1523133 3

15 115 623 3 76 2,29134
16 1 4 90 2,0771434135
17 2 6 1072,5 4 1,72Коробка подач 13,5136 68 18 1 1275 7 1,37
19 2 15765 1,14 17,55 17,559 0,7920 1 3 1787 0,98
21 2 6 2143 0,81Зуб корригированный.
22 2 4 2507 0,73
23 2 0,495 3577
24 2 73 500 0,35

Таблица 1.6 4

Таблица 1.6.6
Перечень корригированных колес

Механика подач

Коэффициент
смещения
исходного
контура

Подача
на один
оборот

шпинделя.
мм/об

Поз. на рнс.
1.0.5

Обозначение рукояток
иа рис. 1.6.7

Число зубьев Модуль, Сменные
эуЛатые

колеса
наяэнс. 1.6.8Ю 714 9 12 13

+0,6000

—0,6000

—0,0660

+0,2000

+0.РТ4
+ 1,3800

-0,**(Г

-0,0800

—0,4770

+ 0,400

+ 0,2500

—0,2500

—0,4600

+0,4600

+0,5000

+0,4000

+0,2500

+0,2500

4,502112 лЬ, са I§4,5059 Положение рукояток
на коробке подач

&18 >>
о

Ч

I Го
Число
зубьев6,002023 % С 2

5,007524
0,10 0,0351 170 2,0039 0,040,122 2

2,755342 0,13 0,0453 3
0,144 0,0542,755357 VIII 0,15 0,055 5

3,5089 18 0,17 0,0556 6
0,060,187 73,5090 68

0,19 0,0658 8
5,0012 II91 0,209 0,071
3,50 10 0,23 0,08100 40 2

0,26 0,0911 33,5055101 Вклю¬
чение

0,28 0,1012 4 IV 76 114VII
0,103,00 0,301334106 5
0,1114 0,3363,0022107 0,120,3615 7

5,00 0,130,389 16 8110 IX
0,1417 0,4012,5027120

;o,i62 0,4618
3,50121 17 0,1719 0,513

0,194 0,56203,5017124 1 0,61 *0,21
0,66 ;о,2з
0,71 0,24
0,76 0,26

21 5
622'/3 5 7 г,оо

<2 75

Ы
+ 7Ь'

- С/вб

- С /*36ш

23 7
*У 24 87/

LS 7/ 19



Окончание табл. 1.6.6. Нарезание резьб с шагом /Нар при прямом сое¬
динении ходового винта (табл. 1.6.8).Подача

на одни
оборот

шпинделя,
мм/об

Обозначение рукояток
на рис, 1.6.7

Сменные
зубчатые

колеса
на рис. 1.6.8

Таблица 1.6.8
14 7 9 12 1310

к Обозначение рукояток

__
на рис 1.6.7_ Передаточ¬

ное отноше¬
ние сменных

зубчатых
колес

*см
(рис. 1.6.8)

юЬ, са л Zс

pi
е|*

«§Положение рукояток
иа коробке подачи

С яС я
7Число

зубьев
10 1*112 13

2
Положение рукояток на коробке
_ подач_И ч

0,81 0,2825 1
0,310,9226 2 а/с= /наР/12

а/с== /нар/96

Ходовой
винт на¬
прямую

1: 1Ходовой
винт

Выклю¬
чение

0,351,0227 3 IVVII 8:11,12 0,3828 4 II 1,22 0.4229 5
0,451,3230 6
0,481,4331 7

6.12. Принцип работы станка.
Главное движение осуществляется с -помощью

электропривода через механизм передней бабки.
Бабка передняя сообщает шпинделю двадцать

четыре скорости как прямого, так и обратного вра¬
щения через кинематические цепи согласно табл.
1.6.9.

1,53 0,5232 8Вклю¬
чение

VII 114IX 76
0.55Г
0,62
0,69
0,76
0,83-
0,90}
0,97
1 ,04,

Примечание. При сменных зубчатых колесах с чис¬
лом зубьев а=42, Ь = с— 126 подаад, приведенные в табл. 1.6.
уменьшаются в дра раза. Н CLUrfrtfiZt /7я
hjicavLtb teQv* JAW-t ,

* Механика подач резьбы

1,6333 1
34 1,832

2,0435 3
36 4 2,24I 111
37 2,445
38 6 2,65
39 7 2,85
40 8 3,05 Реверс шпинделя осуществляется электродвига¬

телем.

Таблица I.G.9

Таблица 1.6.7 аНомер вала с ведущим зубчатым колесомя

с

и B1 В2 ВЗ В4 В5 В6

5
S§ .
О Си Си

&Положение рукояток на коробке подач иа рис. 1.6.7
о

Номер зубчатого колеса в зацепленииX
о»

Дюймовая LIМетрическая МодульнаяЭ а 1 12—18
12—18
12—18
12—18
14—19
12—18
14—19
12—18
14—19
14—19

11—16
10—15
13—17
11—16
11—16
Ю—15
10—15
13—17
13—17
11—16

57—9К
о

к 2 77—9о 7 VVII VIR з 7—9 9,55я
to

я*"*

h§й
СО

С*

&СО

|2
о .
56 S
О о.

h

» 1 ' I » 111 1 1 I 11 I 1 I12 II I И 1 4 118—10
5 137-9IV | Шill IV ш13 IV 21—22 23—356 188—10

Ю 7Включение 19Включение Включение 7—9§
8 228—1014 Ходовой винт Ходовой ЙКНТХодовой винт
9 277—9

10 328—10
1 1 1 2 16 4 22 4 8 80,5

|14.б2 9 2,25 18 9 27447* 5-6
1,251,25 2,5 103 •5 2,5 20 10 5 27. 11 7—9 11—16

10—15
10—15
13—17
13—17
11—16
11—16
10—15
10—15
13—17
13—17
11—16
10—15
13—17

3812—18
14—19
12—18
14—19
12—18
12—18
14—19
12—18
14—19
12—18
14—19
14—19
14—19
14—19

20—24
21—22
20—24
21—22

114 5,5 2,75 И 12 458—10 23—351:1 1.55 12 1,56 63 24 12 33 13 7—9 55
6 3,25 37* 14 638—Ю 23—351,757 3,5 14 1,757 14 73,5 28 37. 15 767—9
8 3,75 7,5 15 3,75 16 8—Ю 90
1 16 432 64 8 16 Vi V4 17I 1077—9
2 4,518 36 9 1872 18 8—Ю 12717.

20 10403 80 5 20 19 7—9 15720—24ИЛ
4 4422 5,5 1188 22 20 8—Ю 178

8:1 5 4824 96 6 12 24 3/в 213/4 7—9 214И/.
6 136,5 26 22 8—Ю

8—Ю
8—Ю

250
7 28 56 112 14 287 7/ 23 3578
8 12030 60 157,5 2430 500

Таблица 1.6.10

Подача, мм/об
Номер зубчатых колес

в зацеплении кинематических цепей
коробки подач

Номер
подачи Продоль- Попереч¬

наяная

46-54
47—54
48—54
49—54
50—54
51—54
52—54
53—54

1 0,10 0,035
0,t)42 0,12

3 0,13 0,045
0,05 з40—41 67—78 61—714 70—60 135—13672—63 0,14

5 0,15 0,05
6 0,17 0,055
7 0,18 0,06
8 0,19 0,065
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Окончание табл. 1.6.10.
Подача, мм/об

Номер зубчатых колес
в зацеплении кинематических цепей

коробки подач

Номер
подачи Продоль¬

ная
Попереч¬

ная

46—54
47—54
48—54
49—54
50—54
51—54
52—54
53—54

0,070,209
0,080,2310
0,090,2611
0,100,2812 70—60 0,100,3013
0,110,3314
0,120,3615

0,3? 0,1316
61—71 72—63

0,140,4046—54
47—54
48—54
49—54
50—54
51—54
52—54
53—54

17
0,160,4618

0,51 0,1719
0,190,5620 69-59
0,210,6121

0,66 0,2322
0,71 0,2423

0,260,7624
40—41 67—68 64-73

46—54
47—54
48—54
49—54
50—54
51—54
52—54
53—54

0,81 0,2825
0,310,9226

1,02 0,3527
1,12 0,3828 70—60

0,421,2229
0,451,3230

1,43 0,4831
1,53 0,5232

61—62
1,6346—54

47—54
48—54
49—54
50—54
51—54
52—54
53—54

0,5533
1,83 0,6234
2,04 0,6935
2,24 0,7636 69—59 2,44 0,8337
2,65 0,9038

0,972,8539
1,0440 3,05

Таблица 1.6.11

Номер зубчатых колес
в зацеплении кинематических цепей фартукаПодача

Прямой ХОД |я9087—88 91-108Продольная
92-93-94 95-96Обратный ход

83-84 86—85
92-93Прямой ход

98—99 122-123100-101-Поперечная
-12492-93-94 95-96-97Обратный ход

128-129-132, 133-134 и кулачковую муфту на винтПодача верхней части суппорта по цепи попе¬
речной подачи через зубчатое колесо 124 на вал
В31, далее через зубчатые передачи 125-126-127-

131.
Таблица 1.6.12

Номер
цепи

мер зубчатых колес в зацеплении кинематических цепей коробки подач
при иареэтчни резьбТип резьбы

1 70—60
61—71 72—6369—592 40—41Метрпческа я

70—603
61—624 69—59(16...53) -51 67-68

1 70—60
61—71 72—632 69—59 65—6640—42 44—45ААодульпая 3 70—60
61—624 69—59

1 70-60
61—71 72—6369—592

39—43 54- (46...53) 57-68Дюймовая
70—603

61—624 69—59
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8 раз (3, 9, 10, 11, 12), механизм изменения направ¬
ления перемещения каретки при нарезании резьб
13, механизм настройки скоростей шпинделя, вилки
перемещения 4, 5, 14 — 16, рукоятки и другие де¬
тали, система смазки и электроникаф.

Шпиндель смонтирован на трех опорах качения,
из которых передняя и задняя регулируемые.

Описание регулирования шпиндельных подшип¬
ников приведено в разд. 13.

Настройка частоты вращения шпинделя, ч так¬
же настройка на нарезание правой или левой резь¬
бы нормального или увеличенного шага произво¬
дится перемещением зубчатых колес по шлицевым
валам с помощью рукояток, расположенных па пе¬
редней стенке бабки передней (см. рпс. 1.6.6 и
табл. 1.6.5).

Шлицы валов и зубья зубчатых колес закалены
и шлифованы.

Включение звена увеличения шага при нарезке
резьбы возможно только при зацеплении вала
колеса зубчатого 7 с зубчатым венцом патрона.

6.15. Бабка задняя (рис. I.6J12; 1.6.13).
Бабка задняя перемещается по направляющим

станины от редуктора ручного перемещения враще¬
нием валика 26 (см. рис. 1.6.1).

Крепление бабки к станине производится при
помощи двух планок 1 тремя болтами 2.

Для жесткой фиксации в осевом направлении
в бабке задней имеется упор 14, который можно
вводить в литые впадины станины рукояткой 15.
Корпус бабки 16 можно смещать по мостику 17 в
поперечном направлении (ом. разд. 13 «Порядок ра'
боты»), В пиноль бабки 3 встроен вращающийся
шпиндель 4, у которого подшипники передней опо¬
ры регулируются с помощью гаек 5, 6.

Быстрое перемещение пиноли производится ма¬
ховиком 7, стопорение — рукояткой 18. Медленное
перемещение пиноли осуществляется рукояткой 9
через червячный редуктор 8, включаемый рукоят¬
кой 10.

Для сверления, зенкерования и развертывания
поворотом толкателя- 11 необходимо включить зуб¬
чатую муфту 12, жестко соединяющую шпиндель с
пинолью.

В шпинделе бабки задней имеется прорезь для
лапок хвостового режущего инструмента.

При смене центра 13 или инструмента пиноль
вдвинуть в корпус бабки до отказа. При этом тол¬
катель выталкивает центр или инструмент из шпин¬
деля.

6.13. Станина.
Станина является базовой сборочной единицей,

на которой монтируются все остальные сборочные
единицы и механизмы станка.

На верхней части станины расположены три
призматические направляющие, из которых перед¬
няя и задняя являются базой каретки, а средняя —
базой задней бабки.

'Внутри станины имеются наклонные люки для
отвода стружки и охлаждающей жидкости в сто¬
рону, противоположную рабочему месту.

Под левой головной частью станины имеются
ниши, в одной из которых смонтирован электродви¬
гатель главного привода, а в другой — электро¬
насос охлаждения с резервуаром для охлаждаю¬
щей жидкости. Корыто для сбора охлаждающей
жидкости выполнено монолитным с корпусом ста¬
нины.

В правой части станины на передней стенке
смонтирован кронштейн со встроенными в него опо¬
рами ходового винта и ходового вала.

Для предотвращения провисания ходового вин¬
та и ходового вала в станке с РМЦ 5000 мм име¬
ются две подвески (рис. 1.6.9).

Для станков мод. 1Н65Г и 1Н65ГФ1 в станине
имеется выемка, в которой установлен съемный
мостик.

/ I
I ' I ----S/

/ 1 о/ I

яV I

.V /

%

I I
§ I

1*
6.16 Суппорт и каретка (рис. 1.6.14 — 1.6.16).
Суппорт 1 крестовой конструкции имеет про¬

дольное перемещение вместе с кареткой 5 по на¬
правляющим станины, а поперечное — по направ¬
ляющим каретки.

Оба перемещения осуществляются механически
при помощи рукоятки управления 23 (рис. 1.6.1) и
вручную вращением маховика 18 (рис. 1.6.1) и ру¬
коятки каретки 6.

Резцовые салазки 2, несущие четырехпо.зицион-
ный резцедержатель 3, перемещаются вручную и
механически по направляющим поворотной части 1,
которую можно повернуть вокруг оси на любой
угол.

* Позиции см. ч. III. ( 1 Н65.00.000РЭ4) .

Рис. 1.6.9. Подвеска

6.14. Бабка передняя (рис. 1.6Л0; 1.6.11).
Бабка передняя устанавливается на левой голов¬

ной части станины, фиксируется штифтами и кре¬
пится болтами. В корпусе ее смонтированы: элек-
Tpr.MprmiTUQQ илуфта ? ~ттттд тпршп-агрчип щпнппацд

шпиндельный узел 2, звено увеличения шага в

Гайка пинтовой пары 7 поперечного перемеще¬
ния суппорта составная и регулируемая поворотом
подвижной части с помощью червяка 8.
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Pile. I.G.I4. Суппорт

чить быстрый ход суппорта в направлении наклона
рукоятки управления 23.

Благодаря обгонной муфте 3, вмонтированной и
фартук, включение быстрого хода возможно при
включенной подаче. Электродвигатель 4 ускорен¬
ного хода установлен на фартуке.

Гайка ходового винта 5 разрезная и включает¬
ся рукояткой 21 (см. рис. 1.6.1; 1.6.2) через кулач¬
ковое устройство.

Во избежание одновременного включения гайки
ходового винта и подачи имеется электромеханиче¬
ская блокировка.

В фартуке смонтирован механизм предохрани¬
тельной муфты 6, исключающий поломку стан¬
ка при перегрузках. Регулировка ее приведена в
подразд. 13.5 «Регулирование».

6.18. Коробка подач (рис. 1.6.19).
Коробка подач закрытого типа со съемной пе¬

редней крышкой.
Механизм коробки подач позволяет получить

ряд подач и все нарезаемые па станке резь¬
бы, не прибегая к изменению настройки сменных
шестерен.

Для получения второго ряда подач устанавли¬
ваются сменные колеса: а = 42; в= с= 126.

Настройка коробки подач приведена в разд. 13.

Регулирование зазоров в направляющих каретки,
поворотной части суппорта, производимое клинья¬
ми 4, 9 и в винтовой паре поперечного перемеще¬
ния суппорта, приведено в разд. 13 «Порядок ра¬
боты».

Каретка станков с устройством цифровой инди¬
кации снабжена преобразователем линейных пере¬
мещений, который соединяется с винтом попереч¬
ных перемещений с помощью сильфонной муфты.

Отсчет поперечного перемещения может осу¬
ществляться по лимбу и по табло УЦИ.

6.17 Фартук (рис. 1.6.17; 1.6.18)
Фартук выполнен закрытого типа со съемной

передней крышкой 1.
Движение суппортной группе передается меха¬

низмом фартука от ходового вала или ходового
винта.

Благодаря наличию в фартуке четырех электро¬
магнитных муфт 2 управление механическим пере¬
мещением суппортной группы сосредоточено в од¬
ной рукоятке 23 (см. рис. 1.6.1), причем направле¬
ние включения рукоятки совпадает с направлением
подачи.

Дополнительным нажатием кнопки 24, встроен¬
ной в рукоятку (см. рис. 1.6.1; 1.6.2), можно вялго-
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Рис. 1.6.19. Коробка подач

6.19. Колеса зубчатые сменные.
Комплект сменных зубчатых колес /см = 2/3, поз¬

воляющий получать на станке все резьбы и пер¬
вый ряд подач, указанные в разд. 2 «'Основные тех¬
нические данные и характеристика», установлен
на станке бабки передней.

В конструкции механизма сменных шестерен
предусмотрена возможность установки и других
комплектов зубчатых колес, в частности зубчатых
колес с I’CM — '1 /3, которая позволяет получать вто¬
рой ряд .подач.

6.20. Патроны.
В состав станка входит патрон четырехкулачко¬

вый несамоцентрирующий диаметром 1000 мм.
6.21. Люнеты.
Для обработки нежестких деталей станок снаб¬

жен двумя люнетами — подвижным и неподвиж¬
ным.

ся в пределах от 70 до 250 мм. Этот люнет снаб¬
жен двумя вмонтированными в лииоль постоянны¬
ми сухарями 1, имеющими ход от винтовой пары,
и нижними сменными сухарями 2, имеющими ход
также от винтовой пары. Причем сменные сухари
устанавливаются в зависимости от условий эксплу¬
атации в соответствии с данными, приведенными в
табл. 1.6.13

Таблица 1.6.13

Обозначение
сухаря

сменного

Поз . на
рнс. I.G.20

Диаметр
охвата, мм

l:\64.10.022 Установлен
станке

70...150

2
Входит в сменные
части.

165.10.025 150...250

Люнет подвижный (рис. 1.6.20) крепится на ка¬
ретке и поддерживает деталь непосредственно око¬
ло резца. Диаметр охвата сухарями обеспечивает-

Люнет неподвижный устанавливается на нап¬
равляющих станины в любом месте и закрепляется
болтом с помощью прихвата.

Он снабжен сухарями и роликами, которые ус¬
танавливаются в зависимости от условий обра¬
ботки.

А-А Ф70

А Ф 150

дг~ Диаметр охвата обрабатываемой детали в лю¬
нете неподвижном обеспечивается в пределах от 70
до 380 мм.

