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ВВЕДЕНИЕ

В данной руководстве приведены сведения
по эксплуатация консольных фрезерных станков об¬
щего назначения моделей бТОСШ, 6ТВ0Г, 6Т60 и
6ТГ0 (ряс, I,, ,5),

Установка станка я работа не нем должны вы¬
полняться в полном соответствии с давкыи руко¬
водством, что обеспечит безотказную работу и сох¬
ранение первоначальной точности станка.

К работе на станке должны допускаться Фре-
зсрошикм, хорошо изучившие данное руководство к
прошедшие соответствующий инструктаж по технике
безопасности,

НКШАНИЕ, Не всех травмоопасных местах стан¬
ка установлены предупредительные таблички н со-
ответетвулике блокировки.

I

*г

I
о и

тJL\Л -
Ж В»* *Т*4|

*

I
,

ii
4

Рис. I, Станок горизонтальяо-фрезерный консольный
с вертикальным поворотным пгггккдалеы
6ТБСИ

Ряс. Z. Станок горизоятадьно-фреверный консольный
о поворотнш стоя» (универсальный) 6Т80

- 3



6Т80 и вертикально-фрезерный консольный станок
модели 6TIC предназначены для выполнения разнооб¬

разных фрезерных работ в условиях индивидуального

и серийного производства.
На станках удобно фрезеровать плоскости,

торны, скосы, сазы на небольших деталях разнооб¬

разной конфигурации из стали, чугуна, цветных
металлов и пластмасс.

Технические характеристики станков дозволяют

полностью использовать возможности инструмента из
быстрорежущей стали, а также оснащенного пластин¬
ками из твердого сплава.

Станки выпускаются в исполнениях:
для стран с умеренным климатом - У;
для стран с тропическим климатом - Т;
для электросети трехфазного переменного тока
напряжением от 220 до 500 Вг частотой 50 или
60 Гц и напряжением электросети местного осве¬
щения 24 или 36 В.

Исполнение станка оговаривается потребителем

при заказе.
1.2. На универсально-фрезерном станке с пово¬

ротным столом 6780 при помоши универсальной дели¬

тельной головки можно фрезеровать спиральные

д.як
С Iи*1а

М»

Ляг
*

v

А

канавки на цилиндрических деталях, в также произ¬
водить различные фрезерные работы, связанные с
поворотом стола в горизонтальной плоскости на
заданный угол.

1,3. Поворотная шпиндельная головка с выд¬

вижной пинолью на станках 6T8CD1 a 6TI0 позволяет
производить фрезерование наклонных поверх¬
ностей деталей.

1.4. Накладная поворотная Фрезерная головка
с вертикальным шпинделем к стенкам 6T6GF, 6Т80

поставляется по требованию Заказчика за отдельную

плату.

Рис. 5. Станок вертикально-фрезерный консольный
6Г10

I. ОЩИЕ СВЕДЕНИЯ О СТАНКАХ

I.I. Горязоаталъно-фреэерныЙ консольный
нок с вертикальным поворотным шпинделем модели
6Т8СШ, горизонтально-фрезерный консольный
модели 6Т80Г, горизонтально-фрезерный консольный
станок с поворотным столом (универсальный) модели

ста-

станок Использование делительной головки, поворотного

стола н тисков расширяет технологические возмож¬
ности станков.

2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ И ХАРАКТЕРИСТИКИ

Данные станков
Наименование параметров

6ТВОИ | 6Т80Г | 6ТВ0 6ТГ0

Размеры рабочей поверхности, мм:
ширина
длина

Число Т-о0разных пазов
Размеры Т-образных пазов, мм (ряс, 4)

Наибольшее перемещение стола, мм:
продольное
поперечное

Расстояние от оси горизонтального шпинделя до рабочей
поверхности стола, мм:

наименьшее
наибольшее

200+1,45
800я2,5

3

efc*5
220*5

Оо
400*5 3я0+15

i

- ь -



Ладные станковНаименование параметров
6T801i! 6Т90Г 6Т80 6ТГ0

Расстояние от торца вертикального шпинделя до рабочей

поверхности стола, мм:
наименьшее 1Ея -5

«Ю*10400+15наибольшее

Расстояние от оси вертикального шпинделя до направ¬
ляюща станины, мм
Конны шпинделей по ГОСТ 24644-61 (рис. 5)

Угол повороте шпиндельной головки, град:
в продольной плоскости стола
в поперечной плоскости стола(к станине)

в поперечной плоскости стола(от станины)
Направляющие станины (рис. 6)

Ход гильзы шпиндельной головки, мм
Количество частот вращения шпинделя:

ЭОС+2
40

+ 45+45
30
45

ею*27о*2

12горизонтального
вертикального

частоты вращения горизонтального
12 12IПределы

шпинделя, мин
Пределы
шпинделя, мин
Количество подач стола
Пределы подач стола, мм/мин:

продельных и поперечных

-I 50-2240
5056-частсты вращения вертикального

-I -2240-2500
18

I
20-1000
10-500вертикальных

Скорость быстрого перемещения стола, м/мнн:
продольного и поперечного
вертикального

Цена делений лимбов перемещения стола, мм:
продольного и поперечного
вертикального

Цена делений лимба перемещения гильзы вертикального
шпинделя, мм
Класс точности станков по ГОСТ 8-77
Габаритные размеры станка,

длина
ширина
высота

Масса станка (с электрооборудованием), кг, не более

3,35
1,7

0,05
0,02

| 0,050.05
ып

1505+51800+5
1875+5

1808+51528+5.2080+5 1528+5
1315 134013001430

Механика движения горизонтального шпинделя станков 6Т8СИ, 6Т80Г и 6Т80

Частота враще¬
ния шпинделя,

Наибольший допустимый
крутящий момент на
шпинделе, н.м

Мощность на
шпинделе,

Наиболее
слабое

авено
Номер

ступени ,-1 кВтЩИ

I 50 154,9
154,9
154,9

0,81
2 71 1,15

1003 1,62
'