6.22. Охлаждение.
В станине под бабкой передней над резервуа-

/*

Ж %
075О ром под эмульсию установлен электронасос, кото¬

рый подает эмульсию по трубопроводу п гибкому
шлангу к резцу.

Подвод эмульсин непосредственно в зону реза¬
ния обеспечивается достаточной маневренностью
системы подвода сопла, имеющей шарнирные сое¬
динения.

Из зоны резания эмульсия стекает через сетки в
корыто станины, откуда вновь попадает в резер¬
вуар.

ф — -to-Ш

Ш'яJ*2

О ±ь
V

А
* Позиции гм. III. (Ш65 00 000РЭ4)

Рис. I.6.20. Люнет подвижный Регулирование расхода эмульсии осущсствля-

30



Количество эмульсии, заливаемы"! в резервуар
станины, не менее 120 л для РМЦ 3000 мм i не

170 л для РМЦ 5000 мадне менее 60 л для
РМЦ 1000 >м>м.

ется вращением сопла встроенным в пего кла-

Очнсгку корыт и резервуара станины произво¬
дить не реже одного раза в месяц.

7 ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ

Ом. ч. II «Руководство по эксплуатации. Электрооборудование. 11Г05.00.000РЭ1».

8. ГИДРОСИСТЕМА

Раздел не требуется.

9. ПНЕВМОСИСТЕМА

Раздел не требуется.

10. СИСТЕМА СМАЗКИ

10.1. Масла, заливаемые в емкости станка, дол¬
жны быть рекомендуемых марок, отфильтрованы
от (посторонних частиц с абсолютным
фильтрации не грубее 25 мкм.

10.2. Схема смазки 'принципиальная показана
рис. 1.10.1.
В табл. 1.10.1. и 1.10.2. указаны перечень эле¬

ментов системы смазки и карта смазки.
10.3. Описание работы.
Смазка станка обеспечивается следующими сис¬

темами:
1) Циркуляционной системой смазки механиз¬

мов зубчатых колес и подшипниковых опор бабки
передней. Насос НП (см. рис. 1.10.1) системы при¬
вадится в действие от вала В1 (см. рис. 1.6.5) пе¬
редней бабки через зубчатую передачу.

Всасываемое насосом из емкости Б! масло про¬
ходит через фильтр Ф1 и предохранительный кла¬
пан К1, подастся D электромагнитную тормозную

‘
_

ч

‘ 5 емкость Б2, а из нее через фильт¬
ры Ф2 в шпиндельные подшипники (ТС/) и дру¬
гим смазываемым точкам. Пройдя через смазыва¬
емые части, масло собирается на дне корпуса баб¬
ки (емкость Б1).

размером

м-
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Рис. 1.10.1. Схема смазки принципиальная



Кроме того, смазка деталей производится раз¬
брызгиванием.

Контроль за подачей масла и его уровнем в ем¬
кости осуществляется визуально с помощью мас-
лоуказателя МУ1 и указателя уровня масла УУЖ1.

Залив масла в емкость Б1 производится через
воронку заливную В1 в крышке передней бабки, а
слив — через сливное отверстие СЖ1.

2) Циркуляционной системой смазки механизма
коробки подач и сменных зубчатых колес.

Плунжерный насос Н1 приводится в действие от
эксцентрика, выполненного за одно целое с зуб¬
чатым колесом.

Масло, всасываемое насосом из емкости БЗ че¬
рез фильтр ФЗ, подается к сменным зубчатым ко¬
лесам (ТСЗ) и в емкость Б4, из которой с помо¬
щью фитилей по трубкам и непосредственно че¬
рез отверстия поступает к подшипникам и механиз¬
мам коробки подач (ТС4).

Пройдя через смазываемые части, масло соби¬
рается на дне корпуса коробки подач (емкость БЗ).

Смазка деталей производится разбрызгиванием,
что обеспечивается наличием масла в емкости.

Контроль за подачей масла и его уровнем
осуществляется визуально с помощью масло-
указателя МУ2 и указателя уровня масла УУЖ2.

Залив масла в емкость БЗ производится через
воронку заливную В2 в крышке коробки подач, а
слив — через сливное отверстие СЖ2.

3) Циркуляционной системой смазки механизма
фартука.

Плунжерный насос Н2 приводится в действие
от эксцентрика, связанного с валом фартука.

Масло, всасываемое насосом через фильтр Ф4
из емкости Б5, подается в емкость Б6, из которой
с помощью фитилей по трубкам поступает к сма¬
зываемым точкам ТС7

Кроме того, смазка деталей фартука произво¬
дится разбрызгиванием, что обеспечивается наличи¬
ем масла в емкости Б5.

Пройдя через смазываемые части фартука, мас¬
ло собирается па дне фартука (емкость Б5).

Контроль за подачей масла и его уровнем осу¬
ществляется визуально с помощью маслоуказателя
МУЗ и указателя уровня масла УУЖЗ. Залив мас¬
ла в емкость Б5 производится через воронку залив¬
ную ВЗ в каретке, а слив — через сливное отверс¬
тие СЖЗ.

4) Фитильной системой смазки направляющих
каретки для поперечных салазок, а также осей зуб¬
чатых колес, встроенных в салазки.

Система состоит из емкости Б7 и фитилей, под¬
водящих масло к опорам скольжения зубчатых ко¬
лес, направляющим каретки под нижнюю часть
суппорта (ТС8, ТСЯ ) Залив масла в емкость
производится через воронку заливную В4.

5) Периодической системой смазки ходового
винта, призматических направляющих станины для
перемещения каретки в точках ( ТС5) и направляю¬
щих каретки под прижимные планки (ТС6).

Смазка осуществляется ручным плунжерным на¬
сосом ИР из его емкости Б9 путем осевых переме¬
щений рукоятки плунжерного насоса 65 (см. рис.
1.6.1) вручную.

Масло заливается через заливное отверстие В5
и контролируется пробкой-маслоуказателем МУ4,
а слив — через сливное отверстие СЖ4.

6) Периодической системой смазки (наливом)

в направляющие поворотной части, коническую
передачу и винтовую пару суппорта ( ТС10...ТС12) .

Залив масла производится через воронку залив¬
ную В4.

7) Периодической системой смазки (наливом)
пиноли подшипниковых опор шпинделя, зубчатой
муфты и винтовой пары перемещения пиноли зад¬
ней бабки.

Масло заливается через заливные отверстия В6,
В7 и растекается к смазочным точкам ТС13 и
ТС14.

8) Периодической системой смазки опоры ходо¬
вого винта салазок суппорта (ТС17), винта и гай¬
ки каретки (ТС18), опор ходового винта каретки
(ТС19 ... ТС21), опор скольжения ходового валика
каретки ( ТС22, ТС23, ТС48) механизма резцедер¬
жателя ( ТС24), опоры скольжения оси маховика
фартука ( ТС25), направляющих мостика задней
бабки ( ТС26, ТС27), механизмов редуктора переме¬
щения задней бабки (ТС28...ТС30) , подшипников,
винтовых пар, опор винтов пиноли подвижного лю¬
нета (ТС31...ТС34) , подшипников, винтовых пар,
опор винтов пиноли неподвижного люнета (ТС35,
ТС36, ТС39, ТС41, ТС42) опоры скольжения кони¬
ческого колеса (ТС47).

Смазка осуществляется с помощью масленок
МС1...МС20, МС23, МС25...МС28 ручным шприцем,
при этом масло поступает к смазываемым точкам
ТС17...ТС36, ТС39, ТС41, ТС42, ТС48./ТС‘П

Масло, накапливающееся в емкости Б10, слива¬
ется через отверстие СЖ5.

9) Фитильной системой смазной правой опоры
ходового винта {ТС15) и ходового вала (ТС16),
состоящей из емкости Б11 и фитиля.

10) Периодической системой густой смазки под¬
шипников роликов неподвижного люнета в точках
ТС37, ТС38, ТС40 через масленки МС21, МС22,
МС24, подшипников шкива бабки передней в точке
ТС43, механизма перемещения пиноли бабки зад¬
ней в точке ТС44, механизма редуктора быстрых
ходов суппорта в точке ТС45, осуществляемой на¬
бивкой вручную пресс-солидола Ж ГОСТ 1033—
79 в смазываемые точки.

11) Ходовой вал смазывается периодически по¬
ливом из масленки вручную маслом «Индустриаль¬
ное ИГЛ-30» ТУ38101413—78.

12) Смазка зубчатого венца патрона
осуществляется с .помощью масленки МС29.

10.4. Указания по монтажу и эксплуатации сис¬
темы смазки.

10.4.1. Перед пуском станка необходимо:
1) заполнить емкость Б1 бабки передней через

воровку заливную В1 маслом «Индустриальное
ИГП-30» ТУ38101413—78 в количестве не менее
65 л. Контроль за уровнем производить по масло-
указателю УУЖ1;

2) заполнить емкость БЗ коробки подач через
воронку заливную В2 маслом «Индустриальное
ИГП-30» ТУ38101413—78 в количестве не менее 8 л.
Контроль за уровнем производить по маслоуказа-

телю УУЖ2;
3) заполнить емкость Б5 фартука через ворон¬

ку заливную ВЗ маслом «Индустриальное ИГГ1-30»
ТУ38101413—78 в количестве не менее 3 л. Кон¬
троль за уровнем производить по маслоуказатслю
УУЖЗ;

4) залить через воронку заливную В4 масло
«Индустриальное ИГП-30» ТУ38101413—78 в трех

(ТС46)
И*
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(ТС12), при этом резцовые салазки смещать в сто¬
рону задней бабки. Расход смазки в количестве
0,03 л в каждом положении.

5) залить через заливные воронки В6 в .пнноли
н В7 в корпусе задней бабки масло «Индустриаль¬
ное ПГП-30» ТУ3810Н13—78 в количестве по
0,025 л;

6) заполнить емкость Б11 заднего кронштейна
станины маслом «Индустриальное
ТУ381014 13— 78 в количестве 0,04 л;

7) залить масло «Индустриальное ИГЛ-30»
ТУ38101-113—78 в каждую масленку МС1...МС20,
МС23, МС25...МС28 в количестве 0,01 л, а в мас¬
ленку МС29 —0,015 л;

8) заполнить емкость Б9 ручного насоса через
воронку заливную В5 маслом «Индустриальное
ПГП-30» ТУ38101413—78 в (Количестве 0,2 л;

9) смазать направляющие станины, поверхности
ходового винта н ходового вала маслом «Индустри¬
альное ПГП-30» ТУ38101413—78;

10) набить пресс-солидол Ж ГОСТ .1033—79 в
точки смазки ТС37, ТС38, ТС40, ТС43, ТС44, ТС45.

10.4.2. 'При работе станка контролировать:
1) подачу масла насосами по ма слоук азателям

МУ1 ... МУЗ;
2) уровень масла по маслоуказателям УУЖ1-..

У.УЖЗ;
3) наличие масла и уровень масла по маслоука-

зателю МУ4.

Таблица 1.10.1

Перечень элементов системы смазки

Примеча¬
ние

Количе¬
ствоПоз. па рис.

I 10.1 Наименование

Емкость

Воронка

Клапан предохранитель¬
ный 10/0,8 СТП А
85-500-82

Масленка 3.2.2. УХЛ1
ГОСТ 19853—74

Масленка 1М65 19.100СН

Маслоуказате.'

Насос пластинчатый
С12-4М-10

Насос плунжерный

Насос ручной

Слип масла

Точки смазки

Б1...Б11

В1...В7
П

7
ИГ 11-30»К1 1

.41С1...МС2Х 28

МС29

ММ. МУ/ 4
ПП

Н1...НЗ .3
HP I

OKI ..с/КГ)

TCI ТС46
См . табл .
I 10.246

УУЖ1 'У/КЗ
Ф1, ФЗ, Ф1

Указатель уроЕня масла

Фильтр

Фильтр

Регулятор подачи смазки

положениях резцовых салазок при следующих рас¬
стояниях между торцами Б (см. рис. 1.10.1) пово¬
ротной части и резцовых салазок;

45 п 88 мм — в зубчатое зацепление ( ТС11)
скольжения конического зубчатого колеса

135 мм — в емкость Б7 нижней части суппорта
(ТС9) и в направляющие поворотной части ( ТС10) \

195 мм — в винтовую пару верхнего суппорта

3

3
Ф2 3

РПС 1

ВНИМАНИЕ!

ПРОВЕРЯТЬ РАБОТУ СИСТЕМЫ СМАЗКИ КО¬
РОБКИ ПОДАЧ ПО НАЛИЧИЮ ПОТОКА МАС¬
ЛА В МАСЛОУКАЗАГЕЛЕ МУ2 РЕКОМЕНДУ¬
ЕТСЯ ПЕРЕД НАЧАЛОМ РАБОТЫ ПРИ ЧАСТО¬
ТЕ ВРАЩЕНИЯ НЕ МЕНЕЕ 357 IMIIH"1 В
ТЕЧЕНИЕ 3...5 мни

опори
(тез)-,

Таблица I I 0.2

Карта смазки

№ точки
по схеме

(рис. I 10.1)

Расход смазочного
материала за уста¬
новленный период

Объект смазки Способ смазки’.ма точны и материал Периодичность смазки

Шпиндельные под¬
шипники и механизмы

Циркуляционный НепрерывнаяТС1 Масло «Индустриальное
НГП-30»
ТУ 38101113—78

Муфта здоктромаг-
ннтна-я

Смешило зубчатые
колеса

Подшипники и меха¬
низмы коробки подач

Папраилшощпе стани¬
ны под каретку

Папрапляющие карет¬
ки под прижимные план-

-я€&я же-4ч» И!»44»

тез » »»

ТС4 » *

0.1 лТС5 Периодический Ежедневно

0.05 лТСС) То же То же

кп

ТС7 Подшипники и меха¬
низмы фартука

Циркуляционный Непрерывная

0,09 лTCS...TC9 Опоры скольжении зуб¬
чатых колес, направля¬
ющие каретки под ниж¬
нюю часть суппорта

ротноТ и
Подшипник передней ’ » ' **/***•

опоры шпинделя заднем
бабки

Фитильный Ежедневно

0,09 лПериодический

То же

Тае... таг То же

0,025 лТС13

335-350



Окончание табл. 1.10.2

Р.имод см:) пятого
маюрмпла па уста-
моплспиыП период

№ точки
ни схеме Объект с .ма.шч п и Л

Подшипники заднем
опоры шпинделя, муфта
зубчатая, ппптопая пара.
ппполь

Опоры ходового впита
п ходового вала

Опора ходового пиита
салазок суппорта

Винт и гайка каретки

Опора ходового вин¬
та каретки

Опоры скольжения
ходового валика каретки

Механизм резцедержа¬
теля

ТС14 ПериодическийМасло «Индустриальное
ИГП-30»
ТУ38101413—78

Ежедневно 0,025 л

0,015 лТС15,
ТС16

ТС17

Фитильный

0,010 лПериодический

0,010 л

0,015 л

То жеТС18

ТС19...
ТС21

ТС22
тсгзфцй
ТС24

»

0,015 л»

0,020 л»

Опора скольжения оси
маховика фартука

Направляющие мости¬
ка задней бабки

Механизмы редуктора
перемещения задней баб-

ТС25 0 , 005

ТС26,
ТС27

ТС28...
ТСЗО

0 , 020 л»

0.025 л

кп

0,030 лПодшипники, винтовые
пары, опоры винтов пи-
поли подвижного люнета

Подшипники, винтовые
пары, опоры винтов пи-
ноли неподвижного лю¬
нета

ТС31...
ТС34

0,030 лТС35,
ТС36,
ТС39,
ТС41,
ТС42

ТС37,
ТС38,
ТС40

ТС43

Подшипники роликов
неподвижного люнета

Ежего, 0,030 кгПресс-солидол Ж
ГОСТ 1033 -79

0,150 кгПодшипники шкива
бабки передней

Механизм перемещения
пинолн бабки задней

Механизм редуктора
быстрых ходов суппорта

Зубчатый венец патро-

То жеТо же »

,100 кгТС44 »

0,050 кгТС45 CLUi-U/ия
Ежедневно1 0,020 лМасло «Индустриальное

ИГП-30»
ТУ38101413—78

То же

ТС46 »
на

0,015 лТС47 Опора скольжения ко¬
нического колеса

При резьбонарезных работах обеспечить поступ¬
ление масла на ходовой винт с помощью регулято¬
ра подачи смазки.

Для повышения равномерности и плавности пе¬
ремещения каретки рекомендуется в качестве смаз¬
ки направляющих станины применять масло
MHGn-40» ТУ38.101.798—79.

При переходе на другую марку масла необходи¬
мо очистить смазочные поверхности от масла
«HHGn-40» ТУ38.101.798—79.

Смену смазки в подшипниках электронасоса
производить один раз в шесть месяцев с одновре¬
менной сушкой электродвигателя при / = 100...1 10° С.

10.5. Указания мер безопасности.

ЗАПРЕЩАЕТСЯ! ПРОИЗВОДИТЬ СМАЗКУ
ПРИ РАБОТЕ СТАНКА.

Рекомендуется при длительной работе станка с
малыми подачами для обеспечения хорошей смазки
направляющих станины периодически производить
два-три быстрых перемещения каретки по станине,
предварительно перед каждым перемещением сде¬
лав вручную три-четыре двойных хода плунжера
насоса HP.

Смену масла в емкостях Б!, БЗ, Б5 производить
первый раз после 150 ч работы, затем через каж¬
дые 2000 ч работы станка, но не реже одного раза
в шесть месяцев.

Ручную смазку производить маслом «Индустри¬
альное ЙГП-30» ТУ38101413—78 ежедневно, смаз¬
кой пресс-солидол Ж ГОСТ 1033—79 — один раз в
год..

В роликах пинолей люнета смазку производить
четыре раза в год.
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10.5.1. Поело подключения станка к электросети
холостом ходу проверить работу системы смаз-
'по аслоуказатслям МУ1 МУЗ.

ВНИМАНИЕ! ПРИ ОТСУТСТВИИ МАСЛА В
МАСЛОУКАЗАТЕЛЯХ РАБОТА
НА СТАНКЕ НЕДОПУСТИМА.

10.6. Перечень возможных нарушений в работе
системы смазки приведен в табл. 1.10.3.

Окончание табл. 1.10.3

Примем:
пне

Возмг» иое
пи рушение

Пероятмли
нрнчпил

Метод
устранения

Вытекло масло
м.» насоса. Засо¬
рение фильтра Ф1
н.'ш клапана К1

Залить п на¬
сос масло. Г1ро~-
мыть фильтр
п клапан

Отсутствие
потока масла
н маслоуказа-
телях МУ2,
МУЗ

Поломка пру¬
жины плунжерно¬
го насоса.

Засорение или
ПЫХО.Д из строя
клапанов насоса.

Засорение филь¬
тров ФЗ, Ф4.

Засорение мас¬
лопроводов

Заменить
пружины.

Таблица 1.10.3

Промыть или
заменить кла¬
пан.

Возможное
Нарушение

Вероятна»»
причина

Примеча¬
ние

Метод
устранения

Промыть
фильтры.

Промыть
маслопроводы

Отсутствие по¬
тока масла в
маслоуказатсле
МУI

Выход из строя
насоса.

Заменить
насос

11. ХРАНЕНИЕ

11.1. Станок в транспортной таре, включающей
устройство цифровой индикации (УЦИ) в собствен¬
ной упаковке, хранить в условиях 5 (ОЖ-4) ГОСТ
15150—69 в упаковке и в. условиях 2(C) без упа¬
ковки.

портной тары под водонепроницаемым укрытием,
то гарантийный срок противокоррозийной защиты
станка до первой переконсервации — 10 суток,
включая время перевозки.

Станок хранить в условиях 2(C) ГОСТ 15150—
69, УЦИ хранить в условиях З(ЖЗ) ГОСТ 15150—

11.4. При длительном (более одного года) хра¬
нении следует периодически (один раз в год) вкл го-
часть УЦИ в электричеокую сеть не менее чем на
два часа в рабочих условиях применения.

11.2. Предельный срок хранения станка в тран¬
спортной таре до переконсервации указан в упа¬
ковочном листе.

11.3. Если по согласованию с заказчиком (и в
соответствии с ГОСТ 7599—82) станок, включая
УЦИ в собственной упаковке, прибыл без транс-

69.

12 ПОРЯДОК установки И ПУСК

12.2. Особенности и меры предосторожности при
транспортировке.

Перед транспортировкой распакованного стан¬
ка (или сборочных единиц) необходимо наружным
осмотром проверить его состояние и убедиться в
том, что перемещающиеся части (люнеты, каретка,
бабка задняя и т. д.) надежно закреплены на стан¬
ке и установлены в соответствии с рис. 1.12.1.

Для строповки станка в такелажные отверстия
вставляют стальные штанги (трубы).

Перед транспортированием масло и охлаждаю¬
щая жидкость должны быть удалены из емкостей
(баков) станка. При транспортировке не допуска¬
ется:

4 2.1. Особенности и меры предосторожности при
распаковке.

При распаковке соблюдать следующий поря¬
док:

1) снять верхние деревянные планки по пери¬
метру ящика;

2) снять с углов ящика металлические наклад¬
ки-уголки;

3) спять с крыши поперечные планки, крепящие
водонепроницаемый материал, и снять этот мате¬
риал;

4) разобрать и снять обшивку (доаки) с крыши
ящика. При этом соблюдать осторожность: не до¬
пускать внедрения распаковочного инструмента
полость ящика, чтобы не повредить упакованный

в
1) повреждение стропами выступающих частей

и обработанных поверхностей станка;
2) деформация рукояток;
3) повреждение строп острыми углами станка.
Между канатами и острыми углами в соответ¬

ствующих местах применяют деревянные бруекн
размером 80X100X300 мм.

Повязка канатов должна обеспечить горизон¬
тальное положение транспортируемого станка и ис¬
ключить опрокидывание.

При транспортировке к месту установки и при
опуокании на фундамент станок ие должен подвер¬
гаться сильным толчкам и сотрясениям.

Схема строповки и транспортировки стайка и
его частей при помощи грузоподъемных средств по¬
казана на рис. 1.12.1; 1.12.2.

груз;
5) разобрать и снять обшивку с боковых и тор¬

цевых стенок ящика, соблюдая ту же осторожность
(п. 4);

6) разобрать болтовые соединения, крепящие
брусья между собою и со стойками. В процессе
этой разборки последовательно снять верхние по¬
перечные и продольные брусья, раскосы и стойки;

7) отвернуть гайки крепления станка к основа¬
нию ящика;

8) проверить комплектность грузового места по
упаковочному листу;

9) распаковать документы, проверить их ком¬
плектность.
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12.3. Способы удаления консервационных сма¬
зок.

Перед установкой станка необходимо тщатель¬
но очистить от консервационных смазок наружные
и внутренние, закрытые кожухами, щитками, .крыш¬
ками обработанные поверхности.

Для удаления смазки нужно пользоваться де¬
ревянной лопаткой и салфетками, смоченными ке¬
росином или уайт-спиритом.

Во избежание коррозии очищенные поверхнос¬
ти нужно покрыть тонким слоем масла «Индустри¬
альное ИГЛ-30 ТУ38101413—78».

После снятия смазки внутри передней бабки на¬
до проверить правильность положения трубки под¬
вода масла, т. к. при расконсервации возможно от¬
клонение от первоначального положения.
ЗАПРЕЩАЕТСЯ ПЕРЕДВИГАТЬ КАРЕТКУ,

СУППОРТ И ВКЛЮЧАТЬ СТАНОК ДО

ОЧИСТКИ!
12.4. Требования к месту, где будет установлен

станок.
Станок на клиньях или клиновых опорах уста¬

новить на бетонный фундамент и закрепить фун¬
даментными болтами. Глубина заложения фунда¬
мента принимается в зависимости от условий мест¬
ного грунта и с учетом весовых нагрузок. Фунда¬
мент не должен иметь оседания или перекосов под
нагрузкой смонтированного станка и установлен¬
ной на нем обрабатываемой детали. Монтажный
(фундамент) и габаритный чертеж станка — на
рис. 1.12.3 — 1.12.5. В колодцы и траншеи фунда¬

мента не должны попадать грунтовые воды. Фун¬
дамент не должен подвергаться воздействию внеш¬
них условий. Фундаментные болты (рис. 1.12.6),
клиновые опоры и клинья со станком не поставля¬
ются.

12.5. Способ выверки и требуемая точность при
установке станка на фундамент.

Точность работы станка зависит от его установ¬
ки. Станок выверяется в обеих плоскостях по уров¬
ню при помощи установочных клиповых опор или
клиньев.

Перед установкой станка на готовом фундамен¬
те размещаются все клиновые опоры в соответст¬
вии с рис. 1.12.3 — 1.12.5. Верхние опорные поверх¬
ности клиновых опор должны быть расположены
в одной горизонтальной плоскости с точностью ус¬
тановки не более 0,1 мм на 1 м и 0,3 мм на всей
длине при измерениях вдоль и поперек фунда¬
мента.

Основания установленных клиновых опор зали¬
вают жидким раствором цемента, а поверхности
трения всех клиньев смазывают смазкой пресс-со¬
лидол Ж ГОСТ 1033—79. После установки, вывер¬
ки и заливки цементным раствором клиновых опор
в колодцы фундамента опускаются фундаментные
болты. (Опоры клиновые и фундаментные болты со
станком не поставляются.).

На подготовленные опоры клиповые устанавли¬
вается станина, к которой с помощью гаек подве¬
шиваются все фундаментные болты. Станина под¬
вергается выверке. Отклонение не должно превы¬
шать 0,02 мм на длине 1000 м в обеих плоокостя.х.
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2
2. Глубина заложения фундамента L устанавливается в зависимости от грунта

3. Высота до места подвода электроэнергии 700 мм.

Условные обозначения:--контур фундамента;--контур станка.--открывающиеся и перемещающий части станка;

0 — место подвода электроэнергии.
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4. Условные обозначения:/2

1 ± — --контур фундамента;--контур станка;

— — открывающиеся и перемещающиеся части станка;

0 — место подвода электроэнергии.
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2. * Глубина заложения фундамента L устанавливается в зависимости от грунта.

3. Высота до места подвода электроэнергии 700 мм.
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t2 Условные обозначения:1 ± —2 --контур фундамента,

- — контур станка;

— — открывающиеся и перемещающиеся части станка;

О — место подвода электроэнергии.

Глубина заложения фундамента L устанавливается в зависимости от

3. Высота до места подвода электр
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12.6. Указания по монтажу и чертежи по элек¬
трооборудованию, системе смазки см. соответству¬
ющие части и разделы «Руководства по эксплуата¬
ции».

V/-YIв та- is
Ы5» <1 му

А-А 12.7. Открепление частей станка, которые были
закреплены в целях предохранения от перемеще¬
ния при транспортировании.

Перед запуском станка в эксплуатацию необхо¬
димо открепить движущиеся части:

1) каретки — ослаблением стопорного винта 59
(см. рис. 1.6.1);

2) бабку заднюю — ослаблением прижимных
планок 1 (см. рис. 1.6.12) и выводом фиксатора 14
(см. рис. 1.6.13) из зацепления со станиной;

3) установить рукоятку 36 (см. рис. 1.6.1). (Ру¬
коятка упакована в инструментальном ящике).

12.8. Указания, относящиеся к подготовке
первоначальному пуску станка.

Перед пуском станка в работу необходимо:
1) ознакомиться с назначением органов управ¬

ления (см. рис. 1.6Л);
2) проверить от руки работу всех механизмов

станка, работающих от рукояток и механизмов руч¬
ного управления;

3) подключить станок к общей цеховой системе
заземления;

4) подключить станок к электросети, проверив
соответствие напряжения сети электрооборудова¬
нию станка;

5) проверить работу электродвигателя насоса
лаждепии, 'предварительно залив охлаждающую
акость в емкость.
После подключения станка к сети включить

шпиндель па минимальную частоту вращения. Об¬
катать станок в течение часа, постепенно увеличи¬
вая частоту вращения н подачи.

Убедившись в нормальной работе всех механиз¬
мов станка, можно приступить к настройке его для
работы.

12.9. Выполнить требования, относящиеся к под¬
готовке н первоначальному, пуску станка, которые
изложены в разд. 10 «Система смазки», в ч. 11
«Электрооборудование», а также указания по тех¬
нике безопасноеш и регулированию.
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Рис. I.I2.I). болт фундаментный
Длина разнернутан 9I0 мм.
* Размер для справок.

12
а--~ 2

30-В ГОСТ 2590—71
-1 Материал

есто маркировки.
45-6-Т ГОСТ 1050—74

После проверки станка ио уровням следует про¬
извести проверку 2.12 (см. ч. IV — 1Н65.00.000РЭ8).

После выверки станка фундаментные болты за¬
ливают цементным раствором. Когда раствор за¬
твердеет, следует затянуть гайки фундаментных
болтов, проверяя положение станка по уровню. За¬
тяжку гаек производить равномерно, плавно, затем
подлить цементный раствор под корыто вокруг

апка и произвести отделку цоколя.
Рекомендуется при установке станка па фун¬

дамент снять кожух станины для удобства затя¬
гивания фундаментных болтов.

13. ПОРЯДОК РАБОТЫ

13.1. Настрбйка необходимой частоты вращения
шпинделя, величины подачи и шага Нарезаемой
резьбы указана в\разд. 2 «Осповньиг технические

ннп: V — «Дюймовая резьба», VI —-/«Модульная
резьба», VII —\«Метрпческая резьба'пли подача»;

-1) рукоятки ДЧ(2, 13 устаношгрКсогласпо табли¬
це подач и резьб на\трсбусм уиурезьбу или подачу,
причем для установки рукоятки 9 и нужное положе¬
ние подвести соответственную цифру па ес диске
под указатель; ч.

5) рукоятку 10 иеревестияв положение «Вклю¬
чение». /

Настройку атакка па нарезание, резьб с шагом
t при нряморгсоедииеини ходового щита со смен¬
ными зубатыми колесами производитКщ соответ¬
ствии о'пабл, 1.6.7, рис. 1-6.7.

_
13.3. Формулы настройки станка для нарезания

пстаблнчиых резьб:
метрической

данные и характеристика». /

Скорость резаниячпж работе станке не дол¬
жна превышать 5 м/с.\

Плавность движенияя
верхних салазок обеспеч)

перемещений свыше 8 мм
13.2. Настройка коробки хподач на подачу или

нарезание резьбы nm3H3BoaHT4Hi в соответствии с
табл. 1.6.6; 1.6.7 в /СледующемДиорядке (см. рис.
1.6.7); / \

каретки поперечных и
[эется при скоростях их

и.

I) рукоятку /0 перевести в положение «Выклю¬
чение»; / \

2) рукояижу 14 перевести в полояяепне «Ходо¬

вой випт>удля нарезания резьб или ичположенне
VIII илппХ для работы с подачей; \

3) рукоятку 7 перевести в одно из треуроложе-
(1)
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модульной

i2/Кцар _
З'Чтаи:

(2)-

ДЮЙМОВОЙ

2ятабл— (3)
LЗЯцар

где /см — передаточное отношение сменных зубча¬
тых колес;

— шаг нарезаемой резьбы;
/хабл — шаг резьбы, на который настраивается ко¬

робка подач по таблице;
mirap — модуль нарезаемой резьбы;

Штабл — модуль резьбы, на который настраивается
коробка подач по таблице;

«пар — число ниток на дюйм нарезаемой резьбы;
«табл — число ниток на дюйм резьбы, на которое

настраивается коробка подач по таблице.

В случае работы с перебором при включении
звена увеличения шага в восемь раз диапазон по¬
дач и нарезаемых резьб увеличивается.

13.4. Наладка станка для получения заданных
форм и размеров при обработке изделия.

13.4.1. Наладка суппортной группы станка на
точение коротких конусов.

Точение коротких конусов осуществляется дви¬
жением верхней части суппорта, повернутого на
угол, соответствующий требуемой конусности.

Механическое движение верхней части суппорта
(вперед и назад) включается рукоятками 60,61
(см. рис. 1.6.1; 1.6.2).

Управление движением осуществляется рукоят¬
кой 23 (см. рис. 1.6.1; 1.6.2)

13.4.2. Наладка суппортной группы станка па
обработку длинных конусов.

Точение длинных конусов на станке осуществля¬
ется сочетанием механических движений суппорта
(продольная подача) и верхнего суппорта, повер¬
нутого па определенный угол. Одновременное дей¬
ствие указанных подач возможно при установке
переключателя 64 (ом. рис. 1.6.1; 1.6.2) в положе¬
ние «Конус» и настройке станка на механическую
подачу верхней части суппорта. Угол поворота под¬
считывается по формуле

p=±.a+arcsin (2,7454sina),

где (1 — угол поворота верхнего суппорта;
а — угол наклона образующей конуса (угол ук¬

лона обрабатываемой детали).
В формулу подставляют:

+а — при ходе верхнего суппорта в направле¬
нии, указанном на рис. 1.13.1 схемы наладки суп¬
портной группы;

— а— гари ходе верхнего суппорта в направле¬
нии, указанном на рис. 1.13.2 схемы наладки суп¬
портной группы.

Для обработки наиболее часто 'Применяемых в
машиностроении конусов углы установки верхнего
суппорта .приведены в табл. IJ13.1.

Для облегчения пользования формулой рекомен¬
дуется пользоваться прилагаемой расчетной табл.
1.13.2.

V /V-Р 1\
\

!

\

I

/

[ X

г

Рис. 1Д3.1

/
/

/

90**А/

\
Т

Рис. 1.13.2

Желательно работать согласно схеме наладки
суппортной группы на рис. 1.13.1. Определяется
угол поворота верхнего суппорта.

Р = а ф arcsin (2,7454 sin а)

1) По таблице натуральных значений тригоно¬
метрических функций находят:

sin a sin 1°08'45" — 0,02000

2) Определяют значение:
2,7454 sin а 2,7454 X 0,02000 0,0540 1

3) По той же таблице определяют соответству¬
ющий .угол:

arcsin 0,05491 - 3 08'52"

4) Полученные значения подставляют в форму¬
лу п получают:

Р = 1°08'45" 3 08'52" 4 17'37"

Таким образом, чтобы обработать конус, имею¬
щий уклон а=1°08'45", совместным движением ка-

13.1.3. Приме)) расчета.
Требуется .проточить конус па детали с

наклона образующей а — 1°08'45"
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Таблица 1.13.1

Установка верхнего суппорта при обработке
наиболее часто применяемых в машиностроении конусов

Угол поставки верхнего
суппорта (5 при его ходе

в направлении, указанном
на схеме наладкиКонусность

«К» нли назва¬
ние конуса

Угол наклона
образующей

конуса а

arcsin
<12,7454 xsina)

Угол конуса
iua)sina2a

рнс. 1.13.2рис.

0,00686
0,01373
0,02740
0,04577
0,06861
0,07144
0,06845
0,06850
0,00880
0.07128
0,07221
0,07155

0° 08' 37"
0 17 12
0 34 23
0 57 18
1 25 56
1 29 27
1 25 13
1 25 51

1 26 16
1 29 16
1 30 27
I 29 30

0° 28' 36"
0 47 12
1 31 25
2 33 18
3 56 09
4 05 48
3 55 29
3 55 52
3 57 00
1 05 15
1 08 27
4 06 1 1

0° 32' 13"
1 04 64
2 08 48
3 30 36
3 22 05
5 35 15
5 21 12
5 21 43
5 23 16
5 31 31
5 38 54
5 35 47

0° 14' 59"
0 30 00
1 00 02
1 36 00
2 30 13
2 30 21
2 29 40
2 30 01
2 30 44
2 35 59
2 38 00
2 30 35

1 200
1 100
1 50
1 30
1 20

Мирзе 0
Л\орзс 1
Морзе 2
Морзе 3
.Морзе 4
Морзе 5
Морзе 0

0°17'13"
0 34 23
1 08 45
1 54 35
2 51 51
2 58 54
2 51 20
2 51 41
2 52 32
2 58 31
3 00 53
2 59 12

0,00250
0,00500
0,01000
0,01667
0,02500
0,02602
0,02493
0,02497
0,02509
0,02596
0,02030
0,02606

Таблица 1,13.2

Угол постановки верхнего суппорт: \\
при его ходе в направлении,
указанном на схеме наладки

sinaа,

рнс.

0° 52' 24"
I 44 46
2 00 07
2 37 19
3 29 55
1 22 42
5 15 13
0 08 58
7 02 32
7 56 25
8 50 45
9 45 30

10 40 42
II 36 27
12 32 50
13 30 03
1 1 27 51
15 26 30
16 26 07
17 26 48
18 28 28
19 31 25
20 35 30
21 41 17
22 48 32
23 57 36

0,02397
0,04791
0,05491
0,07188
0,09582
0,11976
0,14370
0,16762
0,19153
0,21542
0,23931
0,26317
0,28700
0,31080
0,33461
0,35838
0,38210
0, >0583
0,42949
0,45316
0,47677
0,50036
0,52389
0,54739
0.57084
0,59426

1° 22' 24"
2 44 16
3 08 52
4 07 19
5 29 55
6 52 42
8 15 43
9 38 58

II 02 32
12 26 25
13 50 45
15 15 30
16 40 42
18 06 27
19 32 56
21 00 03
22 27 51
23 56 36
25 26 07
26 56 48
28 28 28
30 01 25
31 35 36
33 II 17
34 48 32
36 27 36

I ° 52' 24"0°30' 0,00873
0,01745
0,02000
0,02618
0,03490
0,04362
0,05234
0,06105
0,06976
0,07846
0,08716
0.09585
0,10153
0,11320
0,12187
0,13053
0,13917
0,14781
0,15643
0,16505
0,17365
0,18224
0,19081
0,19937
0,20791
0,21644

3 4 1 46
4 17 37
5 37 19
7 29 55
9 22 42

11 15 43
13 08 58
15 02 32
16 56 25
18 50 45
20 45 30
22 40 42
24 36 27
26 32 56
28 30 03
30 27 51
32 26 36
34 26 07
36 26 48
38 28 28
40 31 25
42 35 36
44 41 17
46 48 32
48 57 36

Г
1°08'45"
Г30'
2°
2°30'
3°
3°30'
1°
4°30'
5°
5°30'
6°
6°30'
7°
7"30'
8°
8°30'
9°
9°30'
10°
10°30'

1 1°30'
12°
1 2°30'

реткп вдоль станины и верхней части суппорта не¬
обходимо 'последнюю 'повернуть на угол а = 4°17'37",
настроить станок на механическую подачу верхне¬
го суппорта и управлять движением рукояти 23
(см. рис. 1.6.1; 1.6.2).