1404 154,9
111,7

2,27
5 200 2,34 Колесо

рубчатое

поа. 3
рис. 18; 19

280б 80,4 2,35
4007 56,8 2,38

8 560 46,1 2,70
9 800 27,4 2,30

10 II20 18,6 2,18
1600II 12,7 2,14

12 2240 8,8 2,06

- s - _



26J 047ш
ж

§р
50Щ L50-6J у
Мб JW? r-j

S\\\\N\V“wшш'<яШФ/////Ш о

U
Рис. 5* Эскиз шпинделя

Рис. 4. Эскиз пазов стола

250

ш S3,

лпw
55° 1>

Рис. 6. Направлявшие станины

Механика движения шпинделя станка 6TI0

Частота вращения
шпинделя*

Мощность ва
шпинделе*

Наиболее
слабое
звено

Наибольший допустимый
крутящий момент на
шпинделе, н.м

Номер
ступени кВт-ГUHK

0,81I 50 155*0
155*0
155*0
155,0
107,0

1,15712
1*621003
2,271404

Колесо
зубчатое

поз* 3
рис. 20

2*342005
71,6 2*352806

2,2654*04007
2,2438,25608
2,14800 25,59
2,071120 17,610
1.97И.71600II
1,647.8224012

Механика движения вертикального шпинделя стояка 6Т80Ш

: Мощность ва
шпинделе,

Наиболее
слабое
ввено

Частота вращения
шпинделя,

-I

Наибольший допустимый
крутящий момент на
шпинделе, н.м

Номер
ступени кВт

U И I

X 56 0,69117,6
0,6881,7802
0,653 112 55,4
0,66160 40*14
0,63224 26,75
0,64315 19,46
0,61450 13*07

10,0 0,656308
0,626,69 900
0,554,310 1250
0,532,9II 1800
0,351.5250012V

- 6 -



Механика подач

Подача стола, ш/шш
Номер ступени

_
продольная, поперечная вертикальная

I 20 10
2 25 12,5
3 31,5 16
4 40 20
5 50 25
6 63 31,5
7 80 40
8 100 50
9 I2S 63

10 160 80
II 200 100
12 250 125

ф13 160
14 400 200
15 500 250
16 630 315
17 800 400
18 1000 500

Наибольшее усилие, допускаемое механизмам
подач при движении стола в продольном направ¬
лении - 6864f6 Н.

На лимбе механизма переключения подач ука¬
зана величины продольных и поперечных подач,

Белнчшш вертикальных подач равны 0,5 вели¬
чин, указанных на лимбе.

Техническая характеристика электрооборудова¬
ния приведена в руководстве по эксплуатации
электрооборудования 6Т8Ш.ОО.ООО РЭ1.

3. КОШЕКТ ПОСТАВКИ

Комплект поставки для стран с умеренным
климатом приведен в табл, I.

Комплект поставки для стран с тропическим
климатом приведен в табл, 2.

Таблица I
Комплект поставки для стран с умеренным климатом

-
Примечание

Количество на станок
Обозначение Наименование

6TI0 6Т80С6Т80Г 6TBG

I I IСтанок в сборе
Входят в комплект я стогаость станка

I

Инструмент и принадлежности
Шомпол (SII2; MI6)
Шомпол (то)

Шомпол ШЮ)

Шомпол (1112; Ш6)

Наконечник к шприцу
Ключ для замка электропшафа

Ключ 7811-0004 ГГО? хим.окс.ирм.
ГОСТ 2839-80
Ключ 78П-0023 HD2 хим.окс,прм.

ГОСТ 2839-80
Ключ 7811-0025 HD? хям.скс.прм.
ГОСТ 2639-80
Ключ 7811-0041 HD2 хжм.окс.щж,
ГОСТ 2839-80

II9,120

9,145

9,146

6HI0.90

I
I Г I

I
I I I I9,84

I II I9,172

I I I I

II II

I II I

II I

- 7 -



Продолжение табл, I

Количество на станок
Обозначение Наименование Лршечаняе

6ТЕ0Г 6Т0О 6TI0 бТВСЙЛ

Клич 7811-0043 Ш)2 хжм.оке. .
ГОСТ 2839-80
Клич 7812-0375 40Х хнм.окс.прм.

ГОСТ 11737-74
Ключ 7812-0378 401 хим.окс.при.

ГОСТ 11737-74
Ключ 7812-0379 401 хим.окс.ирм.

ГОСТ 11737-74
Отвертка 7810-0308 хям.овс.щл.
ГОСТ 17XS9-7I

I II

I I II

I I I I

1 III

II I I
ШгЬ I I I I

Эадасине -части
К<ядле«т аалчйинт частей а

-бФВШ.Оо.ООВ- РЭ1)-пят f;ii -я -г±
Документы

Станки фрезерные консольные модели
618011, 6Т8СГ, 6180 ж 6П0,

Руководство по эксплуатации

бтвсш.оо.ооо га В количестве
я на языке
согласно тре¬
бованиям заказ-
наряда.
Для стран СЭВ
на языке стра¬
ны-заказчика

егаш.оо.ооо рэг Станки фрезерные консольные модели
6Т8СШ, 6Т8СГ,6Т80 и 6TI0. Руководство

по эксплуатации электрооборудования

Альбом запасных частей6ТОШ.00.DOO Р32

Поставляются по требованию Заказчика за отдельную плату

Инструмент и принадлежности

Ключ для йяжииа торцовых фрез

Ключ для зажима торцовых фрез

Подвеска

Дадре» таягод»---

I I I I9,45

I I I I9.46
I Г I6РЙ0Г.16.000-04

бмедатэз-
6Т80.28
6X80,28.010

f *-t
наклддаад-—

Головка фрезерная накладная

Механизм установки фрезерной головки
Ключ 7SII-0044 кпг хмм.окс.щм.
ГОСТ 2839-80
Оправка 6222-0032 ГОСТ 13785-68 27)

Оправив 6222-0053 ГОСТ 13786-66 ((J 22)

Оправка 6225-0133 ГОСТ 15067-75
(|f 22; Ь = 495)

Оправка 6225-0172 ГОСТ 15068-75

<4 22; L= 555)

Оправка 6225-0174 ГОСТ 15068-75
(|f 27; L — 662)

Втулка 6103-0001 ГОСТ 13790-68
(7;24/КМ2)
Втулка 6103-0002 ГОСТ 13790-68
(?:24/КЫЗ)

Головка делительная 7036-0052
ГОСТ 8615-80 (Н = 235)

ТИСКИ 7200-0215 ГОСТ 14904-80
(В = 160; А = 200)

Стол FKB 7205-4003 250)

Тт
I I
I I

I II г
II I 1

X I I I

1 II

>4
1I I

X1 I

I I 1 I
X J

I X II

1I I

I I II

II II

- 8



Таблица 2
Комплект поставки для стран с тропическим климатом

Количество на станок
Наименование ПримечаниеОбозначение

6Т80Г 6Т80 6TI0 бтааи

Станок в сборе

Входят в ксадшгевг и стоимость станка
I I I I

Инструмент и принадлежиосте
Шомпол (MI2; MI6)
Шомпол {«10)

Шсмпол (Ыя0)

Шомпол («12; MIS)
Наконечник к штржцу
Ключ для замка электрошкафа

Ключ 7811-0004 HD2 Кд?1хр
ГОСТ 2839-80
Клич 7ВП-0023 тг Кд21хр
ГОСТ 2839-80
КЛЮЧ 7811-0025 HD2 Кд21хр
ГОСТ 2839-80
Ключ 7811-0041 HD2 Кд?1хр
ГОСТ 2839-80
Ключ 7ВП-004Э HD2 Кд?1хр
ГОСТ 2839-80
Ключ 7812-0375 40Х Kj£Ixp
ГОСТ 11737-74
Ключ 7812-0378 40Х Кд21гр
ГОСТ 11737-74
Ключ 7812-0379 40Х ВДГхр
ГОСТ 11737-74
Отвертка 78X0-1308 ЯдгГхр

ГОСТ I7I99-7I
Шприц 2 ГОСТ 3643-75

Запасные части
Ксмплект запасных частей к электро¬
оборудованию (см. 6T8CEJ.00.000 РЭ1)

I I9.120
9Л45
9.146
6SE0.90

I
I

X I I
I

I I I9.84 I
I I I9.172 I

I I I I

I I II

I I I I

I I I

II I

II I I

II II

I I II

I I I I
I I II

I I II

Документы

Станки фрезерные консольные модели
бТ8сш,бтааг, бтво л етго.
Руководство по эксплуатации

8 количестве
и на языке сог¬
ласно требовани¬

ям заказ-наряда*

Для стран СЭВ

аа языке страны-
заказчика

6Т8Ш.ОО.ОСО РЗ

6T8dD.QQ.Q0C РЭ1 Станки фрезерные консольные модели
6Т80Ш, 6Т80Г, 6Т80 и 6TI0.
Руководство по эксплуатации электро¬

оборудования.