Отвод резца вручную от обработанной поверх¬
ности и установку его на глубину резания произ¬
водить при отключенном суппорте рукоятками 37
и 34 (см. рис. 1.6.1; 1.6,2) так же, как при обработ¬
ке 'коротких конусов

13.5. Регулирование.
ИЗ.5.1. В процессе эксплуатации станка возни¬

кает необходимость в регулировании отдельных со¬
ставных частей станка с целью восстановления их
нормальной работы.

13.5.2. Регулирование подшипников шпинделя
(рис. 1.13.3).

Подшипники передней опоры шпинделя регули¬
ровать в следующем порядке:

1) спять /патрон;
2) вывернуть винты 1 и 2;
3) вывернуть винт 3 и снять сухарь 4;
4) ослабить гайку 5;
5) тайкой 6 оттянуть внутреннее кольцо под¬

шипника для более легкого снятия полуколец 7;
6) свернуть гайку 6 с полуколец 7 и вынуть их

из паза;
7) распустить упорные подшипники отвинчива¬

нием гайки 8, не более чем 1/2 оборота;
8) отрегулировать радиальный 'подшипник пе¬

редней опоры перемещением его внутреннего ко¬
нусного кольца гайкой 5 до величины отжима флан¬
ца шпинделя в вертикальной плоскости относитель¬
но корпуса 'передней бабки па 5...10 мкм от па-
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шъшшп
I

Р нагрузкаЛ

Рнагрузкяря
Рнс. 1 13.3. Регулирив; подшипников шпинделя

грузки и 8 кП. Нагрузка прикладывается снизу
вверх к фланцу шпинделя через динамометр в плос¬
кости измерения отжима. Мерными плитками или
свинцовыми прокладками замерить ширину паза
под полукольца 7 Прошлифовать полукольца в
размер паза и установить их;

9) гайкой 5 подтянуть внутреннее кольцо под¬
шипника и зажать полукольца 7;

10) навернуть гайку 6 на полукольца 7
для предотвращения их выпадания и застопорить ее
винтами 2 и 1;

11) отрегулировать гайкой 8 осевой зазор шари¬
ковых упорных подшипников так, чтобы осевое би¬
ение шпинделя не превышало 0,015 мм;

12) вставить в паз. гайки 8 сухарь 4 завер¬
нуть винт 3.

Подшипник задней опоры шпипдс.
вать в следующем порядке:

1) вывернуть винт 10;
2) при помощи гайки 9 отрегулировать подшип¬

ник перемещением его внутреннего конусного коль¬
ца до величины отжима шпинделя в вертикальной
плоскости у задней опоры относительно корпуса пе¬
редней бабки па 40...50 мкм от нагрузки в 8 к11.
Нагрузка прикладывается через динамометр
шпинделю у этой опоры снизу вверх в плоскости
измерения отжима (фланец 11 снять)

При перетяжке подшипника гайкой 9 ослабить
его внутреннее кольцо, предварительно вывернув
винт 10, и регулировку повторить;

3) отрегулировав подшипник, завернуть впит 10.
После регулировки подшипников шпиндель при

выключении его зубчатых колес должен свободно
провертываться от руки, а нормы точности соот¬
ветствовать проверкам точности ГОСТ 18097—88.

13.5.3. Выставка оси шпинделя (рис. 1.13.4)

В случае нарушения параллельности осп шпин¬
деля направляющим станины ослабить все болты
крепления бабки передней к станине и с помощью
винтов 1, ввернутых в колодку 2, которая установ¬
лена под бабкой, выставить ось шпинделя и затя¬
нуть болты крепления.

13.5.4. Установка оси тиноли бабки за, (рнс.
1.13.5).

/х У

YZ?Z7УУ

т~тч
\

/

Рис. 1.13.5

Поперечное смещение бабки задней производить
при настройке на точение конусов с помощью вин¬
тов /, ослабляя один из них и подтягивая другой.

При установке бабки задней соосно с осью
шпинделя бабки передней совместить риски, нане¬
сенные на плотиках корпуса бабки и мостика. Ось
пнноли -может быть только выше оси шпинделя пе¬
редней бабки. Проверку допускается проводить без
предварительного разогрева станка. Положение ли¬
пни отсчета см. проверку 2.7 в ч. IV «Сведения
приемке» 1 Н65.00.000РЭ8.

13.5.5. Регулирование зазора в направляющих
резцовых салазок суппорта производить следую¬
щим образом (рис. 1.13.6) ослабить винт 2, под¬
тянуть клин 1 винтом 3 и положение клина зафик¬
сировать пин гом 2.

1
/

\\ I Cviш S\N \ \т
:

Д/ г! У
У У

I У .Л
Рис. 1.13.4. Рис, 1.13.6
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Регулировку -производить -при люфте рукоятей
перемещения резцовых салазок, превышающем
семь делении по лимбу

13.5.9. Регулирование предохранительной муфты
в фартуке (рис. 1.13.10).

Щуп толщиной 0,01- нс должен аходпть в
зазор.

13.5.6. Регулирование зазора в направляющих
поперечных салазок производить -следующим обра¬
зом (рис. 1.13.7) ослабить винт.?, подтянуть клип /
пиитом 2 положение клина зафиксировать внп-
том з.

ъг 1
ti А Яр-г

Рис I.13.10

Рис. 1. 1 3.7 Вращением гайки / ослабить или сжать пружи¬
ну 2 и -проверить работу муфты следующим мето¬
дом. Включить станок при оборотах шпинделя п =
= 45 мин

Щуп толщиной 0,04 мм не должен заходить
азор. i н подаче s=0,5l мм/об. Приложить -к

каретке усилие 30—34 -кН (3000—3400 -кГс). Точ¬
ка приложения усилия на каретке ориентировочно
находится в вертикальной плоскости, проходящей
через ось центров.

13.5. Ю. Регулирование зазоров направляющих
маточной гайки ходового винта (рис. M3.ll).

13.5.7 Регулирование зазора в винтовой паре по¬
перечного -перемещения суппорта (рис. 1.13.8)

АдА
3.А
4 /

_z_
И Ч\Ш !ir 3_

ш
Рис. 1.13.11-АА

При увеличении зазора в направляющих осла¬
бить -гайки 3, подтянуть планку 1 винтами 2 и за¬
тянуть гайки 3. Щуп толщиной 0,04 мм не должен
заходить в зазор.

13.5.11. Регулирование и схема расположении
щеткодержателей электромагнитных муфт фарту¬
ка (рис. 1.13.12).

Рис. 1.13.8

Увеличение зазора в винтовой ларе поперечного
перемещения суппорта, возникающее при износе га¬
ек 1 и 2, устранять следующим образом: вывернув
впит 3, выбрать зазор поворотом червяка 4 по ча¬
совой стрелке, затем застопорить червяк винтом 3.

Регулировку производить в том случае, если
люфт рукоятки превышает четыре деления по лим¬
бу -поперечного суппорта.

13.5.8. Регулирование зазора в винтовой
перемещения резцовых салазок (рис. 1.13.9).

Вид А

аре
\

)
\\

\
\ \

Зф-яФЩ'
\/ /

6
5

Vs ! Л/

АZ

Рис. 1.13.12

1 — щеткодержатель электромагнитной муфты
продольного перемещения суппорта справа-налево;

2 — щеткодержатель электромагнитной муфты
продольного перемещения суппорта слева-направо;

3— щеткодержатель электромагнитной муфты
перемещения суппорта от рабочего к оси центров
стайка;

Рис. 1.13.9

Увеличение зазора в винтовой парс перемеще¬
ния резцовых салазок, возникающее -при износе га¬
ек / и 2, -устранять следующим образо-м: вывернуть
винты 3, снять крышку 4, ослабить винты 5 и под¬
тянуть пинты 6, затем довернуть винты 5 до у-пора
и привернуть -крышку 4.
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щеткодержатель электромагнитной муфты
перемещения суппорта от осп центров стайка на
рабочего.

4

В случае отказа в работе электромагнитных
•муфт фартука необходимо выключить станок, вы¬
вернуть щеткодержатель неисправной муфты н ттро-

/

верить плавность перемещения щетки в держателе,
а также проверить прилегание ее к токосъемному
кольцу муфты.

113.5.12. Регулирование натяжения ремней глав¬
ного привода (рис. 1.13.13).

При уменьшении с течением времени крутяще¬
го момента шпинделя следует проверить натяжение
ремней 1 клиноременной передачи главного при¬
вода 2. Если ремни ослабли, их следует подтянуть.

5

Вид Н
-А

5 к

о

К. \

К1
3

ВидК1Для этого требуется спять кожух главного при¬
вода и сменных шестерен, ослабить гайку 3, вра¬
щением гайки 4 (см. вид К) добиться нормально¬
го натяжения ремней, затянуть гайку 3 и довернуть
винт 5 до упора, застопорив его гайкой 6. Если при
ускоренном перемещении суппорта вращается ходо¬
вой вал, необходимо вращением винта 7 (см. вид
Ki) поджать пружину 8 до прекращения вращения
ходового вала.

Ж

&

Рис. М3.13

14. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ

14.1. В станке могут 'быть различного рода не¬
исправности. Многие из них возникают из-за несо¬
блюдения указанийпо техническому обслуживанию,
эксплуатации и ремонту.

В любом случае, прежде чем приступить к уст¬
ранению неисправности, необходимо ознакомиться
с перечнем основных возможных неисправностей, а
также с соответствующими разделами «Устройство,
работа станка и его составных частей» и «Порядок
работы».

Указания о мерах устранения возможных нару¬
шений нормальной работы электрооборудования и
системы омазки даны в соответствующих частях
(разделах) руководства.

При идентичности характера возникшей неис¬
правности с описанной в табл. 1.14.1 требуется вос-

Продолжение табл. 1.14.1

Характер
HeiicnpaiHiocTH

Причина
возникновения

Способ
устранения

Неправильно уста¬
новлен станок па
фундаменте по
уровню.

Износ направляю¬
щих станины, карет¬
ки, суппорта.

Неправильно выб¬
раны режимы реза¬
ния, неправильно за¬
точен резец.

впбриру- Выверпть ста
мок.

Подтянуть при¬
жимные планки м
клинья.

Изменить ско¬
рость резания, по¬
дачу, заточку рез¬
ца.

Отрегулировать
шпиндельные под¬
шипники.

Станок не обес¬
печивает точности
обработки (оваль¬
ность. копусооб-
разиость)

Нарушилась регу¬
лировка шпиндель¬
ных подшипников пе¬
редней и задней баб-

пользоваться предлагаемым методом устранения.
Таблица 1.14.1

Перечень возможных неисправностей ки.

Нежесткое крепле¬
ние резцедержателя.

Подтянуть ру¬
коятку резцедер¬
жателя.

Заменить
патрон.

Отрегулировать
положение оси
задней бабки

Способ
устранения

Характер
неисправности

Причина
возникновения

Потеря точности
патрона.

Неправильное схож¬
дение осей передней
п задней бабок (при
обработке заготовки в
центрах)

1) Не включена од¬
на из рукояток 5, 6,
7, 12, 14.
1.6.1).

Увеличить натя¬
жение ремней

Крутящий мо¬
мент шпинделя
меньше указанно¬
го в руководстве

Насос охлажде¬
ния не работает

При включении
насоса охлажде¬
ния эмульсия НС

поступает

Недостаточное
тяжепне ремней

Заменить.Перегорели пре¬
дохранители

Неправильное на¬
правление вращения
ротора электродви¬
гателя.

Недостаток жи;

кости

Необходимо пе¬
реключить фазные
концы проводов
электродвигателя.

Долить

Пет подачи (хо¬
довой вал не пра-
шается)

1) Включить од¬
ну из рукояток 5,
б, 7, 12, 14 (см.
рис. 1.6.1).

(см. рис.
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Продолжение табл. 1.14.1 Окончание табл, 1.14.1

СпОспо
устранения

Характер
пспсдорпшюстн

Причина
позиикпонення

2) Не отпущен пмпт
59 (ем. рис. 1.6.1 ) сто¬
порения каретки
станиной

2) Отнернуть
пинт 59 (см. рис.
1.6.1) стопорения
каретки со стани¬
ной

2) Нет нацеплспия
сменных зубчатых ко-

2) Внести и
цеплепие сменные
губчатые колеса

1) Включить ру¬
коятку 21 в по¬
ложение «Расце¬
пить гайку с вин¬
том» (см рис.
1.0.1).

солес

Нет подачи (хо¬
довой вал враща¬
ется)

I) Рукоятка 21 (ем.
рис. 1.6.1) не постав¬
лена в положение
«Расцепить гайку с
винтом».

Пет ускоренных
перемещений суп¬
порта

Нс поставлена ру¬
коятка 21
1.6.1)
«Расцепить гайку с
впитом».

Включить руко¬
ятку 21 н положе¬
ние «Расценить
ганку с винтом»
(см. рис. 1,6.1)

(см. рис
в положение

15. ОСОБЕННОСТИ РАЗБОРКИ И СБОРКИ ПРИ РЕМОНТЕ

15.1. В случае разборки станка необходимо

иметь в виду следующее:

1) прежде чем приступить к разборке станка

обязательно отключить его от электросети;

2) необходимо избегать лишней разборки стап-

в особенности узлов, определяющих выходную

точность (шпиндельной части);

3) демонтированные узлы и ответственные дста-

должны храниться на специальных мягких под¬

падиах;

4) .при разборке станка следует руководство¬

ваться сборочными чертежами, помещенными в

разд. 6 данного руководства.

15.2. Разборка шкива (рис. 115.1).

Для -съема шкива необходимо развязать и снять

проволоку /, вывернуть винт 2, снять фланец 3

пружинное кольцо 4, после этого на вал 5 -надеть

стакан, внешний диаметр которого должен быть

меньше внутреннего диаметра подшипника А1» 217,

а затем тр-ехлайковым винтовым съемником снять

шкив. Завод-изготовитель съемник и стакан -не нос

тавляет.

1
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Рис. 1.15.1

16 СВЕДЕНИЯ ПО ЗАПАСНЫМ ЧАСТЯМ

См. Ill — 1 Н65.00.000РЭ1.

17. СВЕДЕНИЯ О ПРИЕМКЕ

См. . IV — 1Н65.00.000РЭ8.
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18 УКАЗАНИЯ ПО ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБСЛУЖИВАНИЮ,
ЭКСПЛУАТАЦИИ И РЕМОНТУ

18.1. При техническом обслуживании обязатель¬
но выполнять требования, которые обеспечивают
постоянную готовность изделия к использованию по
прямому назначению (проверка технического состо¬
яния, очистка, смазывание, регулировка, замена
фильтрующих элементов и т. п.).

18.2. При эксплуатации стайка в соответствии с
требованиями и рекомендациями, изложенными в
предшествующих разделах, и соблюдении меропри¬
ятии настоящего раздела его ремонтный цикл (срок
работы до первого капитального ремонта) равен
Id годам при двухсменной работе.

За период ремонтного цикла станок должен
быть подвергнут техническому обслуживанию пЛ ть
раз, Тр€м текущим ремонтам и одному среднему
в сроки, указанные в рекомендуемом графике пла¬
новых ремонтных работ (рис. 1.18.1)

6) проверка правильности переключения скорос¬
тей шпинделя и подач;

7) проверка контакта токопроводящего кольца
электромагнитных муфт со щетками в фартуке;

8) подтягивание прижимных планок каретки
клиш*ев поперечных и верхних салазок;

9) проверка состояния направляющих станины
и каретки, зачистка забоин, царапин и задиров;

10) очистка и промывка очистителей на карет¬
ке, салазках и задней бабке;

11) подтягивание .или замена ослабевших или
изношенных крепежных деталей — винтов, гаек а
также пружин;

12) проверка состояния
темы охлаждения;

13) проверка состояния
'мы смазки;

14) проверка состояния, очистка и мелкий ре¬
монт ограждающих кожухов, щитков и т. п.

15) выявление изношенных деталей, требующих
восстановления или замены при ближайшем пла¬
новом ремонте.

18.3.3. Текущий ремонт.
1) Осмотр узлов бабки передней, коробки по¬

дач, фартука, а также других наиболее загрязнен¬
ных узлов. Открывание крышек н снятие кожухов
для внутреннего оомотра и .промывки остальных
узлов;

текущий ремонт сис-

мелкнй ремонт сис-

УСфЭ-ЕНТНВ<5Хя-"’CQt'W'l гч 35 is ВО 72 Si 96 ЮЗ 110,

— средний
ренампу

техническое
обслужи&анш

VА

0 2) зачистка посадочных поверхностей под при¬
способления па шпинделе и ииноли задней бабки
без демонтажа последних;

3) проверка зазоров между валами и втулками,
замена изношенных втулок, регулирование подшип¬
ников качения (кроме шпиндельных), замена из¬
ношенных;

4) зачистка заусенцев на зубьях шестерен и
шлицах;

5) замена или восстановление изношенных кре¬
пежных и регулировочных детален резцедержателя;

6) пришабривапие или зачистка регулировочных
клиньев, прижимных планок и т. п.;

7) зачистка ходового винта, ходового вала, вин¬
тов привода поперечных и верхних салазок суп¬
порта;

Рис. 1.18.1

Следует учитывать, что наибольшую эффектив¬
ность использования станка могут обеспечить ра¬
циональное чередование н периодичность техниче¬
ского обслуживания, плановый ремонт, выполняе¬
мый с учетом конкретных для каждого отдельного
станка условий эксплуатации.

,18.3. Ремонт.
18.3.1. 'Восстановление работоспособности стан¬

ка должно производиться в соответствии с приня¬
той в СССР «Единой системой планово-предупре¬
дительного ремонта и рациональной эксплуатации
технологического оборудования машиностроитель¬
ных предприятий».

При эксплуатации и техническом обслуживании
станка соблюдать требования техники безопаснос¬
ти соответствующих инструкций, разрабатываемых
заподом-заказчиком, и разд. 4 «Указания мер без¬
опасности» 'настоящего руководства.

18.3.2. Техническое обслуживание.