Альбом запасных частей6Т8Ш.00.000 рзг

Доставляются по цябоэалию Заказчика за отдадьну*. плату
Инструмент и принадлежности

Ключ для зажима торцовых фрез

Ключ для зажима торцовых фрез

Подвеска

Патрон цанговый

Головка фрезерная валлддэая
Головка фрезерная накладная
Механизм установки фрезерной головки
Ключ 7811-0044 Ни2 Кд21хр ГОСТ 2839-80
Оправка 6222-0032 ГОСТ 13785-68 (ff 27)

I I II9.45
II I I9.46
III6Р80Г.16.000-05
I6Ы80Г.92

Н80Г.28
6Т80.28
6Т80.28.010

1I *
I I
I I

II
XII I
III I

- з -



Продолжение табл. 2

Количество на станок
Обозначение Наименование Примечание

6Т8СЗГ 6ТВ0 6TI0 6Т80Ш

IОправка 6222-0053 ГОСТ 13786-68 (/б 22)

Оправка 6225-0133 ГОСТ 15067-75 (#2; Ь=495)

Оправка 6225-0172 ГОСТ 15068-75 №2; L=555)
Оправка 6225-0174 ГОСТ 15068-75 (#7; L=662)
Втулка 6103-0001 ГОСТ 13790-68 <7:24/КМ2)

Втулка 6103-0002 ГОСТ 13790-68(7:24/ХЫЗ)

Головка делительная 7036-0052
ГОСТ 8615-80 (Н=235)

Тиски 7200-0215 ГОСТ 14904-80
(В*160; А=200)

Стол РКВ 7205-4003 (4 250)_

I II
II I
III

I II
I III

IIII

II I

II I I
II 1 I

4. УКАЗАНИЯ МКР БЕЗОПАСНОСТИ

4,1. Безопасность труда на станках достига¬

ется соответствие! их конструкции требованиям

ГОСТ 12.2.009-80.
4.1.1. Ременная передача привода главного

движения снабжена ограждением, предохранявшим
от травмирования при работе указанного устройства.

Внутренняя поверхность ограждения скрашена в

желтый сигнальный цвет.

С наружной стороны кожуха установлен предуп¬
реждающий знак безопасности по ГОСТ 12.4.026-%.

Ограждение имеет электрическую блокировку.

4.1.2. Зона обработки ограждена откидыва¬
ющимися щитками:

на горизонтальных шпинделях из листовой
стали (рис. ?);

на вертикальных шпинделях из прозрачного
материала (рис. 8).

4.1.3. На горизонтально-фрезерных станках
моделей 6Г8Ш, 6T8CJT и 6Т80 задний конец шпинде¬

ля вместе с выступающим концом винта (шомпола)

для закрепления инструмента огражден защитным

кожухом открывающегося типа, имеющим вдектря-

ческую блокировку.

Выступаший аз поддержки (подвески) конец

фрезерной оправки огражден быстросъемным кожухом.

4.1,4. Привод подач занятен от перегрувкя

_
I

Ряс. 7. Ограждение фрез горизонтального шпинделя

4.1.9. При включении механизированного пе¬
ремещения стола в продольном, поперечном и верти¬
кальном направлениях, автематически отключаются
механизмы соответствующих рукояток ручного пере¬
мещения. При включенной механической подаче
невозможно пользоваться маховиком поперечной и
рукояткой вертикальной подач стола.

4.1.Ю. Уровень звуковой мощности на хо¬
лостом ходу при частота вращения 2240 ыиа"1 &е

должен превышать 90 дБА я при работе со средней

нагрузкой - 94 дБА (фреза

2214-0001 60° ГОСТ 34359-80; В = 58; 1,5 мм;
п = 560 мяв-*; вп = 280 ым/ихи).

4.1.II. Вводной выключатель имеет устрой¬

ство для запирания его в отключением состоянии
при закрытой дверце. Ключ для замка электрсюкафа
должен храниться у аттестованного электрика.

4Л.12. На шкафу электропанели и на разватвк-
тельной коробке установлены предупреждавшие зна¬
ки электрического напряжения по ГОСТ 12.4.026-76.

4.1.13. Дверца элекгршжафа сблокирована с
вводным выключателе таким образом, что открыть
ее можно только при отключенном вводном выклю¬
чателе.

1

предохранительной муфтой, встроенной в короб¬

ку привода. Муфта срабатывает при наезде стола
станка ва жесткий упор.

4.1.5. Перемещение стола ограничивается -в
крайних положениях жестк: упорами.

4.1.6. Станка имеют устройство автоматичес¬
кого торможения шпинделя.

Время остановки шпинделя (без инструмента)
после его выключения не превышает 8 с.

4*1*7. Возле органов управления, которые мо¬
гут послужить причиной травмы, установлены таб-
лйчки о соответствующими символами или надписями.

4.1.8. Рукоятка переключения частот враще¬

ния шпинделя имеет табличку с символом, показы¬
вающим недопустимость переключения рукояток при

вращении шпинделя.

4Л.14. На станках установлена кнопка "Стоп"
с грибовидным толкателем красного цвета.

4.2. Бо избежание аварий и несчастных случа¬
ев в процессе эксплуатации станков необходимо
соблюдать как общие правила безопасности работы

на фрезерных станках, так и требования, вытека¬
ющие из конструкции денных станков.

- ю -



4.2Л. Используемый в работе режущий и
вспомогательный инструмент должен соответствовать
требованиям соответствующих стандартов.

ВНИМАНИЕ!
Пользуйтесь только исправной фрезой.

Проверьте надежность и прочность крепления
зубьев или пластин твердого сплава в корпусе фрезы,
целостность фрезы я правильность ее веточки.

4.2.2. Режущий инструмент должен быть на¬
дежно закреплен в шпинделе только ключей после
включения перебора. Отжим н зажим фрезы ключом
на оправке с помощью электродвигателя запрещен.

7T

Рис. 8. Ограждение фрез вертикального шпинделя

4.2.3. Обрабатываемая деталь должна быть
закреплена на станке (независим-: от способа
крепления). В необходимых случаях обработку сле¬
дует вести на заниженных режимах резания.