1) Обслуживание без разборки для выявления
дефектов станка в целом и по узлам;

2) проверка прочности и плотности соединений
(станины с фундаментом бабки передней, коробки
подач со станиной, каретки с фартуком, шкивов
с валами и т. in.) ;

3) открытие крышек узлов для осмотра и про¬
верка состояния механизмов;

4) выборка люфта в винтовой паре привода по¬
перечных салазок;

5) очистка сопрягаемых поверхностей резцедер¬
жателя, зачистка забоин и царапин;

8) зачистка и промывка посадочных поверхнос¬
тен резцедержателя;

9) проверка работы и регулирование рычагов
п рукояток органов управления, блокирующих, фик¬
сирующих, предохранительных механизмов и ог¬
раничителей; замена изношенных сухарей, 'штиф¬
тов, пружин и других детален указанных механиз¬
мов;

10) замена изношенных деталей, которые пред¬
положительно не выдержат эксплуатации до оче¬
редного планового ремонта;

11) зачистка забоин, заусенцев, задиров и ца¬
рапин на трущихся поверхностях направляющих
станины, каретки, салазок суппорта и задней баб¬
ки;

12) ремонт ограждающих кожухов, щитков, эк¬
ранов ит.д.;

13) ремонт и промывка системы смазки и лик¬
видирование утечек;

14) регулирование плавности перемещения ка-
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21) окраска наружных нерабочих поверхностен
с подшпатлевкой;

22) обкатка станка на холостом ходу на всех
скоростях и подачах;

23) проверка на шум и нагрев;
24) проверка станка па соответствие нормам

чности.
18.3.5. Капитальный ремонт.
1) Проверка станка на точность перед разбор-

ретки, салазок суппорта путем подтягивания клинь¬
ев и прижимных планок;

15) проверка состояния зачистка зубчатых
муфт;

16) проверка и ремонт систем охлаждения
смазки;

17) выявление деталей, требующих восстановле¬
ния или замены при ближайшем плановом ремон¬
те;

кой;18) проверка точности установки станка и вы¬
борочно других точностных параметров;

19) испытание станка на холостом ходу па всех
скоростях и подачах, проверка на шум, нагрев и по
обрабатываемой детали на точность и чистоту об¬
работки.

П р и м е ч а п п е. При текущем ремонте выпо.
няются те из указанных работ, которые вызывают¬
ся состоянием ремонтируемого станка, за исклю¬
чением работ, предусмотренных в трех последних
пунктах, которые должны выполняться во всех слу¬
чаях.

2) измерение износа трущихся ловерхостей пе¬
ред ремонтом базовых деталей;

3) полная разборка станка и всех его узлов;
4) промывка, протирка всех деталей;
5) осмотр всех деталей;
6) уточнение предварительно составленной (при

осмотрах и ремонтах) ведомости дефектных дета¬
лей, требующих восстановления или замены;

7) восстановление или замена изношенных де¬
талей;

8) ремонт системы охлаждения;
9) смена насосов системы смазки18.3.4. Средний ремонт.

1) Проверка станка па точность перед разбор-
ее ремонт;

10) шлифование или шабрение направляющих
поверхностей станины, каретки, салазок суппорта,
задней бабки;

кой;
2) измерение износа трущихся поверхностей пе¬

ред ремонтом базовых деталей;
3) частичная разборка станка;

11) замена .протекторов па каретке, салазках
суппорта, задней бабке;

12) сборка всех узлов станка, проверка пра¬
вильности взаимодействия узлов и механизмов;

13) шпатлевка и окраска всех необработанных
поверхностей в соответствии с требованиями по от¬
делке нового оборудования;

14) обкатка станка на холостом ходу па всех
скоростях и подачах;

15) проверка на шум и нагрев;
16) проверка состояния фундамента, исправле¬

ние его и установка станка.
18.3.6. Дополнительные требования, предъявли-

'мые к техническому обслуживанию, эксплуатации
ремонту станка.
1) Поддержание станка в работоспособном сос¬

тоянии обеспечивается своевременно проводимыми
профилактическими мероприятиями и высококаче¬
ственным ежедневным обслуживанием;

2) нужно избегать лишней разборки станка, в
особенности узлов, определяющих выходную точ¬
ность (шпиндельной группы, винторезной части);

3) демонтированные при ремонте узлы и ответ¬
ственные детали должны храниться на специальных
мягких подкладках;

4) ремонт должны выполнять специально подго¬
товленные слесари высокой квалификации;

5) применяемые измерительные инструменты и
приборы должны быть проверены в измерительной
лаборатории и аттестованы.

18.4. Инструктивно-технологическая карта тех¬
нического обслуживания приведена в приложении

4) промывка, протирка деталей разобранных уз¬
лов; промывка, очистка от грязи неразобранных уз¬
лов;

5) контроль жесткости шпиндельного узла;
6) замена или восстановление изношенных вту¬

лок п подшипников качения;
электромагнитных7) замена фрикционных

муфт;
8) замена изношенных зубчатых ко.
9) восстановление или замена изношенных вин¬

товых пар, привода салазок суппорта и пинолп зад¬
ней бабки;

10) замена изношенных крепежных детален;

11) замена или восстановление и пригонка ре¬
гулировочных клиньев и прижимных планок;

12) восстановление точности ходового впита (пу¬
тем прорезки);

13) проверка и зачистка неизношепных деталей,
оставляемых в механизмах станка;

14) ремонт насоса подачи охлаждающей жид¬
кости и арматуры;

15) ремонт или замена арматуры местного ос¬
вещения;

16) ремонт насосов системы смазки, арматуры
и аппаратуры, ремонт или замена маслоуказателен,
прокладок, пробок и других элементов системы
смазки;

муфт;

•vV.

17) исправление шлифованием или шабрением
нуждающихся в ремонте направляющих поверхнос¬
тей, если их взнос превышает допустимый;

18) ремонт или замена протекторов па каретке,
салазках суппорта, задней бабке;

19) ремонт пли замена ограждающих щитков,
кожухов, экранов и т. п.;

20) сборка отремонтированных узлов, проверка
правильности взаимодействия узлов и всех механиз¬
мов станка;

1.1.
18.5. Карта планового технического обслужива¬

ния приведена в приложении 1.2.
18.6. Учет оперативного времени работы обору¬

дования приводен в приложении 1.3.
18.7 Учет технического обслуживания и ремон¬

та оборудования приведен в приложении 1.4.
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19. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

19.1. -Станок токарно-винторезный мод. '1Н65
принят .представителем отдела технического кон¬
троля завода-изготовителя.

19.2. Завод-изготовитель гарантирует соответст¬
вие станка, заводской номер выпуска, требовани¬
ем технических условий три соблюдении потреби¬
телем условий транспортирования, хранения, мон¬
тажа и эксплуатации, изложенных в настоящем ру¬
ководстве к станку.

19.3. Установлен вид гарантийного срока — га¬
рантийный срок эксплуатации.

19.4. Гарантийный срок эксплуатации станка —
12 месяцев.

19.5. Начало гарантийного срока эксплуатации
станка исчисляется со дня ввода его в эксплуата¬
цию, но не позднее 6 месяцев
щих предприятий и 9 'месяцев — для строящихся
предприятий, со дня получения его потребителем —
для внутренних поставок.

19.6. Качество комплектующих изделий, входя¬
щих в комплект станка, гарантируется их изготови¬
телями в соответствии со стандартами или техниче¬
скими условиями на них.

19.6.1. Виды и продолжительность гарантийных
сроков на комплектующие изделия указаны в эк¬
сплуатационных документах на эти изделия, отсы¬
лаемых со станком.

19.7 Срок службы станка до первого капиталь¬
ного ремонта — лет.

19.8. Срок защиты без переконсервации указан
Н V П Я/КП ночном листе.

ПРИЛОЖЕНИЕ 1.2
За во.

КАРТА ПЛАНОВОГО ТЕХНИЧЕСКОГО
ОБСЛУЖИВАНИЯ

наименование оборудования, модель

Ремонтосложность

Механическая
часть (RJ

Элскт ричсская
часть (R3)

Гндравличсскаи
часть (Rr)

Количество
операций
в цикле

обслуживания
пли наи¬
большая

допуст имая
периодич¬

ность
обслужива-

вапия

для действую- = 5 Узлы (сбо¬
рочные

единицы.
блоки),

подлежащие
техническо¬
му обслу¬
живанию

Н
е з
«’§

is
II
5*3

Корма
времени
и выпол¬

нение
операции

Исполните
работы

(анормаль¬
ное т ь)

1 2 3 4 5

Карту составил
подпись

инициалы, фамилия

дата

Форма заполняется во время эксплуатации станка.

1
ПРИЛОЖЕНИЕ 1.3

УЧЕТ ОПЕРАТИВНОГО ВРЕМЕНИ РАБОТЫ
ОБОРУДОВАНИЯ

Итоговый учет работы по годам

1919 19г. г. г

количество
часов

количество
часов

количество
часовИНСТРУКТИВНО-ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА

ТЕХНИЧЕСКОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ
Январь

Февраль
Станок токарно-винторезный

наименование оборудования, модель

1Н65 Март

Апрель

Май

Ремонтосложность

Электрическая
часть (R3)

Гидравлическая
часть (Rr)

Механическая
часть Устройство ЧПУ

Нюнь

Июль1317 Учтено в элект¬
рической части

Август

Сентябрь

Октябрь

Эскиз
операции
м техни¬
ческие

требования

Инструмент,
оснастка и роде ша

механизации
(.Наименование

ГОСТа)

Содержание
операции,

последователь¬
ность и методы

выполнения

Норма
времени

на опера¬
цию

Разряд
рабо¬
чего

НоябрьСогласно
п. 18.3.2.

Технические
средства потре¬
бителя Декабрь

Карту составил.
Итогоподпись

инициалы, фамилия

дата

Форма заполняется во время эксплуатации станка. Форма заполняется во время эксплуатации станка
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1.4

УЧЕТ ТЕХНИЧЕСКОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ
И РЕМОНТА ОБОРУДОВАНИЯ

Фамилии,
подпись

дуга, номер
ком а и лиро

полного
удостове¬

рения
предстгчш-

Дата.
Замечания

о техническом
состоянии.
Должность,

фамилия
11 подпись

OTBCTCI ОСИ НогО
лица-

потребителя

Работы, выполняемые
потреби гелем

СодержаниеПериодичное! ь
геля

за во i:i-
Изготоипккпя

Распаковка, ус¬
тановка н обкатка

Пусконаладоч¬
ные работы

Первые 40 ч
оперативной работы

Первые 200 ч
оперативной работы

Первые 500 ч
оперативной работы

Первые 6 мес.
эксплуатации

Первые 12 мес.
эксплуатации

Первые 18 мес.
эксплуатации

Внеплановые работы

~—Г,----"-Ггтанок изготовлен Б ToiUenpcVliC:ÿ - ..
.кит поставке на

обязательства
настоящем разделе, действует

к
’лгяг m

стоБите 71яанод-i
ГГ!.—. ПТ._

~/ *. X.
m1*— х

'••ITT
V. Hi

При поставке станков в другие отра
гарантийные обязательства завода- изготе вит -г ля л

контракте.

г

--г,- квант-к



Часть II.

РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ.

ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ. 1Н65.00.000РЭ1

1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ

1.7. На станке предусмотрена пулевая защита,
осуществляемая размыканием замыкающихся блок-
контактов в цепи самопитания магнитных 'пуска¬
телей и реле, исключающая, независимо от поло¬
жения органов управления,
включение станка при восстановлении внезапно ис¬
чезнувшего напряжения.

1.8. На кожухе вводного выключателя преду¬
смотрено специальное устройство, с помощью кото¬
рого вводный выключатель QF1 запирается в от¬
ключенном положении при ремонте электрооборудо¬
вания станка.

1.9. На фартуке каретки станка предусмотрен
переключатель режимов работы па три положения
(SA4), соответствующий трем видам работ: токар¬
ная работа, конуспое точение (внутреннее), конус¬
ное точение (наружное)

1.10. Электробезопасность электрооборудования
согласно ГОСТ 12.1.019—79 и ГОСТ 12.3.019—80.

1.11. Электрооборудование, установленное па
станке, рассчитано для работы от силовой сети
380 В.

1.1. Па станке установлены следующие электро¬
двигатели:

Ml — электродвигатель вращения изделия;
М2 — электродвигатель насоса охлаждения;
М3 — электродвигатель ускоренных перемеще¬

ний каретки.
1.2. Питание электрооборудования станка осу¬

ществляется от сети переменного тока 380 В, 50 Гц.
Питание цепей управления постоянного тока

осуществляется напряжением 24 В от выпрямите¬
лей VD1...VD4.

Питание цепей управления переменного тока
осуществляется напряжением ПО В от понижающе¬
го трансформатора TV1.

1.3. Вся аппаратура управления электропривода¬
ми станка смонтирована в нише передней бабки.

1.4. Управление электроприводами станка дис¬
танционное кнопочное и осуществляется со следую¬
щих мест:

а) пульт управления на передней бабке;
б) пульт управления па каретке.
1.5. Присоединение электрооборудования станка

к цеховой электросети осуществляется с помощью
вводного выключателя QF1, установленного па бо¬
ковой стенке ниши передней бабки.

1.6. Защита электродвигателей и цепей управле¬
ния от токов короткого замыкания и перегрузок
производится автоматическими выключателями и
тепловыми реле.

Величины поминальных токов и значении уста¬
вок выключателей и тепловых реле даны в перечне
элементов 1Н65.00.000ПЭЗ.

самопроизвольное

1.12. Степень защиты электрошкафа
управления — IP54 по ГОСТ 14254 —80.

1.13. При монтаже станка в соответствии с ГОСТ
1 2.2.009—80 применяется следующая расцветка про¬
водов:

пультов

зелено-желтая — для защиты цепей;
черпая — для силовых цепей;
•красная — для цепей переменного ток;

синяя — для цепей постоянного тока.

2. ПЕРВОНАЧАЛЬНЫЙ ПУСК СТАНКА

2.6. Воздействием па органы управления на
пультах, на конечные выключатели проверяется
правильность четкость срабатывания магнитных
пускателей и аппаратуры управления электродвига¬
телями, а также проверяется действие блокировок
и сигнализации.

2.7 Отключается вводный выключатель QF1
подсоединяются в электрошкафе провода питания

локтродвигатслей.
2.8. Производится проверка с включением элек¬

тродвигателей и других исполнительных органов.

2.1. Проверяется надежность заземления станка
п элоктрошкафа.

2.2. Проверяется правильность монтажа электро¬
оборудования и подключения электрооборудования
станка к цеховой сети.

2.3. Проверяется правильность уставок реле вре¬
мени, тепловых реле, сопротивлений.

2.4. После проверки электрооборудования отсое¬
диняются в электрошкафе провода
электродвигателей.

2.5. Включением вводного автоматического вык¬
лючателя QFI электрооборудование станка подклю¬
чается к цеховой сети.

питания всех
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3. ОПИСАНИЕ ЭЛЕКТРОПРИВОДОВ И СХЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ

3.1. Включение н отключение электрооборудопл
пня.

Перед включением электрооборудования ст;

необходимо выполнить следующие операции:
1) поставить вес выключатели, установленные

па панели управления в нише передней бабки, в по¬
ложение «включено»;

2) закрыть на завок дверь электрошкафа (ни¬
ши), вручную включить вводный выключатель QF1,
установленный на боковой стенке пиши передней
бабки.

Времени КТ1. Одновременно с этим размыкается размыкающие
пускателя Kty и магнитного8/ю' "нтакты В цепи магнитного

пуг ..леля КМ5.
истаноб и торможение электриШиготеля Hi производится

аналогично описанному Выше.
Пуск электродвигателя М1 Зля наладочных режимов про¬

иэВойится нажатием но кнопку SB5 на пульте передней
бабки "прерывистое Вращение шпинделя Вперед *

В ,этом случае Вклочается магнитный пускатель КМ1 ,
Вращение ,,шпинделя* будет происходить / до.. тех оор . по-п
нажата кнопка, 8 МаНвНТ OClClMOffa эл. двига¬
теля реле контроля нулевой скорости
ЗРига ТОЛЯ ТЭ2 отключит КМя>.

Контроль нагрузки электродвигателя Ml произ¬
водится по амперметру РА1, который включен че¬
рез трансформатор тока ТА1 в цепь двигателя п
установлен па косынке передней бабки.

3.3. Привод подач (ом. приложение
000ЭЗ) .

Привод подач обеспечивает через звенья кине¬
матической цепи связь шпинделя с ходовым вин¬
том или ходовым валом.

Движение суппорту передается через электро¬
магнитные муфты YC1...YC4, которые встроены в
фартук. Включение электромагнитных муфт произ¬
водится крестовым переключателем 5/1.?, причем
направление включения рукоятки переключателя
совпадает с направлением движения суппорта.

3.4. Электропривод ускоренных перемещений
суппорта и каретки.

Электропривод ускоренных перемещений осу¬
ществляется от электродвигателя трехфазного тока
М3 типа 4АМ80В4УЗ мощностью 1,5 кВт, 1415 мин-1

Включение электродвигателя М3 производится
нажатием на кнопку SA3-5 «Толчок», встроенную
в головку рукоятки крестового переключателя.

Включается магнитный пускатель K.MY, который
подключает электродвигатель М3 к питающей се¬
ти. Направление ускоренных перемещений суппор¬
та или каретки в соответствующую сторону произ¬
водится с помощью электромагнитных муфт YC1
) С-1 так же, как в приводе подачи.

3.5. Электропривод насоса охлаждения.
Электропривод насоса охлаждения осуществля¬

ется от электродвигателя М2, трехфазного тока ти¬
па Х14-22М мощностью 0,12 кВт, 2800 мин-1.

Пуск и останов электродвигателя М2 произво¬
дятся переключателем SA2, установленным на пуль¬
те передней бабки.

3.6. Местное освещение.
Освещение зоны резания осуществляется све¬

тильником НК'ПОЗ-60-004 с лампочкой ELI на 24 В,
60 Вт, которая питается от обмотки 24 В трансфор¬
матором TV1.

Зг?т-Устройство--цифровой -индикации.
Для отопка Ш65Ф1 'применено устройство цнф-

I
Загорается сигнальная лампочка HL1 молочно¬

го цвета на щитке передней бабки, сигнализирую¬
щая о наличии напряжения в электрошкафу

Включением вводного выключателя QF1 осу¬
ществляется подача напряжения от внешней сети
для питания электрооборудования станка.

Аварийное отключение электроприводов станка
производится нажатием па одну из кнопок SB1
или SB2 аварийного отключения «Стоп» красного
цвета, с грибовидным толкателем, увеличенного
размера, с принудительным возвратом, расположен¬
ных на пультах передней бабки и каретки.

Для снятия напряжения со станка необходимо
отключить вручную вводный выключатель QF1.

3.2. Электропривод вращения изделия.
Главный электропривод (вращение изделия)

1Н65.00.