4.2.4. При работе на станке необходимо поль¬
зоваться ограждениями. Поставляемые со станком
защитные устройства предназначены для выполнения
несложных работ. Для каждого конкретного случая
необходимо разрабатывать схему пользования за¬
щитными устройствами. При скоростном фрезеровании

легких сплавов и сталей обязательно пользоваться
защитными очками.

4.2.5. При переключении скоростей шпинделя
и подач необходимо убедиться в четкой фиксации

положения рукоятки.

4.2.6. Крайнее положение стола ограничивает¬
ся упорами. Не допускается снятие ограничивающих
упоров вс всех трех направлениях.

4.3. Правила безопасности демонтажа и мон¬
тажа станков при ремонте.

4.3.1. При демонтаже консоли необходимо снизу
подставить надежную опору и только после этого
можно откреплять от корпуса консоли планку, удер¬
живающую ее на станке. Снимать консоль со станка

рекомендуется вместе со столом, за который произ¬
водятся эачаливанже мягким канатом. Открепление
планки от корпуса консоли производится только
после зачаливания.

4.3.2. Фрезерная головка вертикально-фрезер¬

ного станка зачаливается через рнм-болт, а широ-
коуниверсального станка-череэ отверстие, в кото¬
рое вставляется стержень соответствующего диа¬
метра.

4.4. Указания мер безопасностикасающиеся
электрооборудования станка,изложены в руководстве
по эксплуатации электрооборудования

6Т8СШ.00.000 РЭ1.

5. СОСТАВ СТАНКОВ

Общие виды с расположением основных состав¬
ных частей станков приведены на рис. 9tI0tII,

Перечень основных частей станков приведен

в табл. 3.

Таблица 3

Перечень основных составных частей станков

Обозначение составных частей
Позиция на

рис. 9...II 6TI0Наименование составных частей 6Т8Ш 6Т80Г 6Т80

I Механизм переключения вертикального
перемещения стола
Салазки
Стол
Система охлаждения
Злектрошкаф

Механизм переключения поперечного
перемещения стола
Стакта
Коробка подач
Механизм переключения подач

6Р80Г.42
6Т8СИ3.50
6Т8Ш.51 6T80U.5I
6Т8Ш.60 6Т80.60
6РВ0Г.70

6Р8СГ.42
6Т8С.52

6Р80Г.42
6Т80Ш.50
6Т8СШ.51
6ТШ.60
6Р80Г.70

6F6GT.42
6ТВШ.50
6Т8Ш.51
6Т8ОД.60

6Р8СГ.70

2
3

4
6Р80Г.705

6
6P8QF.42
6TI0.I0
6Т80Г.30
6Т80Ш.32

6F8GT.42
6Т8ШЛ0
6Т8СГ.30
6Т80Ш.32

6Р80Г.42
6Т80Ш.Ю
6Т80Г.30
6Т80Ш.32

6Р8СТ.42
бтвап.ю
6Т80Г.Э0
бтеап.зг

7

8
9

- и -



_Продолжение табл. 5

Обозначение составных частейПозиция на
рис. 9...II Наименование составных частей

6Т80Г6Т80Ш 6Т80 6TI0

10 Механизм переключения частоты вращения
горизонтального шпинделя
Коробка скоростей и шпиндель

Хобот со шпиндельной головней
Защитное устройство

Механизм переключения частоты вращения

вертикального шпинделя
Защитное устройство

Подвеска

Подоеска

Консоль
Хобот
Коробка скоростей
Защитное устройство

Головка шпиндельная

6Р80Г.22
6Р80Г.20

6Р80Г.22
6Р80Г.20

6P8GT.22
6Р80Г.20
6Т8СШ.75
6РВ0ГЛ7

II
12

6Р80Г.176Р80Г.Г?13
14

6TI0.22
6PI0.23

6Т8СЮ.73

вРЮ.23
6P&GT.I6-03
6Р80Г.13-03
6ТВ0Ш.40

15
6Р80Г,16-03
6ГО0Г.13-03
6Т8СШ.40
6tao.ii

6Р80Г,16-03
6Р90Г.13-03
6Т80Ш.40
6t80.II

16
17

6TOT;.4a18
19
20 6TI0.2G

6Р80ГЛ86Р80Г.1821
6TI0.2I22

Т /2 /J Ш /5

i
U

И
о

Ж <йк5*N3z tdЮ
т 2f

/7Л2
т

6 s/ г J

8Е

< 7 _а
Рис, 9, Расположение составных частей станка

6Т8Ш

- >2 -



m /j т
ц \ гл чг\ 1

V

dН И53 2/Ъ

Ю
/7с

ФОо

2

3t б

8 18

7 =я
Рис. Ю. Расположение составных частей станков

6Т80Г и 6Т80
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Рю. II. Расположение составных частей станка
6TI0

6. УСТРОЙСТВО, РАБОТА СТАНКОВ И
ИХ СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ

6.2. Перечень органов управления приведен в
табл. 4.

6.1. Общие виды станков с обозначением органов
управления приведены на рис. 12,15,1я.
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станка

Таблица 4

Перечень органов управления

Позиция на
рис* 12...14 Органы управления и их назначение

Рукоятка ручного вертикального перемещения стола
Маховик ручного поперечного перемещения салазок
Рукоятка включения вертикальной подачи
Червяк выборка люфта на продольном винте
Маховик ручного перемещения стола
Зажим стола
Переключатель "Освещение"

Рукоятка займа гильзы шпинделя

Края системы охлаждения
Рукоятка включения электросети

Кнопка быстрого перемещения стола
Кнопка "Пуск"
Кнопка "Стоп" аварийная

Рукоятка зажима салазок
Рукоятка включения поперечной подачи

Рукоятка зажима консоли
Выключатель электродвигателя подачи
Выключатель электронасоса охлаждения

Переключатель направления вращения горизонтального шпинделя

Кнопка "Толчок*
Переключатель направления вращения вертикального шпинделя
Рукоятка переключения перебора горизонтального шпинделя
Рукоятка переключения скоростей горизонтального шпинделя

Ручное перемещение хобота
Зажим хобота ва станине

I
2
3

4
5
6

/7
е
9

10
II
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25

- 15 -



Продолжение табл. 4

Позиция на
рис» 12*,.14 Органы управления и их назначение

Зажим Гадовки фрезерной к хоботу я-п*ящ)СЫя2 стъяз-
Червяк поворота головки фрезерной б продольной плоскости стола
Червяк поворота головки фрезерной в поперечной плоскости стела
Рукоятка перебора вертикального шпинделя

Ручка переключения перебора шкивов вертикального шшнделя
Рукоятка переключения скоростей вертикального шпинделя
Рукоятка перемещения гильзы вертикального шпинделя

Рукоятка включения продольной подачи
Рукоятка перебора яоробка подач
рукоятка переключения подач
Винты зажима салазок станка 6T8Q

Кнопка "Стоп4

26
27
23

23
30
31
32
33

34
35
36
37

'ЙЙ- immi •т

6.4 .Перечень графических символов не табличках
приведен в табл. 5.

6.5.Общие виды станков с обозначение* табличек

с символами приведены на рис. 15,16,17.
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Pic* 15* Расположение табличек на стаете 6ТБ0Ш
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Рис- 16. Расположение табличек на станках 6Т80Г в
6Т80

Таблица 5
Графические символы

Позиция на
рис. 15...17 Символ Обозначение

I; 7; 16 СливW
2

\%I Смазка консоли и салазок

т3; 6; 15 Заполнение

§ Опасно! Под напряжением
4
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Продолжение габл. 5

Позиция на
рис, 15,,,17 Символ Обозначение

Б

*т
Включение торио

Освещение

Сигнальная лампв

фс Муфта электромагнитная

СжгналжэадЕЯ эамукаяия на земле цепн управления27

Стоп8

Пуск
I

т/тт Быстрое перемещение

9 Выборка лефта

=; Соотношение величин подач10

II Муфта электромагнитнаяк*

Вращение горизонтального шпинделя против часовой
стрелки
_

Вращение горизонтального шпинделя по часовой стрелке

й Вращение вертикального шпинделя против часовой стрелки

й12 Вращение вертикального шпинделя по часовой
стрелке __

о Кнопка "Импульс шпинделя"

m
Охлаждение

Подача

В! Главный выключатель13

14 На ходу не переключать!

17 -Ь Заземление

18 Сеть

Прочие опасности19 А
Поперечная подача20

<Ф\21 Вертикальная подача

22; 24;

25; 26
Зажим

Продольная подача
25

- 16 -
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Рис. 17. Расположение табличек на станке 6TI0

6.5. Кинематические схемы
Привод шпинделей осуществляется от электро¬

двигателей через клинсременную передачу
(рис. 16...го).

Шпиндели имеет пс 12 различных скоростей,
получаемых при передвижении зубчатых блоков по
шлицевым валам.

Привод подач осуществляется от электродвигателя
через соединительную муфту, от вала IX на коробку

поддч. Посредством перемещения зубчатых блоков

коробка подач обеспечивает получение 18 различных
подач, которые передаются на вал ХУ1 консоли я

далее при включении соответствупдей кулачковой

муфты к винтам продольного, поперечного и верти*

кального перемещений.
Ускоренные перемещения осуществляются от

электродвигателя через валы IX, X, XII, ХУ, электро¬
магнитную ж обгонную муфты на вал ХУ1 консоли.

Включение к реверсирование продольных, попе¬
речных, вертикальных педач производится двусто¬
ронними кулачковыми муфтами.

6.6. Перечень зубчатых колес, ходовых винтов
и электродвигателей приведен в тйбд. 6.

- 19 -
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Рис* 18. Канааатическал схема станка 6TBCTO:
A - привод горизонтального шпинделя;
В - привод вертикального шпинделя;
С - привод подач

Таблица 6
Перечень зубчатых колес, ходовых винтов н электродвигателей

Число зубьев зубчатых колес
или заходов ходовых винтов

Позиция иа
рас. 18. ..20

Модуль ила шаг,Куда входит мм

Привод горизовтальвого
ипивделя ставков 6Т80Ш,
6Т80Г, 6180 и привод
ипивделя ставка 6ТГ0

I 24 2
272 2

3 21 2
34 24

605 2
6 242

27 51
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Продолжение табл. 6

Позиция на
рис. 18. .,20

Число зубьев зубчатых колес
или заходов ходовых винтов

Модуль или шаг»Куда входит т
2608Привод

горизонтального
шпинделя
станков 6Т0Ш,6Т80Г,6Т80
и привод шпинделя
станка 6TI0

Z439
-I*Электродвигатель а-1430 мин *; &=1720 мин

i 100: 6 90*
10
II

25712
24213

i 189; i 204*14
25115
26816
28117
27518
12.71419
2412D
29621
25726 -I*

Электродвигатель аЛ400 мин *; аЛ70Оош
jf 102; i 84*
i 84; $ 69*
t 114
4 131

27
28
29
30
31Привод

вертикального
шпинделя станка
6Т8СЮ

22832
24233
24334
25635
2293$
21637
21638

I 439
1.5224G L*

1.59041
2.53642
6I45
346 28
32847
32848
25449
25050
651 I ->

* 23552Привод подач
23853
23254
25255

*23956
24857
32458

Электродвигатель а=1370 мин"*; a =1650 мин **59
260 44
31761
1.56462
1.52663
1.53564
1.55565
1.566 40
1.567 50
1.53068
Х.56069
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Продолжение табл. 6

Позиция на
рис. 16...20

Число зубьев зубчатых колес
или заходов ходовых винтов

Модуль или гагКуда входит *ни

70 72 1.5
71 I 6
72 55 1.5
73 18 1.5
74 35 1.5
75 54 1.5
76 26 1.5
77 60 1.5

Привод подач 78 30 1.5
43; 38*79 1.5

80 93 1.5
81 35 1.5

81; 86*82 1.5
83 66 1.5
84 37 2
85 60 1.5
86 27 1.5

:
87 25 2
88 50 2
89 24 2.5
91 24 2
92 80 2
93 41 2
94Шпиндельпая

головка
станка 6Т10

96 2
55 16 2

1696 2
97 23 3,513
98 1 4
99 23 3,513

100 I 4
* Для станков в исполнении для электросети (к» Та

'
20 21

\~ztifz-9i
W_ 17 *8

68 z ei\z-Hгт x
\x15

г*$/\

и
2=4;

п
гх

Jsÿfb
0204* 1 3* 2=24г//
07Щ\
090

Умi 1-27гФ
\6 XI
г-42 г-54

П

а/ Г 8
2-60

ю/
С Рис. 19. Кинематическая схема ставков 6ТШГ и

6180:
А - привод горизонтального шпинделя;
С - привод подач (схему привода подач

С см. рис. 16)

А

- 21 -
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z 9616
AТГ5Г

7
1ÿ51
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°Чв\\6 1--23
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too /l j11
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C

Рис. 20. Кинематическая схема станка 6TI0:
А - коробка скоростей; В - шпиндельная
головка; С - привод подач
(схему привода подач С си. рже. 16) =|

6.7. Сталина
Станина является базовой частью станка, на

которой монтируются все остальные составные части
в механизмы. Стойка станины жестко соединена с
плитой (основанием), являющейся резервуара* ох¬
лаждающей жидкости.

6,8. Хобот
На хоботе станка 6ТВШ смонтирована верти¬

кальная шпиндельная головка, а на направляющих
хобота крепятся подвески (рже. 21* 22) для работы

с длинными оправками. Dодаеежи выест опору каче¬
ния и опору скольжения. Подвески на станках не
взаимозаменяемые. Для установки подвесок головку
развернуть вверх.

6.9. Коробка скоростей
Коробка скоростей горизонтального шпинделя

станков 6Т80Ш, 6Т80Г ж 6Т80 (рже. 25) в станка
6П0 (раб. 24) смонтирована в станине. Соединение

с электродвигателе! осуществляется через клино-
ременную передачу. Осмотр и доступ к коробке
скоростей - через окно узла переключения скоростей

с левой стороны станины.
Вертикальная шпиндельная головка станка

6Т8СШ показана на рис. 25, а станка 6TI0 -
на рис. 26.