осуществляется от асинхронного электродвигателя
трехфазного тока Ml типа 4AM180S4Y3, мощностью
22 кВт, 1470 мин-1. _____
П уск электродвигателя М1 6 рсЕо<<ем режиме 8лЯ Враще-

шпиндёля "Вперед", осуществлялся нажатием на одну
из кнопок SB6 или :яВ7. росполо«уных на пультах перед¬
ней бабки и каретки.

При этом 6клю4аётся реле К1 которое одним сбоим

замыкающим контактом становится на самопитание. а дру-
контактон Включает магнитный пускатель КЙГ Замы-

магнитного пускслеля КМ1 и реле К1

ния

гим
кающие контакты
Включают реле Времени КТ1.

Включившись. реле Бремени КТ1 замыкает сбои Времен¬

ной замыкающий контакт В цепи Магнитного пускателя

КМ5.
Магнитный пяВкатель КМ1 при запькгниии главных контактов
производит запуск электродвигателя Ж.

Одновременно с этим размыкаются Влск-контакты магнит-
пускателя КМ1 6 цепи магнитном пускателя КМ5 блока

динамического торможения А1

Останов электродвигателя осуществляется нажатием на

одну из кнопок "Стоп" SB3 или SB4. расположенных но пультах

передней бабки и каретки.Отключагтся реле Ю.магнитный пус¬
катель КМ1. реле Бремени КТ1.

Замыкается контакт магнитного пускателя
пускателя КМ5. Включающего Елок динамического

можения шпинделя At
По истечении регулируемой Выдергги Времени 10 с. контакт

реле КТ1 размыкается ц отключит мсг-члпный пускатель КМ5.

Пуск электродвигателя для Вращения шпинделя "Назад" осу¬

ществляется ножатием на одну из кнопок SB8 или SB9. распо¬

ложенных на пультах передней Бабки и коретки.

При этом Включается магнитный лухатель КМ2 который

своими замыкающими контактами стснаВится на самопитание. ’
производиться запуск электродвигателя М1 ибключает реле

ного

КМ1 Б цепи мо-
то-гнитного
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ровой пндикаьщи (УЦИ), которое предназначено
для визуального отсчета в цифровой фор
щения суппорта.

Пнташ<е УЦИ осуществляется
ПО В ох трансформатора TV1. Перёд началам ра¬

боты с УЦИ необходимо выдержать цее блоки во
включенномх'остоинии в течение 30уКйт.

Настраша масштабирования
Подробное описание работы/

струкаОш за вода-изготовителя/

переме-
12.

ЦП дано в нннапряжением

4 БЛОКИРОВКИ И СИГНАЛИЗАЦИЯ

Осуществляется размыканием замыкающего
контакта конечного выключателя SQL

4.2. Сигнальная лампочка HL1 молочного цве¬
та, расположенная на щитке передней бабки, сигна¬
лизирует о наличии напряжения на станке,

4.1. В \\еме управления
муфтами имеется ‘блокировка, запрещающая вклю¬

чение электромагнитных муфт фартука при вклю¬

ченной маточной гайке.

электромагнитными

5. УКАЗАНИЯ МЕР БЕЗОПАСНОСТИ

Безопасность работы электрооборудования стан¬
ка обеспечивается его изготовлением в соответствии
с требованиями ГОСТ 12.2.009-60, ГОСТ 12.1.019—
79, ГОСТ 12.3.019—80 и выполнением настоящего
руководства.

5.1. Требования к обслуживающему персоналу.
Персонал, занятый обслуживанием электрообо¬

рудования станка, а также его наладкой и ремон¬
том, обязан:

1) иметь допуск к обслуживанию электроуста¬
новок напряжением до 1000 В;

2) знать действующие правила технической эк¬
сплуатации и безопасности обслуживания электро¬
установок .промышленных предприятий;

3) руководствоваться указаниями мер безопас¬
ности, которые содержатся в настоящем руководст¬
ве и руководстве механической части станка;

4) знать принцип работы электрооборудования
станка и (работу его схемы управления.

5.2. Станок должен иметь надежное заземление.
Качество заземления должно быть проверено

внешним осмотром и измерением сопротивления
между металлическими частями станка и зажимом
заземления, находящимся на вводе к станку.

Сопротивление заземления не должно превы¬
шать 0,i10 м.

5.3. При ремонте или осмотре электрооборудо¬
вания станка вводный выключатель должен быть
обязательно отключен и заперт специальным уст¬
ройством, предусмотренным конструкцией шкафа с
электрооборудованием.

При отключенном вводом выключателе в шкафу
с электрооборудованием остаются под опасным на¬
пряжением вводный клеммник и вводные зажимы
вводного выключателя.

5.4. Действие кнопок аварийного отключения
«Стоп», установленных на пультах управления, дол¬
жно проверяться при первоначальном пуске стан¬
ка.

5.5. Для обеспечения безопасной работы, преду¬
преждения поломок механизмов на станке преду¬
смотрены электрические блокировки (см. разд. 4
«Блокировки и сигнализация»),

категорически ЗАПРЕЩАЕТСЯ РАБОТАТЬ
ПА СТАНКЕ ПРИ ОБНАРУЖЕНИИ

НЕИСПРАВНОСТИ В РАБОТЕ
ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ БЛОКИРОВОК

БЕЗОПАСНОСТИ.

Действие всех электрических блокировок долж¬
но проверяться па холостом ходу при первоначаль¬
ном пуске станка, а также при профилактических
осмотрах и ремонтах.

КАТЕГОРИЧЕСКИ ЗАПРЕЩАЕТСЯ

ПРОИЗВОДИТЬ РАБОТЫ ПОД

НАПРЯЖЕНИЕМ.

6. УКАЗАНИЯ О НЕОБХОДИМЫХ РЕГУЛИРОВКАХ

6.1. Регулировка тепловых реле (табл. II.1 ) . 6.2. Регулировка реле времени (табл. П.2).

УстановленоУставка. Обозначение Выдержка,Риска.
беления

Обозначение Установлено
СА

В цепи пагнитного
пускателя. КМ1

В цепи главного
привода КТ2 1-241.3КК1 +2

В цепи пагнитного
пускателя КМ5

В цепи привода
охлаждения 10* КК2 О КТ10,38 \

6.3 Регулировке блока бинамического торможения А1(табл. 1 1.3)

Таблица 1 1.3

Обозначение I тори.

2.2 1нR1



7. УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ СТАНКА

ВНИМАНИЕ! ПЕРЕД ОСМОТРОМ ЭЛЕКТРО¬
ОБОРУДОВАНИЯ СТАНКА НЕОБХОДИМО

ПОЛНОСТЬЮ ОТКЛЮЧИТЬ СТАНОК ОТ ПИ¬
ТАЮЩЕЙ СЕТИ, 'ВЫКЛЮЧИВ ВВОДНЫЙ ВЫ¬
КЛЮЧАТЕЛЬ QFI И ЗАКРЫВ ЕГО ЗАПИРАЮ*
ЩПМ УСТРОЙСТВОМ.

Защитное заземление и эксплуатацию электро¬
оборудования станка производить в соответствии с
требованиями существующих прапнл и норм.

Для 'подсоединения защитного заземления на
задней стенке станины у левого торца имеется спе¬
циальный винт с таблицей заземления.

Электрорборудование станка должно содержать¬
ся в порядке и чистоте, электродвигатели и элек¬
троаппаратуру управления необходимо периодичес¬
ки осматривать и при необходимости очищать от
пыли, грязи п масла.

'При осмотре электродвигателей необходимо ре¬
гулярно производить очистку от пыли и грязи.

Не реже двух раз в год проверять спстояние.под-
ши пн и кон электродвигателей и заменять смазку.

Нс реже днаго раза в десять дней проверять
состояние контактов электроаппаратуры и очищать
их от пыли, грязи и нагара.

Если контакты подгорели или контактные по¬
верхности потемнели от шагрепа, то их необходимо
слепка запилить бархатным напильником во избе¬
жание перегрева и окисления.

Во включенном состоянии контакты должны
быть плотно прижаты. Поверхности стыка сердеч¬
ника и якоря аппаратов следует от ржавления сма¬
зывать маслом, а затем насухо вытирать, т. к. смаз¬
ка может вызвать прилипание якоря к сердечнику
и гудение магнитной системы в аппаратах -перемен¬
ного тока. В случае гудения магнитной системы в
аппаратах переменного тока необходимо проверить:

1) как затянуты винты, крепящие сердечник и
икорь;

2) не лопнул ли короткозамкнутый ниток;
3) хорошо ли прилегает якорь «к сердечнику.

8. ПЕРЕЧЕНЬ ВОЗМОЖНЫХ НАРУШЕНИЙ В РАБОТЕ СТАНКА

Таблица 11.3

Прнме-
•niiiue

Возможное
Ш1 рушение

Приме¬
чание

Возможное
impужении

Отключился ав¬
томатический вы¬
ключатель S[я'.'! и
связи с коротким
ламы ка ином п це¬
пи упраилен н и
м уфтамн.

Включить ав¬
томатический ни¬
кл юча тел I». При
иоиторпом мы-
КЛ10ЧСНПИ пропо¬
ри п» прибором
цепь управления
муфтами па ко¬
роткое замыкание
и устранить его.

llafiTi! обрыв и
устранить.

2. При вклю¬
чении кресто¬
вого переклю¬
чатели и лю¬
бое из четырех
положении нет
перемещении
суппорта или
каретки

!. По проис¬
ходит запуск
электродвига¬
тели Ml или
при работе
электродвига¬
тель внезапно
остановился

Отключился ав¬
томатический вы¬
ключатель Shi в
связи с коротким
замыканием п це¬
пи управления.

Включить ав¬
томатический вы-
ключатель.
При повторном
выключении про¬
верить прибором
цепь управлении
на короткое за¬
мыкание и устр;
пить его.

Заменить к»
тушку.

Устранить об¬
рыв или заменим.
катушку.

Вручную вклю¬
чить тепловое ре¬
ле, а затем сни¬
зить нагрузку на
двигателе.

Обрыв проводаСгорела кат\гш-

кмi км2
Обрыв одного

из выподоп ка¬
тушки KMI .КМ%

Сработало теп¬
ловое реле в сви¬
ли с перегрузкой
диктател я

103.ка

Отключился ав¬
томатический вы¬
ключатель Sh'3 а
связи с коротким
замыканием в
цепи.

Включить авто¬
матический выклю
чатель. При пов¬
торном выключе¬
нии проверить
цепь на короткое
замыкание и уст¬
ранить его.

Проверить кон¬
такты.

3. Шпиндель
ие тормозится.

Не замкнуты
контакты КМ1

КМ2. КТ1пли

9. УКАЗАНИЯ о ПОРЯДКЕ ДЕМОНТАЖА И МОНТАЖА
ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ

мы электрических аппаратов псобхо;

шпуров КТЕКС;
3) монтаж электрооборудования на заподс-noi

ребителе -производится в соответствии со схемами
соединении станка;

4) на -панели электрошкафа .подвижные части
аппаратов освободить от связки;

связать9.1. Па про. транспортирования произвол

'лсдующин демонтаж электрооборудования н пос¬

ледующий монтаж на заводе-лотребителс:

]) отсоединить электрооборудование от цеховой

сети и снять заземление;

2) на панели электрошкафа подвижные снсте-
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5) |||)ом:!ж>дмтси заземление станка, о электро-
оборудинаннс шодсосдипястси >к -цехопон сети.

9.2. Лрн 'проведении работ ло демонтажу элек-
трооборудоваппя перед отправкой станка потреби¬
телю, монтажу п первоначальному пуску станка на
месте сто 'эксплуатации, при обслуживании и ре¬
монте электрооборудования станка следует также

ПРИЛОЖЕНИЕ

руководствоваться указаниями мер безопасности,
которые содержатся в разд. 5 настоящего руковод¬
ства.

Светокопии Руководства и приложении проверил.

Ведущий конструктор
подпись, фамилии, дата

ОкончаниеСХЕМЫ ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИИ

Содержание приложении
КоЛПЧСС! НО

ЭКЗСМШ1ирон
Количество

эклсмилироцОштычсмие

1 1105.81.0003-1 Электротрубомонтаж.
Схема электрическая со¬
единений (рис. П.Г1.3).

Электротрубом опта ж.
' 'аблица соединений

2*

2*111.05.00.0003: Схема электрнчеек.
нрп11цннмлл1.пан (рис.
Н.П.1).

Перечень элемемтон э:
трооборудовпнпя

Злектрошкаф. Схема
электрическая соедине¬
нии (рис. 1 1.П.2) .

Электрон!каф. Таблица

1П65 si.ооот:- 2*
1 11C5.00.00011Э.Ч 2*

Схема расположения
электрооборудования на
станке (рис. П.П.4).

У2& ic.ooo.oepj руководство по
жс/7У>уагауиt/
чертежей вкладывается в карман элек-

2*
1 1105.80.00034

/
* Одни эк:

ошкафа.
11165.80.000ТЭ4

WMOOOPH ™'™ЬоЭ<гВо по *
1

ПЕРЕЧЕНЬ ЭЛЕМЕНТОВ ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ.

IH(i5.00.000 IIЭЗ (см. рис. II.H.1)

II»ё
12 С г,

'4II
II

2?
2S— П

PSс Q

б
cz

555
гоГО

IРЛ1 Амперметр Э 8030; 50/5 А
ТУ25-04-4050 -81

Выключатель автоматичес¬
кий AE2063M-I0V3; /„ =
=СЗА; /отс=12/„;
ТУ16.522.004—75

Выключатель автоматичес¬
кий АЕ2043М-40УЗ;
/„=10 А; /ост= 12/„;
ГУ16.522.064—75

EU Лампа местного освещения
МО24-60УЗ; ТУ16.535.037
74. QFI

III.I Лампа сигнальная Ml126-
ОД 2-1; ТУ10-535.494-75.

Реле электротепловое
РТЛ 205301; ТУ 16-523.549 -

/и =Ы,ЗЛкк1
QF2

83

.38 АРеле электротепловос РТЛ
10040-1; ТУ16-523.549—83

Пускатель магнитный
Г1МА-3102УХЛ4А;

ПО В ТУ16.644.005 - 81

Пускатель магнитный
ПМЕ-11 1/110-2р-5э/;
ОСТ16.0536.001—72

Пускатель магнитный
ПМЕ071/110-4з-4р/
ОСТ16.0536.001—72

КК2

КМ1,„
КМ5

R1 Резистор МТЕ2-330 ±10%
ОЖО.427.023ТУ
Переключатель крестопьн"|
Г1 К 1 2-2 1Д-822-54УЗ;
ТУ16.642.012—84

Переключатель ТП1-2 на
2 положения УСО.360.0 I9T.V

Переключатель П2Т-1
УС0.360.02ТУ

Кнопка управления
КЕ201УЗ толкатель красный
нсполи. 5. ТУ16-526.407—79

Кнопка управления
КЕ181УЗ толкатель красный
исполи. 5. ТУ16-526.407—79

Кнопка управления
КЕ181УЗ толкатель черный
нсполи. 4. ТУ16-526.407—79

Выключатель автоматичес¬
кий А63-МУЗ; /„= 2,5 А;

ТУ16-522.110—74

R52КМб,
SA3КМ7

3к/...
SA2КЗ

SA'IКТI Реле времени пневматичес¬
кое РВП72-3222Ц0У4; 1 10 В;

ТУ10-523.472 -7-1 SBI ,

<{~2С SB2КТ2 Реле времени пневматичес¬
кое РВГ172-3222.00У4; 110 В;

ТУ16-523.472—74

Электродвигатель перемен¬
ного тока 4АМ180Б4УЗ;
22 кВт; 380/660 В;
1470 мни-1

Электродвигатель перемен¬
ного тока Х14-22М;
0.12 кВт; 380 В; '2800 мин
Электродвигатель перемен¬
ного тока 4АМ80В 4УЗ;
1,5 кВт; 380 В; 1415 мин

2SB3,
1 SB4Ml

SB5...
SB9

М2
3SFI,

-I
SF3

1М3

-I

AI Устройство динамического
.торможения- У28.80

I
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Выпрямительный ЛИО.1
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MQf* Рис.11.П.1 Схема электрическая принци
пиальная 1Н65.00.00033
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Электрошкаф Таблица
(см. рис. 11.il 7)

1Н6 t I И ! (J I J /,

МпркирпГ jnЯииMI 'Г' пробос/п
ечс Ь'ас

цбеи

Маркироб-
ка 'Линии'"’
сбязи

Позиционное обоз-
обь'е:би- •'

няемых элемепгпоб

/Юнны

Нпр- „
очиц ионной

мочения СК' - Пор¬ ки /iIIi 1 1 ь !