ш* ш Y/S/SA
V-

v
о

vV>\OÿXVCsV>\ViX

8

ш
Ряс. 21. Подвеска с опорой качения

Привод вертикального шпинделя станка 6Т8Ш
осуществляется от электродвигателя, вынесенного
на верх головка, через кляворсиевную передачу, ро¬
ликовую муфту 8 сцепления я коробку скоростей.

- гг -
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Рис* 22* Подвеска с опорой скольжения
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Ряс. 26. Шпиндельная головка

станка 6TI0
If

Шшшделъ смонтирован в выдвижной гильзе 7.
Шпиндельная головка станка 6Т8СС1 крепится

к хоботу через эажнм (рис, 27) и имеет возмож¬
ность поворота в поперечном и продольном нап¬
равлениях стола.

6,10. Консоль и коробка подач
Привод подач размещен в консоли. Разрез по

валам показан на рис. 28. Механизм вертикального
перемещения консоли показан на рис. 29.

Спереди, в нижнюю часть консоли встроен
фланцевый электродвигатель, с лёвой стороны кон¬
соли крепится коробка подач с механкздом переклю¬
чения подач и механизмом включения вертикального
перемещения стола, с правой - механизм включе¬
ния поперечного перемещения стола.

Восемнадцатиступенчатая коробка подач (рис. 30)

имеет цепь ускоренного хода с предохра¬

нительной муфтой 2, исключающей возможность полом¬
ки привода подач при перегрузках.

На одном валу с предохранительной муфтой

смонтированы электромагнитная муфта I и обгон¬

ная муфте 3. Включение быстрых перемещений стола
осуществляется кнопкой II (см. рис. 12). Механизм пе¬
реключения подач (рис. Я) состоит из рукояток
I ж 2, кулачка с профильными павами 3, лимба 6

и рычагов 5 для переключения зубчатых колес.

И -
штш

“и22 УЛ

ж

Ж
3

4 /s s

11Ш
Рис. 27. Зажим шпиндельной головки к хоботу

стенка бТВОЮ
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Рис. 30. Коробка подач

v" Переключение зубчатых колес коробки подач
происходит при вращении лимба 6 вокруг оси
рукояткой 2 и при вращении оси 4 рукояткой Г.

Включение вертикального и поперечного меха¬
нических перемещений стола осуществляется ру¬
коятками 3 и 15 (си.рис. 12).

Направление движения рукояток мнемонически
увязано с направлением движения стола.

Ручное вертикальное перемещение стола осу¬
ществляется рукояткой I, поперечное - маховиком 2.

6

л 5 Л*/

i
-V

4

I
/I Задняя стенка консоли выполнена в виде нап¬

равляющих "ласточкин хвост".
Верхняя часть консоли имеет прямоугольные

направляющае( по которым перемещаются салазки.
в.11, Стол с салазками
Салазки перемещаются в поперечном направлении

на консоли и имеют направляющие для стола (рис. 52).
Со столам связан винт 2 продольной подачи.

В салазках находятся конические шестерни 5. вра¬
щающие винт, рукоятки и механизм включения про¬
дольной подачи.

При работе методом попутного фрезерования пре¬
дусмотрена выборка зазоров между резьбой ходового
винта 2 и гаек 3.4 поворотом червяка I,

При работе методом встречного фрезерования
сильно изнашивается ходовой винт. Поэтому, если

у.g У
I

J,
г
/

Рис. 31. Механизм переключения подач
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1
иш



4 5

\\
1У//Х////ЛГ/////////////////Л '

23

И©!

С5SXV 2Ш2
ОчУ/

Pic* 32* Стол с салазками

на станке длительное время выполняется одна работа,
следует менять участок работы винта.

6,12. Кронштейн с гайкой
Для осуществления поперечной додачи служит

кронштейн с гайкой (рис. 35), который закреплен ва
корпусе салазок в соединен с винтем консоли*

1_

72&гатшштгжV YS/Sf
7. ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ

Сведения по электрооборудованию приведены в
Руководстве по эксплуатации электрооборудования
етеош.оо.ооо рэ1. шшшш

8. СИСТШ СМАЗКИ

8.1. Пришушналыше аши системы славки по¬
казаны на рнс. 34, 35, 36,

8.2. Перечень элементов системы смазки приве¬
ден в табл. ?, перечень точек смаэяв - в табп. 8.
Расположение элементов и точек смазки на стенках
показан на рис. 37...39.

8.3. Описание работы
8.3.1, Сказку станков обеспечивают

сдое системы:
Циркуляционная система смазки коробки скорос¬

тей главного привода

Эта система включает в себя резервуар 13,
фильтр 14, магнитный уловитель 3(2), насос 15,
распределитель 16 в заливную горловину 8(2). По¬
даваемое насосом 15 масло непрерывно поступает че¬
рез распределитель 16 на зубчатые колеса, опоры
валов и опоры горизонтального шпинделя. Пройдя че¬
рез смазываемые точки, масло стекает в реэурвуар.
Контроль за работой насоса 15 осуществляется визу- '

ально при помощи маслоуказателя 10(4), контроль ва
уровнем масла в резервуаре - при поисщн

наслоукаяатоля 10(3).

Рис. 33. Кронштейн с гайкой

'Г
Циркуляционная система смааки коробки скорос¬

тей привода вертикального шпинделя станка 6Т8СШ
Система включает в себя резервуар 20, насос

21, встроенный в корпус головки. От васоса масло
непрерывно поступает на зубчатые колеса, опоры
валов и опоры вертикального шпинделя. Контроль за
работой насоса осуществляется по величию капель
масла на маслоувазвтеле 10(5), контроль эв уровней

масла - при сомони маслоукаэатевя 10(6).
Циркуляционная систаш смааки коробки подач,

консоли, направляющих салазок я стола
Эта система включает в себя резервуар консо¬

ли I, фильтр 2, магнитный уловитель 3(1), пробку
5 для первоначального залива масла в насос, рас¬
пределитель 4, переключатель 7 в распределитель
22. Подавашое насосом масло поступает через рас¬
пределитель 4 на смавку аубчатых колес, опор ва¬
лов и электромагнитной муфты. Переключат«вин 7
масло направляется на смазку вертикальных надрав-
лягще! консоли и ходового винта (вертикального

следу-
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ъ
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Jÿ? Ряс. 54. Пртщнготльная схаш
смааки станка 6Т8СШ:

А - коротка скоростей; В - вертикальная
шпиндельная головка; С - привод подач;
О - подвеска с опорой скольжения

70) J4.6 р=
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см. рис. 54)

смазки станков
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А
зывается густой смазкой при помощи шприца. Втулка

подвески(см. рис.22) смазывается при помощи фитиля,
8.4, Указание пс эксплуатации смазочной сис-

А
з(е) м)9(1
XЙ5/чЧ\

®чХ\
темы.

Перед пуском станка необходимо заполнить мае-т8(2) лом все резервуары системы согласно табл. 7 и
при помощи шприца заполнить густой смазкой пресс-
масленки в соответствии с указаниями табл. 8.
Поворотом рычажка 23 влево (см.рис.37) в течение
5-8 с смазывать

Х„т 4—
/j

fШ *7(2)
3(2) направляющие стол-салазки,

салазки-консоль и ходовой винт стола, а пово¬
ротом рычажка 23 вправо направляющие конссль-
станина и винт вертикального перемещения консоли.
Рычажок держать до заполнения маслеуказателей

1CCD, Ю{2) (см. рис. 34-36), После смазки

/4-
0

рычажок поставить в вертикальное положение.
Сказка производится при работающем приводе подач.

При работе станка нужно контролировать рабо¬

ту насосов по маслоуказателлм 10(4); 10(5); 10(8).

По окончания работы все наружные незащищен¬

ные поверхности деталей станка смазать тс-ыким
слоем масла для защиты от коррозии.

Первую смену масла с промывкой резервуаров
необходимо производить после 100 часов работы

нового станка. Последующую смену масла в резер¬
вуарах I; 13; 18; 20 необходимо производить один

раз в весть месяцев. Резервуар консоли I периоди¬
чески пополнять маслом, контролируя уровень по
маслоуказателю 10(9).

Периодичность смазки отдельных механизмов
указана в табл. 8.

8.5. Перечень возможных нарушений в работе

системы смазки указан в табл. 9, перечень приме¬
няемых смазочных материалов и их аналогов - в
табл. 10*

'

Рис, 36. Принципиальная схема смазки станке 6TI0
(сха<у смазки привода подач С см, рис. 34)

подъема) или на смазку стола и салазок. Уровень
масла контролируется маслоуказателем 10(9), работа

насоса - маслоуказателем 10(8).

Передняя опора горизонтального шпинделя стан¬
ков 6Т8Ш1, 6Т80Г, 6Т80 а шпинделя станка 6TI0 сма-

Таблжца 7
Перечень элементов системы смазки

Количество
Позиция
на рис.34...39

Наименование Примечание
6Т8Ш 6Т60Г 6Т80 то

I Резервуар консоли
Фильтр

Уловитель магнитный
Распределитель
Пробка для залива масла в насос
Насос CI2-5I
Переключатель

Заливная горловина
Точки смазки
Маслоуказатель
Тройник

Сливное отверстие
Резервуар стойки
Фильтр

Насос CI2-4I
Распределитель
Пресс-масленке

Резервуар подвески

I I I I V - 6 л
2 II I I

3(1); 3(2) 2 2 2 2
4 I I X I
5 I I I I
6 X I I I
7 I I II

8(1).,.8(3)
9(1)., .9(21)

10(1)...10(9)

4 3 3 2
26 22 22 25
9 7 7 6

XI I I II
12(1)...12(3) 3 2 2 2

13 I Г I I Т= 8,5 и
14 X 2 2 2

I15 I XI
16 I I II

17(1)...17(5) 5 4 4 4
18 Г II 0,2 л

* Зг -



Продолжение табл* 7

Позиция аз
рис* 54.„59

количествоНаименование Примечание
6Т8СШ егеог егео шо

I II19 Фжтжль
Резервуар шпиндельной головки
Насос шпиндельной головки
Распределитель
Переключатель

V = 1Д5 л20 I
Г21

22 I I I I
I I I Iга

Таблица 6
Перечень точек смазки

Расход
смазочного
материала

Периодично¬
сть смазки Куда

входит
Смазочный
материалСмазываемая точкаПозиция

на p«c*3fc„*39

23 Два раза
в смену

Направляющие консоль-станина, винт
Ковсольвертикального перемещения стола

9(4),.*9(6) Зубчатые колеса и опоры валов ко¬
робка скоростей____ Коробка масло

Индустриаль¬

ное И-20А
ГОСТ 20799-75

скоростей
Непрерывная ПодвескаЭ(7> Втулка подвески 6P8QT.I6

Головка9(8). ..9(9) Зубчатые колеса к опоры валов
шпиндельной головки шпиндель¬

ная
Направляющие стал-салазки, салаэки-
консоль и ходовой винт стола

Стол,
салазки

23 Ава раза
в смену

9(16). „9(21) КовсольНепрерывная Зубчатые колеса и опор; валов
консоли и коробки подач_
Передал опора горизонтального17(1) Шпиндель

шпинделя

17(2) 5 сн3 Головка
ппгсгаде-шгая

Передняя опора вертикального щвщдедя
Левая опора ходового винта

Раз в три
месяца Смазка

ЦИАТИМ-201

Гайка по- ГОСТ 6267-74
перечной
подачи

17(3)

17(4) __
17(5) 2 сма

З™3 СтолПравая опора ходового винта
Гайка винта перемещения салазокРаз в

месяц

э /8 6(2)адш то
Шгл т8(2) щ 1ад- то пщ

h'ЭИв т
2! 4mshЪ г

I 8(0
24Ш /23

-ад од сш
(2(3)

Рис* 37. Расположение ала!ентов и точек емввкж на

станке 6Т8СШ
Ряс. 38, Расположение влаиевтов я точек ежаот ва

станках 6Т80Г к 6Т80
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Pic. 39. Расположение элементов в точек смазки на

станке 6TI0тъ)

Таблица 9
Возможные нарушения в работе системы смазки

Вероятная притонаНарушение Метод устранения

Недостаточное количество или
отсутствие масла в резервуарах
Засорились приемные фильтры

насосов
Попадает воздух в трубопроводы

всасывания масла
Вышел аз строя насос

Отсутствие потока масла в масло-
указателях 10(4); 10(5); 10(8)

(см.рис. 34, 35, 36)

Залить масло в резервуар до
необходимого уровня
Очистить фильтры

Уплотнить соединения всасывающе¬
го штуцера и крышки насоса
Заменить насос

Таблица 10
Перечень применяемых смазочных материалов и их аналогов

Страна, фирма Марка смазочного материала

Масло Индустриальное
И-20А ГОСТ 20799-75

Смазка ЦИАТИМ-20Х

ГОСТ 6287-74
СССР

Н20 TGL II87IГДР

Aeroabeil Or*айв

ПШ> - 886
Aaroshell Greoae

4РТВ - 625А
iaroohell Greab*

IIBTD - 825A

Shell Titrea Oil 27
Shell TeUue Oil 27Великобрит«ния

Shell

Г

Техав Lon* Teuper&lure
Gre&ee 1890 -Я CX-I69

США
Tezaa Oil Co*

Gomiftula 0гевее

AA Socony
США
TUUQI CO*

ОДА Mil - G - 3278A

9. СИСТЕМА ОХЛАЖДЕНИЯ

Принципиальная схема охлаждения показана
на рис. 40.

Система охлаждения режущего инструмента
включает в себя резервуар I, сливное
отверстие 2, алектронасос 3, шланг, кран 5 и
сопло 4.