( !'к-
НИР
мм?к и к иКП

А,В,С, QF;XT1
QF1;КМ1;КМ2;ХТ4
QF1;KM1;KM2;KM5;XT4
QF1;KM1;KM2;KM5;XT4
mtÿ] j/’

QF2;KM3;KM4
QF 2;T V1 ;Ti/3
KM2;Co
KM1;KKT;KM2
KK1;XT2

KK1.-KM5
TA1;XT2;A1;KM5

KM5.-TV2
KM5';tV2
KK1.-XT2.-KM5
К К1;T A1.
KM5;A1

KM3.-KK2

Г1ВЗ ID 26 KM2.KMIXI
KM1,KM2;R
K1;KM2,XT3
К 1;К И1
К M1;К ! '1 2 ; К I 1 , / 1 3;

KT2.-R
КК2;ХТЗ
К К 2; К М 3;!\

vD3.vmjv3

1 V3;V D А . VD 2
TV1.XT3
Т V 1; SF 2
SF2.XT3
КМ4:>:ТЗ;Я
V03,VD4;X тз
VD1;VD2;SF3

SF3.XT3
К Т1;КМ 1
К М 1; К М ?
К М 2; К2
KM5.-KT2.-R
Г V 1; Т А 1; X Г I ; X Г 3
К2;КТШ
К 2 ; А 2
Т V 2 ; А 2
TV2.-A2
К 2;К Т 2

Ч f IB3
А1 27
В1 28
С1 29

‘А1;В1;С1- ••

А2;В2;С2
А2;В2
А11;В11;С11
А11;В11;С11

пвз А 51 Ч

52
33
5 С ПВЗПВЗ 10 Ч

А12 55ПВЗ 10 Ч
А12 63ПВЗ 1 ч
В12 ПВЗ 6510 Ч
В12 67ПВЗ 1 ч

114 73
~С12 100 пвз 1

101В13
ПВЗ 10 чС14 103
пвз 1 {А21;В21 ч ЛбЗ105

С21 106\
КК2;ХТЗ;СоА 22;В 2 2 107

С22 108
КМ 4 ; X Т 3; С О

К М 5; А1
КМ5;А2

КМ5.-А2
КМ5 ; А 2
ТА1;ХТЗ

ТА1.-ХТЗ
TV1; SF1
Т V 1; К М 1; К1;К М 2;К Т1

; К М 4 ; К М Б ;С ;К2;КТ2

А31;В31;С31 ПВЗ 1пвз 10 чС15 80 ПВЗ 1
ПВЗ 1 чА13 81

А13 82
В14 83 ПВЗ 1

ПВЗ 115 ПВЗ1 К 11
2
3
4 ;

кмз
.5 SF1; ХТЗ; КТ 1;

К1; КМ2.ХТЗ
К К1;К М 5
КМ5.ХТЗ
КК1;К1;КМ2;ХТЗ

K1.-X.T3.-R
KM1.KM2.R
КМ2;КМ1;ХТЗ

ПВЗ 1 К
13
16
15
!3
24
25

.26

Примечание, Здесь и далее расцдетхи проёодоВ обознп чается
букЬамы ..к- красный С - синии; з-ж

Обозначенное *для стляка /Ив6

зело-жел/пь/иг



Электротрубомонтаж. Таблица соединении
/Н65. 81. ОООТЭЧ (см. рис. //. П.З)i

Данные
про8ода

Данные
пробода% %«о

Маркиробка
линии
сбязи

Маркировка
линии
сёязи

5-
* *I§1.5 1Р 5 * О4J«3*- а

чЭ<и* !§> г11 3"о.
<ч|о31 в> a

I 5ргдчд5&

гч) гб, 28,00,
52, Р1, Р2

нем ops к
НвМ 0,75 К

НВМ 0, 75 к

14к-крас¬
ный/

67,69,73 НВМ 0,75 К
k

1I

5/ж-зеле-но-желтьн.-Ф- 1,5 3/ЖПВЗ А31,S3/037 ПВЗ 1 и
15

Ю ъ/ж бгг пвз 1,5 В/жпвз
омерныйАгг,вгг,сггпвз 10 ч3t

10 5/Жпвзт
I
\ НВМ 0,15 С10016I
I

12,13р4,25,гч
26,63,67,73г
Р1,Р2,РЪ

НВМ 0,75 К

НВМ 0,75 К

Н6М 0,75 К

I
*

I ч НВМ 0,75 с с-синид100, юз 11 109 НВМ 0,7я С
Г*

А31,631,031 пвз 1 ч
/5_ ъ/жпвз 111,112,113, НВМ 0,15

НВМ 0,75

С
18

114 с
t

А12,612,Cl2 ПВЗ 1 Ч
1,5 3/ЖПВЗ 12,13, 14,23,24

26, PI, Р2

НВМ 0,75 К| —
19 \НВМ 0,76 К

4,5 3/жПВЗ

42 НВМ 0,75 К
6

100,103 НВМ 0,75 С

111, 112, ИЗ, ИЧ НВМ 0, 75 Сгои 63, 69 НВМ 0,15 К

21 НВМ 0,75 К I13
13 ЮЗ ИВМ 0,75 С

/
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Ршьт на передней бабке

jrfii

ИКт-БО-ООк

SM SA

4Р сз ж[ 3-

/
L //А1 I

I

еШх"
L_D ---JbJ-

t г:.£-ÿr=r.:A-zÿ.

п+II
-©-

ч \
\МЗ электродвигатель

искссенного надо
имШйъ 1.S кВт

Пшьт на KQoemKi

SQi'.BnK-ÿÿÿÿÿ

&ид_А

i:Lаггмговзнноуз электрашкасрни МНЗЬ-Р.П-1 3
{ ,ра1ззоэо

л ;I> \

I

J-H электродвигатель
ЩШШ привода
Им ггкбгнг электронасос /

УШШШШ

Рис. II.П.4. Схема расположения электрооборудования на станке. 1Н65.81 000ТЭ4.



Часть III.

РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ.

СВЕДЕНИЯ ПО ЗАПАСНЫМ ЧАСТЯМ.

1Н65.00.000РЭ4
Код ОКП 38 1164 3251

ВВЕДЕНИЕ

В процессе технического совершенствования
станков в их конструкцию могут быть внесены не-

— наименование и помер детали, наименование
узла и расположение детали по чертежам общих
видов основных узлов, помещенных в разд. 6 «Ру¬
ководства ,по эксплуатации» (1Н65.00.000РЭ).

Комплектующие изделия (подшипники, электро¬
аппаратуру и т. п.) целесообразно приобретать по
типу или номеру, нанесенным непосредственно на
них. При отсутствии такой возможности тип
помер можно установить по схемам и таблицам ру¬
ководства.

которые изменения.
Поэтому при заказе запасных частей необходи¬

мо указать следующие данные:

— модель и заводской номер станка (указаны в
фирменной таблице, помещенной на передней баб¬
ке); или

— наибольшую длину обрабатываемой заготов¬
ки;

1. ПЕРЕЧЕНЬ ПОДШИПНИКОВ

Таблица III.1.1.

Коли¬
чество

Примеча¬
ние

Условное обозначение
подшипника

Где (применяется
(рнс. III. 1.1)

Условное обозначение
подшипника

Коли¬
чество

Примеча¬
ние

Где (.применяется
(рис. III. 1.1)

Подшипник 107
ГОСТ 8338—75

пл-1 fidФартук;
поз. 42; 44; 52

Подшипник 0-210
гяост база—?»

6 -г-

Бабка передняя;
поп. 23

Коробка подач;
поз. 26, 38

Подшипник 108
ГОСТ 8338—75

2Фартук;
поз. 57

1

Подшипник 211
ГОСТ 8338—75 2

2Подшипник 7000114
ГОСТ 8338—75

Фартук;
поз. 50

Я
Подшипник 212
ГОСТ 8338—75

Бабка задняя;
поз. 63/СЧ

d
2Бабка передняя;

поз. 9

Коробка подач;
поз. 27, 31

Фартук; поз. 51, 53,
56, 58, 59

Коробка подач;
поз. 33

Подшипник 206К
ГОСТ 8338—75

Подшипник 6-213
ГОСТ 8338—75

3 2

10
Подшипник 217
ГОСТ 8338—75

Бабка передняя;
поз. 1

2

3Коробка подач;
поз. 29,35, 36

Фартук; поз. 41, 43,
45, 47

Подшипник 307
ГОСТ 8338—75

Фартук; поз. 77 1Подшипник 207
ГОСТ 8338—75 4

Бабка передняя;
поз. 11

Подшипик 308
ГОСТ 8338—75

1

1Коробка подач;
поз. 39

Фартук; поз. 46, 48

Подшипник 208
ГОСТ 8338—75 Бабка передняя;

поз. 22

Коробка подач;
поз. 25

1
4 Подшипник 309

ГОСТ 8338—75
1Подшипник 209

ГОСТ 8338—75
Коробка подач;
поз. 30

Бабка передняя;
поз. 3, 14, 21

Подшипник 310
ГОСТ 8338-75

3
2Бабка передняя;

поз. 2

Коробка подач;
поз. 24, 28, 32, 37

Подшипник 210
ГОСТ 8338—75 Бабка передняя;

поз. 4, 12
26 Подшипник 311

ГОСТ 8338—75

64



бабка передняя

__
22_ 13ят жV-.— III

.JC5—— ш/’ об 5 га 712 Ж-J22_-ÿÿtra г 75 70 Люнет подвижный"3 1i
__ _

63173 -яч L а.
гог_±Д

(я37-ГQ 79 <о IаЯ-
V12 /X JB2

/
~7j~_

&ii

I

те— - vjn>;—'Tÿati||r
oiotX o-l-'-;"

M

Hhr —
Бабка задняя17

Ж.
*
*

— "!
75 \О |Q <D

*ff ЛOlot -a !*ÿ

[X#d '
-X5L Суппорт
щ Каретка

—13
35
’— 3V

11 i I
F’iv~

ii' :

н i- П *hjr
0 , +?“

•5—trx-a
'._ u I

jkÿr
rj

те-
L

\~J3-Mя £i£_ I

H

О
\СГ--

f. 5* 55 55 Sb 531

*
V"25

ЙЯ
i

i—.
uxiX[ тA Ist

iHfjtT3Eiÿ-H£f *?№>Т-Ж№ 11 15:\\\w\

\-ÿsa -Ък 3Tl

* I *~l -|—

1 * I x
\ ! k2./ ттш] c —Станина.\

29 __30_ _31_ /22 UP/ps 2г. \ dff S3?—i ж
»

cÿr Л* Ш»6 ww

Jt

ЛХ./5
А&изотель IКоробка подай Фартук о

Рис. III.1.1. Схема расположения подшипников

о»
сл



Окончание гибл. ШЛА

Условное обозначение
подшипника

Где .применяется
(рис. III.1.1)

Коли¬
чество

Примеча¬
ние

Коли¬
чество

Примеча¬
ние

Условное обозначение
подшипника

Где применяется
(рис. III.1.1)

Бабка передняя,
поз. 20

Подшипник 312
ГОСТ 8338—75

Подшипник 8108
ГОСТ 6874-75

54Фартук, 2

Бабка передняя,
поз. 10

Подшипник 313
ГОСТ 8338—75

Подшипник 81 1 1
ГОСТ 6874—75

Фартук, 40 1

Подшипник 412
ГОСТ 8338—75

Бабка передняя,
поз. 18

1 поз. 61Подшипник 8112
ГОСТ 6874-75

Бабка 1

Бабка передняя,
поз. 13

Подшипник 7000110
ГОСТ 8338—75

2 Подшипникб-81 йО
ГОСТ 6874-75

1Бабка задняя, поз. 66

Подшипник 3516
ГОСТ 5721—75

Бабка передняя,
поз. 19

1 Бабка передня;
поз. 17

1Подшипник 8118
ГОСТ 6874—75

Подшипник 92412
ГОСТ 8328—75

Бабка передняя,
поз. 5

1 Подшипник 5-8144
ГОСТ 6874—75

Бабка передняя,
поз. 15

2

Подшипник 62612
ГОСТ 8328—75

Бабка передняя,
поз. 6

1 Каретка, 49

Суппорт, поз. 76

2Подшипник 8205
ГОСТ 6874—75 2

Подшипник 12736
ГОСТ 8328—75

1Бабка передняя,
поз. 7 2Фартук, поз.

Бабка задняя, поз. 62

Люнет подвижный,

поз. 68, 69

Люнет неподвижный,
поз. 70, 73, 75

2
Подшипник 8206К
ГОСТ 6874-75

Подшипник 5-3182116
ГОСТ 7634—75

1Бабка задняя,
поз. 67‘

2

3Подшипник
4-3182 132К 1
ТУ37.006.107—80

Бабка передняя,
поз. 8

1

2Подшипник 6-8213
ГОСТ 6874—75

Коробка
поз. 34Подшипник

4-31821 40К1
ТУ37.006.107—80

Бабка передняя,
поз. 16

1

1Подшипник 6-8218
ГОСТ 6874—75

Бабка задняя,
поз. 65

Подшипник 46210
ГОСТ 831—75

Бабка задняя, поз. 60 1
Подшипник 205К
ГОСТ 8338—75

Люнет неподвижный;
поз. 71, 72, 74

6

2 ЧЕРТЕЖИ СБОРОЧНЫХ ЕДИНИЦ, В КОТОРЫХ РАСПОЛОЖЕНЫ
ЗАПАСНЫЕ И БЫСТРОИЗНАШИВАЕМЫЕ ДЕТАЛИ

Сборочные чертежи см. в ч. I «Руководство по эксплуатации. 1Н65.00.000РЭ», разд. 6.

3 ПЕРЕЧЕНЬ ЧЕРТЕЖЕЙ БЫСТРОИЗНАШИВАЕМЫХ ДЕТАЛЕЙ

Таблица III.3 1

Количе¬
ство

Куда входит
(см. 1Н65.00.000РЭ)Обозначение Наименование Номер рисунка

165.02.258СБ Втулка Бабка передняя
(см. рнс. 1.6.10, поз. 6)

Рис. Ш.4.1.

1 Рис. III.4.2.Втулка165.02.403СБ Бабка передняя
(см. рис. 1.6.10, поз. 8)

Сухарь Люнет (см. рис. 1.6.20, поз. 2) Рис. III.4.3.1165.10.025

Суппорт (см. рис. 1.6.14,
поз. 12)

Рис. III.4.4Винт1А64.04.177 12

Суппорт (см. рис. 1.6.14,
поз. 15)

Рис. III.4.51Н64.04.184 Втулка 4

Каретка (см. рис. 1.6.15;
1.6.16, поз. 10)

Рис. III.4.61Н65.50.100 Колесо червячное 1
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Окончание табл. III.3.I

Количе¬
ство

Куда входит
(см. Ш65.00.000РЭ) Номер рисункаНаименованиеОбозна ч

2 Каретка (см. рис 1.6.15;
1.6.16, поз. 11)

Рис. III.4.7Втулка1 А64.05.031

Каретка (см. рис. 1.6.15;
1.6.16, поз. 7)

Рис. III.4.8Гайка1 Н65.50. 1 0 1

Фартук (см. рис. 1.6.18, поз. 2) Рис. III.4.9ВтулкаI А64.06.188СБ

Рис. III.4.10Фартук (см. рис. 1.6.17, поз. 3)Втулка1А64.06.192СБ

Рис. III.4.11Фартук (см. рис 1.6.17, поз. 4)Втулка1 А64.06.387СБ

1 Рис. III.4.12Фартук (см. рис. 1.6.17, поз. 5)Колесо черпячио1А64.06.417СБ

2 Коробка подач
(см. рис. 1.6.19, поз. 1)

Рис. III.4.13Ган ка1 Л64.07.034

Люнет (см. рис. 1.6.20, поз. 1) Рис. III.4.14Сухарь1А64.10.022

1 Каретка (см. рис. 1.6.15;
1.6.16, поз. 5)

Рис. III.4.15Втулка164.05.023

1 Каретка (см. рис. 1.6.15;
1.6.16, поз. 17)

164.05 024 //-ПсЬ, Ь0 СгО Втулка Рис. III 4.16

Сменные зубчатые колеса
(см. рис. 1.6.8, поз. 1)

Втулка164.08.025 Рис. III.4.17

1 Фартук (см. рис. 1.6.18, поз. 1)Гайка1М64.60.102 Рис. 111.4.18
(две части)

Фартук (см. рис. 1.6.18, поз. 6)Втулка1М64.60.150СБ Рис. III.4.19

Втулка Фартук (см. рис. 1.6.18,1М64.60.151СБ Рис. III.4.202)

Втулка Фартук (см. рис. 1.6.18, поз. 8)1М64.60. 1 52СБ Рис. III.4.21

1 Н65.40. 1 00 Полугайка Суппорт (см. рис. 1.6.14,
поз. 13)

Рис. Ш.4.22

Полугайка Суппорт (см. рис. 1.6.14,
поз. 14)

11Н65.40.101 Рис. III.4.23

Вкладыш 1 Станина (см. рис. 1.6.9,
поз. 1)

165.21.175 Рис. 111.4.24
для

РМЦ-5000

1 Станина (см. рис. 1.6.9,
поз. 2)

165.21.176 Рис. III.4.25
ДЛЯ

РМЦ-5000

Вкладыш

67



4. ЧЕРТЕЖИ БЫСТРОИЗНАШИВАЕМЫХ ДЕТАЛЕЙ

4V) *%)А
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Г-v «ч»
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Рис. III.4.3. Сухарь 165.10.025
Отливка третьего класса, группа «б» по ОСТ2 МТ21-2—83.

/2
2. //14; ЛИ; ±—

2
3. Маркировать: 165.10.025 D 150.. 250.
Шрифт

ропки при виде на поверхность А — по часовой стрелке.
4. Клеймить годность детали.
5. Материал: Сч 15 ГОСТ 1412—85.
6. Масса 0,706 кг.

Рис. Ш.4.1. Втулка 165.02.258СБ
1. Отливка бронзового слоя 2Г по ОСТ2 МТ30-1—82.

<2
2 //14; Л14; ± — .

Z
3. Маркировать обозначение детали на бирке.
4. Клеймить годность детали па бирке.
5. Материал: 1 — Сталь 20 ГОСТ 1050—74;

2 — Бр. 05Ц5С5 ГОСТ 613—79.

5 ПрЗ ГОСТ 26.008—85. Направление марки-

6. Масса 0,715 кг.

2 \ А-А Б . мо I
/ Г7ШД|/$\Лао5Ш Г#.

~~77
§|3 \ЧШ*4I (

F Шюг* г : &
\

II*
& As.1 f t l*M

6 gfe
•>»

25я1

4 5~8Ач §
ч, Д-
S:

о»'ж.
фаски 5J

Jf®О
У /

SZ

ЗГ37Е tй36*70*
Рис 111.4. Втулка 165.02.403СБ

Отливка бронзового слоя 2Г
ОСТ2 MT30-1 —82.

* Размеры для справок.

Б-Б8 [QМО7x45°
__

Яроски Nÿ'22*00 Ю°Fl Б 'яшт17ЕШЗ-— В /2204-0.75 кЛ, //14; /г 14; ± —
4. ** Обработать по сопрягаемой
детали.
5. Маркировать обозначение детали
па бирке.
6. Клеймить годность детали
па бирке.
7 Материал: 1 — Бр. 05Ц5С5

ГОСТ 613—79;
2 — Сталь 45
ГОСТ 1050-74

А
В-Ц. //и

& I

, У
ХЙ/Л

/‘о
R5 sу

* I V/
{29

(А

, ! Мб-77/**
Т~2от6.

А
АВи8Г подернуто 20°\ 1.Л

8. Масс; 12,3 кг»я sill!(Щ
__j

1 Шох>\-\г/vfflL
А



RMЧ ) ФМ
ig,СГк

со30° А5$\R1 А-Ас=»

1Я & ЩоЩ2= <л 99
кьYZZZZZZZA -Т Г йГгР4 Z

II
А27 &_/28-JJ,5ÿ5-о.з 16*95" М\П 1—90 9фОСки

77777777, Ъ-
113

®вЬ <& Й
Рис. III.4.4. Впит IA04.04 177

cv-/ 90.1. 35...39; HRCa.
2. Покрытие Хим. Оке. прм.

Рис. III.4.7. Втулка IA64.05.03I
1 Отливка пятого класса по ОСТ2 МТ21-2-ЯЗ.
2. * Обеспечит!! технологией.

/2
±

2
4. Маркировать обозначение детали на бирке.
5. Клеймить годность детали на бирке.
G. Материал: ЛЧС-2 ГОСТ 1585-85.
7 Масса 0,22 кг

12
3. Ы4;

4. Маркировать обозначение детали па бнрк
5. Клеймить годность детали на бирке.
6. Материал: Сталь 35 ГОСТ 1050—74.
7. Масса 0,20 кг.

//14.

1x45*
Зфаски

ш3§
й set ?5
*©. *в. 1 “О-

'О

10*о

1.25 'ШzZ
Н/|ддд|А|

2iZQ,oi'<$\,-{0*
3 В

II•0.2

§
Рис. III.4.5. Втулка. 1 А64.04.184. $ §5 §1 S5Т 'О

1 —1. 48 ..52 HRC3. <! ч/<2 §- й3*95"
2<расш

2. HI4; Ы4; ± ~г

3. Поверхность А должна плотно прилегать к калибру при
проверке на краску на длине не менее 15 мм.

4. Маркировать обозначение детали па бирке.
5. Клеймить годность детали иа бирке.
6. Материал: Сталь 45 ГОСТ 1050—74.
7. Масса 0,143 кг.

$ &
4Я ТЗ/ S / > 74

'/Y/SPFZA

231,6x45ÿ
2фаски

ТЩЩ
38

48

II57
§Модуль гп

BL
7

Шit 30°Число зубьев Z2 48 6_ У5}ЙНаправление линии зуба Правое
9я_вКоэффициент смещения

червяка
.V 10 R0,5ma>(

Исходный производя¬
щий червяк

ГОСТ 19030—81

ш 90,95тог
Степень точности

по ГОСТ 3675—81
8-В

Рис. III.4.6. Колесо червячное 1Н65.50.100
1 Отливка 2Г по ОСТ2 МТЗО-1 82.
2. * Размер для справок.

3. //14; ±
2

4. Класс точности резьбы -4 по ОСТ2 НЗЗ-2—74.
5. Концы неполных витков притупить до толщины не менее

1 мм.
6. Материал: Бр. 05Ц5С5 ГОСТ 013 79.
7. Масса 0,01 кг.

Межосевое расстояние 29±0,05aw
di 48Делительный диаметр

червячного колеса /2
Вид сопряженного

червяка
ZH2

7лЧисло витков сопряжен-
ного червяка_ 1

Обозначение чертежа
сопряженного червяка

1Н65.50.164
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20Й .J
Cjki

иц
Pnc. III.4.10. BTVJ

Отлпика бронзового слоя
* Размеры для справок.

/2
л--

IА64.06.192СБ
ОСТ2 МТЗО-1-82./50

"o'
О

30°|
3. *14;Б a 2аЦ_ 1. ** Обработать с сопрягаемой деталью.
5. Маркировать обозначение детали на бирк
С. Клеймить годность детали на бирке.
7 Материал: 1 — Сталь 20 ГОСТ 1050—74;

Бр. 05Ц5С5 ГОСТ 613—79.

Ч Г>
5 тэ

S
г/ «з

45°т ко,s КОятах
2

Масса 0,45

KO.jSmадг Й
-3

Рис. Ш.4.8. Ганка 1Н65.50.101
1 Отливка 2Г по ОСТ2 МТЗО-1—82

12
2. Я14; *14; ± —
3. Класс точности резьбы — 4 по ОСТ2 НЗЗ-2—74.
4. Концы неполных витков притупить до толщины

1 мм.
5. Материал: Бр. 05Ц5С5 ГОСТ 613—79.
6. Масса 0,59 кг.

А
“И ,/« «5•

2 COCLCKIL ,—

1учг т
2& д0-г°** 0р*0g
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„О *

90- г° Q41„7 2
ISсг

8ч» _ г*
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2.сраскц. CQ V
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i- со Г- S-

Ж
01/Б-Б сар-.. У *2ош 6, &

йШз ?0.5*95°25*
1Q >-М| см

2qxictuQ

мЖ \/Ш\BI5 [71ЩВТ-
407 +°'23Г4

ЧЭ

*Х> Я5_ сэ•л

А-Аж Б-ЕfO

CvJ

<M
045°
'itpaceuш 6 7ШШШ Ц

R3m
Рис. 111.4.11 Втулка 1А64.06.387СБ

I Отливка бронзового слоя 2Г по ОСТ2 MT30-1-S2.
2. * Размер для справок.

t2
±

Рис III.4.9. Втулка IА64.06.188С.Б
I. Отливка бронзового слоя 2Г по ОСТ2 MT30-I
2. * Размеры для справок.

h14;

82.

12
3 ± —2 2
4 ** Обработать с сопрягаемой деталью.
5. Маркировать обозначение детали па бирке.
6. Клеймить годность детали на бирке.
7 Материал: 1 — Сталь 20 ГОСТ 1050—74;

2 — Бр. 05Ц5С5 ГОСТ 613—79

4. ** Обработать с сопрягаемой деталью.
5 Маркировать обозначение детали на бирке.
6. Клеймить годность детали на бирке.
7 Материал: 1 — Сталь 20 ГОСТ 1050—74;

2 — Бр. 05Ц5С5 ГОСТ 613—79.
8. Масса 0,69 кг. 8. Масса 1,05 кг.
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—Г,Ш6Л % Степень точности

ГОСТ 3675 -81
7-В№5*

Г
/

$>
<L

/4 «мя

t
ими— Межосевое расстояние 1 19 ±0,0360\\'JO. .3

Делительный диаметр
червячного колеса

Л2 168

Вид сопряженного
червяка

ZH2

AM
Число витков сопря¬

женного червяка
Zi 4

Рис. III.4.12. Колесо червячное IA64.06.417

1. Отливка 2Г по ОСТ2 МТЗО-1 —82.
2. * Размер для справок.

12
3. #14; Л14; ± —

Обозначение чертежа
сопряженного червяка

1А64.06.415

2
4. Маркировать обозначение детали на бирке.
5. Клеймить годность детали на бирке.
6. Материал: 1 — Вр. 05Ц5С5 ГОСТ 613—79;

2 — Сталь 40Х ГОСТ 4543—71
7 Масса 1 1 ,2 кг

*ÿW)

I
zipacru ш.

Tr.iÿ20lt>S)-iH

5 г\

к» 17 6
ШИЗ*

~$CpOrCKU,
3

if\ >
j£. \о©

3 55 — 5 S* Ч
5Qt±

80.2S
.J/B05(A1

023

г\|
ТQ V-

#// \ -4-*-5 V/#д irÿ 4I .С>

та
Рис. III.4.14. Сухарь 1 А64.10.0.22

1. Отливка третьего класса, группа <гб>> по ОСТ2 МТ21-83.
2. * Размер для справок.

#14; /44; ±

4. Маркировать: 1А64.10.022 D55...250. ,>ЛС

Шрифт 5 — ПрЗ ГОСТ 26.008—85. Направление маркировки
при виде на поверхности Б — по часовой стрелке.
5. Клеймить годность детали.
6. Материал: Сч 15 ГОСТ 1412—85.
7. Масса 1,362 кг.

Рис. III.4.13. Гайка 1А64.07.034

1. Отливка пятого класса по ОСТ2 МТ21-2—83.
2. Покрытие механически необрабатываемых поверхностей
эмаль ПЦ-132, кремовая ГОСТ 6631 —74. VII. 6/1 — УХЛ4.

3 h14; ± —
4. Маркировать обозначение детали на бирк
5. Клеймить годность детали на бирке.
6. Материал: АЧС-2 ГОСТ 1585—85.
7. Масса 0,44 кг.

/2

12
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Рис. III.4.17 Втулка 164.08.025
липка пятого класса группы <гб»

12
//14; АН; ± —2

3. Маркировать обозначение детали па бпрк
I. Клеймить годность детали на бирке.
5. Материал: АЧС-2 ГОСТ 1585—85.
О Масса 0.15 кг

Рис. 111.4.15. Втулка 164.05.023
1. Отливка пятого класса по ОСТ МТ21-2- 83.
2. * Размеры для справок.

3. /(14;

4. ** Обработать с сопрягаемой деталью.
5. Маркировать обозначение детали па бирке.
6. Клеймить годность детали па бирке.
7. Материал: АЧС-2 ГОСТ 1585- 85.
8. Масса 0,18 кг.

ОСТ2 MT2I-2-83
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Рис. III.4.18. Пшццдйкд I Д&ШбДЩ

Отливка 2Г по ОСТ2 МТЗО-1 82.

2. //14; /44;

3. Класс точности резьбы
4. Концы неполных витков притупить до толщины

нее I мм.
Контроль до разрезки.
Детали маркировать одним порядковым номером

пять совместно.
7 * Обеспечить технологией.
8. Маркировать обозначение детали па бирке.
9. Клеймить годность детали па бирке.
К). Материал: Пр. 05Ц5С5 ГОСТ 6 1 3-70.
II. Масса 3,08 кг.

J.6-45
у фпски Л!

i \Б]ji*
12

± —ш 2
4 по ОСТ2 НЗЗ-2—74.Рис. Ш.4.16. Втулка 164.05.024

I. Отливка пятого класса по ОСТ2 МТ21-2 83.
2. * Размеры для справок.

3. ЛИ;

4. ** Обработать с сопрягаемой деталью.
5. Маркировать обозначение детали иа бирке.
6. Клеймить годность детали на бирке.
7. Материал: АЧС-2 ГОСТ I585 85.
8. Масса 0,28 кг.

ме-

12 прнме-± —2
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Pnc. III.4.19. Втулка 1М64.60.150СБ

Отливка бронзового слоя 2Г по ОСТ2 МТЗО-1 —82.

± —
А

г 2

Рис. III.4.21. Втулка 1М64.60.152СБ
I. Отливка бронзового слоя 2Г по ОСТ2 МТЗО-1—82.
2. * Размер для справок.

//14; /М4;

2
3. Маркировать обозначение детали на бирке.
4. Клеймить годность детали на бирке.

.Материал, 1 — Сталь 20 ГОСТ 1050—74;
2 — Бр. 05Ц5С5 ГОСТ 613—79.

/2
± —2Масса 1,2 кг

4. ** Обработать с сопрягаемой деталью.
5. Маркировать обозначение детали на бирк
6. Клеймить годность детали па бирке.
7 Материал: 1 — Сталь 20 ГОСТ 1050—74;

2 — Бр. 05Ц5С5 ГОСТ 613—79.
8. Масса 0,162 кг.

ФиА

&52h6 fqo«j] SEH- и
<5s m

§1.8*45°

£Л-c /76~ÿ

1(|Г1Ё
fi yEa

= 0.05
1H65.40. <01

*9 и 10ÿ

A
QEsSft I/5Б s

Ф42 -0.22

\ 4атЬ.П6-Ъ
A-A WQ/l

/f? ЛАA 1&ЮW.251 Ш5 3 AT Ma i—i

§/ 2 •525 £3pl in

*г$ si
®J c\l

a2omf>. 07
0,5*4?

wSss Рис. III.4.22. Полугайка 11165.40.100
I Отливка 2Г по OCT2 MT30-1—82.
2. Отклонение центрального угла между осями двух любых

отверстий В±30' (допуск зависимый).

3. Н14; /(14; ± 2
4. Класс точности резьбы — 4 по ОСТ2 НЗЗ-2—74.
5. Концы неполных витков притупить до толщины не ме¬

нее 1 мм.
Обработку но размерам и квадратных скобк
совместно е дет. 11165.40.101.

7 Материал: Бр. 05Ц5С5 ГОСТ 613—79.
8. Масса 0,34 кг.

Г шш
Рис. III.4.20. Втулка 1М64.60.151СБ

Отливка бронзового слоя 2Г но ОСТ2 МТЗО-1 —82.

2. //14; /(14;

/2

12
± —2

3. Маркировать обозначение детали на бирке.
4. Клеймить годность детали на бирке.
5. Материал: 1 — Сталь 20 ГОСТ 1050—74;

2 — Бр. 05Ц5С5 ГОСТ 613-79.

пропзви;

6. Масса 0,87 кг.
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Рис. III.4.23. Полугайка 1H65.40.10I
l. Отливка 2Г по 0CT2 MT30-1—82.

/2
2. Я14; A14; ± —
3. Класс точности резьбы — 4 по ОСТ2 НЗЗ-2—74.
4. Концы неполных витков притупить до толщины не ме-

иее I мм.
5. Обработку по размерам в квадратных скобках производить

совместно с дет. I Н65.40.100.
6. Материал: Бр. 05Ц5С5 ГОСТ 61 3—79.
7. Масса 0,47 кг.

Рис. III.4.24. Вкладыш 165.2 1 . 175
* Размер для справок.

/2
2. Я14; /г 14; ± —
3. ** Обработать с сопрягаемой деталью.
4. Материал: 1 — Сталь 20 ГОСТ 1050—74;

2 — Бр. 05Ц5С5 ГОСТ 613—79.
5. Масса 0,77 кг.

Ш
* МА-А поЬернуто

О
1,6>Ч5°

«Ьгерпсни
?R/ \\\tM

VM I 1
RL о9J с?

о| - о>

» 1в Рис. III.4.25. Вкладыш 165.21.176
* Размер для справок.

015 •а

эсХо /

w X 12
2. Я14; /(14; ± —
3 ** Обработать с сопрягаемой деталью.
4. Материал: 1 — Сталь 20 ГОСТ 1050—74;

2 — Бр. 05Ц5С5 613—79.

Дуп8Ф&я

I
16030.

2nmhMb-lH** 1201*45°
5. Масса 0,712 кг.

I
М2/

1
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Часть IV.

РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ.

СВЕДЕНИЯ О ПРИЕМКЕ. 1Н65.00.000РЭ8
Кол OKI1 38 1164

ТОЧНОСТЬ СТАНКА

горизонтальной плоскости только в сторону распо¬
ложения резца.

Проверка 2.13. Прямолинейность и параллель¬
ность траектории перемещения верхних салазок
суппорта относительно оси шпинделя передней баб¬
ки в вертикальной плоскости на длине перемеще¬
ния 200 мм.

Допуск 40 мим.
Проверка 2Л4. Эквидистантность траекторий пе¬

ремещений пиноли задней бабки и суппорта на дли¬
не 100 мм:

в вертикальной плоскости а;
в горизонтальной плоскости в.
Допуск: а) 30 мкм;

в) 16 мкм.
Свободный конец пиноли может отклоняться в

горизонтальной плоскости только в сторону распо¬
ложения резца.

Проверка 2.15. Прямолинейность и параллель¬
ность траектории перемещения суппорта относи¬
тельно оси конического отверстия шпинделя задней
бабки на длине 300 мм:

в вертикальной плоскости а;
в горизонтальной плоскости в;
Допуск: а) 40 мкм;

в) 40 мкм.
Свободный конец оправки может отклоняться в

гсривонтальной плоскости только в сторону распо¬
ложения резца.

Проверка 2.17 Точность кинематической цепи
ходовой винт. Длина измерения

Испытанно станка на соответствие нормам точ¬
ности и жесткости по ГОСТ 18097—88.

Проверка 2.5. Прямолинейность продольного пе¬
ремещения суппорта в вертикальной плоскости.

Допуск 50 мкм
1Н65Г, 1Н65ГФ1

Допуск §0 мкм — для станка мод. 1Н65-5.
Допуск 30 мкм — для станка мод. 1Н65-0.
Проверка 2.6. Прямолинейность продольного

перемещения суппорта в горизонтальной плоскости.
Допуск 30 мкм — для станков мод.

1Н65Г, 1Н65ГФ1.
Допуск 40 мкм — для станка мод 1Н65-5.
Допуск 20 мкм — для станка мод. 1Н65-0.
Проверка 2.7 Одновысотность оси шпинделя пе¬

редней бабки и оси пиноли (шпинделя) задней
бабки относительно направляющих станины.

Допуск 60 мкм.
Ось пиноли задней бабки может быть только вы¬

ше оси шпинделя передней бабки.
Номинальное положение оси пиноли задней баб¬

ки должно быть на 20...60 мкм выше оси шпинделя
передней бабки при измерении относительно нап¬
равляющих станины. Проверка производится без
предварительного нагрева станка.

Проверка 2.8. Радиальное биение наружной ба¬
зирующей поверхности шпинделя передней бабки.

Допуск 16 мкм.
Проверка 2.9. Осевое биение шпинделя перед¬

ней бабки.
Допуск 16 мкм.
Проверка 2.10. Торцовое биение опорной поверх¬

ности шпинделя передней бабки.
Допуск 25 мкм.
Проверка 2.11. Радиальное биение внутренней

центрирующей поверхности шпинделя передней
бабки:

1Н65,для станков мод.

1Н65,

шпиндель
300 мм.

Допуск 50 мкм.
-В случае участия коробки подач допуски увели¬

чивают в 1,25 раза.
Проверка 2.18. 'Осевое биение ходового винта.
Допуск 16 мкм.

Точность образца-изделия

Проверка 3.3. Постоянство диаметров образца-
изделия в поперечных сечениях.

Допуск 16 мкм.
Проверка 3.5. Постоянство диаметров образца-

изделия в продольных сечениях на длине измере¬
ния 300 мм.

Допуск 40 мкм.
Проверка 3.6. Прямолинейность торцовой по¬

верхности образца-изделия на длине измерения
300 мм.

Допуск 25 мкм.
Выпуклость не допускается.

у торца шпинделя (сечение I);
на расстоянии 300 мм (сечение II)
Допуск: 16 мкм;

30 мкм.
Проверка 2.12. Прямолинейность и параллель¬

ность траектории продольного перемещения суп¬
порта относительно оси шпинделя передней бабки
на длине 300 мм:

в вертикальной плоскости а;
в горизонтальной плоскости в;
Допуск: а) 30 мкм;

в) 16 мкм.
Свободный конец оправки может отклоняться в
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Жесткость станка

Проверка 4.2. Относительное перемещение под
нагрузкой резцедержателя и оправки установлен¬
ной:

А то- '-*.';оихотор Оля о/7?но -/•"с/с/пул.

jrmpoflcff/ffo f I

04HOC

/ Л1/77?оло//о/х //epoHte-
\ tu,оHUu

( f:1) в шпинделе передней бабки;
2) в пнполи задней бабки. >0/7

C7Zгг50-2550 W65
3750-1,250 7HS5-5

РЯ. 270—ЛЯ
I Допуск: 1) 600 мкм;

2) 800 мкм.га4-- --

Направление и точка приложения силы Р
плоскостях I-I и II-II.

в

ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ПРОВЕРКА

Метод проверкиРадиальное биение конического отверстия шпин¬
деля, вмонти рова:нного в пиноль задней бабки:

а) у торца шпинделя;
в) на- расстоянии 300 мм.

В коническое отверстие (под центр) шпинделя
/, вмонтированного в пиноль, вставляют контроль¬
ную оправку 2 е цилиндрической измерительной
поверхностью.

На неподвижной части станка укрепляют инди¬
катор 3 так, чтобы его измерительный наконечник
касался измерительной поверхности оправки соот¬
ветственно у торца шпинделя и на расстоянии
300 мм и был направлен к ее оси перпендикулярно
образующей.

Шпиндель приводят во вращение.

При каждом измерении шпиндель должен сде¬
лать не менее двух оборотов.

Отклонение отпределяют
собранческую разность показаний индикатора в
каждом из его положений.
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i1 а

300
г

Допуск: а) 16 мкм;
в) 40 мкм.

Фактическое отклонение: а)

наибольшую ал-

мкм
в) ... мкм

(499)372-31-73
sales@stanok-kpo.ru
www.stanok-kpo.ru
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