Слив охлаждавшей жидкости со стола станка
происходит черев шланг на верхнюю поверхность

основания а через сетку 6 в резервуар основания*

Охлаждение рекомендуется применять при рабо¬

те фрезами из быстрорежущей стали.
Охлаждающую жидкость следует направлять

непосредственно в зону резания установкой сопла

/
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4 в требуемое положение. Количество жидкости,
подаваемое в зону резания,регулируется краном 5.
Краном можно пользоваться как прерывателем потока
жидкости, если время отключения не превышает
30 иин.

При более длительном отключении по¬
дачи охлаждающей жидкости необходимо выключить —электронасос.

Очистку резервуар I производите струей
жидкости под давлением не реже двух раз в год.

5

4

ID, УСТАНОВКА СТАНКА

ЮЛ. Распаковка
Станок упакован в деревянный ящик. В этом

же ящике размещены принадлежности, упакованные

в отдельные ящики.

Станок транспортируется к месту установки

в упакованном виде.
Распаковку начинайте со снятия верхнего

щита, а затем - боковых, следя за тем, чтобы не
повредить станок распаяовочнш инструментом.

При распаковке следует проверить комплект¬
ность согласно упаковочному листу.

10.2, Транспортирование
При транспортировании упакованного станка

канаты следует располагать в соответствии с

обозначением мест строповки на упаковочном
ящике. При транспортировании краном канат дол¬
жен быть выбран с учетом веса брутто упакован¬

ного станка.
Транспортирование станка в распакованном

виде производится согласно схемам транспортиро¬
вания (рис. 41, 42).

Перед транспортированием необходимо сдви¬

нуть хобот в среднее положение относительно
станины, консоль опустить в нижнее положение,

стол с салазками сместить к станине и закрепить.
Канат не должен касаться рукояток ставка.

Следите за тем, чтобы канатом иди при случайной

ударе при перемещении не повредить выступающие ь

детали станка. Во избежание повреждения окраски,
под канат положите деревянные прокладки. При
установке станков не допускаются сильные
толчки в сотрясения.

Перед установкой ставок должен быть очищен

от антикоррозийных покрытий, нанесенных на неок¬
рашенные поверхности, ветошью, смоченной в уайт-

спирите.После снятия защитной смазки, поверхности
деталей во избежание коррозии смазываются машин¬
ным маслом,например, маслом Индустриальное И-20А
ГОСТ 20799-75.

10.3. ионтах

6

J
/

/

Рис. 40. Схема охлаждения

ч jш-об

СГ

и,

Рис, 41, Схеаш транспортирования станков 6Т8Ш,

6Т80Г ж 6Т80

Станок необходимо установить на пол из проч¬
ного материала или на бетонный фундамент, глубина

которого определяется в зависимости от прочности
грунта.Размеры и плен фундамента указаны аа рис.43.
Перед закреплением необходимо проверить уровнем
правильность установки стенка на фундамент.Допу¬

скаемое отклонение рабочей поверхности стола от
горизонтали 0,04 мм на 1000 мм.

Допускается установка станка на четырех вжб-
роизолирующжх опорах типа GB-3I (рже. 44).

10,4. Подготовка к первоначальному пуску в
первоначальный пуск

- -



Перед пуском необходимо:

зазашггь станок подключением к общей сис¬
теме заземления;

подключить станов к электросети, проверив

соответствие напряжений сети и злектрооборудова-

Ш1Я стачка;

ознакомиться С назначением органов управле¬
ния (си. рис. 12,13,Г4) , проверять работу меха-
кизмов станка при помощи рукояток этих механиз¬
мов;

выполнить указания, изложенное в разделе
"Система смазки* и в руководстве по эксплуатации
электрооборудования 6Т8Ш.00 000 РЭ1;

после подключения станка я электросети
необходимо опробовать электродвигателя без вклю¬
чения рабочих органов ставка, обратив особое
внимание на работу смазочной системы по маслоука-

зателнм 10(4); 10(5); 10(6) (см.рис. 54,35,36).

Ь
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стенка 6TI0Рас. 42. Схема транспортжрования
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Рис. 43. Установка станка на фундамент:

Н - устанавливается в вавшсимостж от
грунта; ф - ввод електросегя

Ш
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Работа на ставке производится в такой
последовательности: включение сети, установка
направления вращения шпинделя, включение электро-
двигателя подач и. если требуется, насоса охлаж-
даадей жидкости.

По окончании работы на стояке необходимо

отключить его от электросети, а все рукоятки
управления поставить в нейтральное положение.

ВНИМАНИЕ!
При отсутствии масла в маслоукавателях ра¬

бота на станке недопустима,

Изучив действие и назначение органов управ¬
ления, произведите обкатку станка на холостом
ходу.Кнопкой "Тончокр рукоятками переключения
частоты вращения шпинделей необходимо устано¬
вить иажиеньшую частоту вращения. Обкатку стан¬
ка следует производить,аоследоват&хьяо увеличи¬

вая частоту вращения шпинделя ж величину подач

стопа.

у////////,

йттт
ш 2w

Ряс* 44. Установка станка на вжбрежюирущи

опорах
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2ВНИМАНИЕ!
Be допускается включать механическую подачу,

если направляйте перемещающихся органов (стол,

салазки, консоль) находятся в зажатом состоянии.

F/
\

‘У

II. ПОРЯДОК РАБОТУ

JIIЛ. Установка частоты врадения шпинделя я
величины подачи

Установка требуемой частоты врадения горизон¬
тального шпинделя осуществляется поворотом рукоятки

I (рис. 45) до момента, пока необходимая цифра на
лимбе не окажется напротив указателя 2 рукоятки 3.

Предварительно рукоятку 3 перебора нужно пос¬
тавить в положение I иля П, соответствующее диа¬

пазону частоты вращения от 50 до 280 или от 400
до 2240 мин'1. Числа на лимбе, указывающие частоту
вращения шпинделя при работе с перебором, окрашены
в красный цвет, без перебора - в белый.

Установка нужной частоты вращения вертикаль¬

ного шпшделя станка вТбСШ осуществляется рукоят¬

ками 1,2 и 3 (рас. 46). Отводом рукоятки I, кото¬
рая имеет два фиксированных положения, на себя
установите стрелку ступицы 5 в зоне диапазона
от 56 до 315 мин'1, расположенного снизу таблицы

4, или в зоне диапазона от 450 до 2500 мин'1, рас¬
положенного сверху таблицы 4, в зависимости от
того, где находится требуемая частота вращения.

Если нужная частота вращения на таблице 4 нахо¬
дится в нижней части таблицы, то рукоятку 3, ко¬

торая имеет два фиксированных положения, позерните

влево, а если нужная частота вращения находится

в верхней части таблицы 4 - вправо.
Рукоятка 2, которая имеет три фиксированных

положения устанавливается так, чтобы риска на сту¬
пице рукоятки 2 стала напротив нужной частоты
вращения выбранного диапазона.

На таблице 4 установлена частота
вращения шпинделя 56 мин-1.

Установка нужной частоты вращения шпинделя
станка 6TI0 осуществляется так же* как и на гори¬
зонтальном шпинделе.

Рукоятка перебора 29 (см. рис. 14) станка
6ТТ0 расположена на шпиндельной головке, а рукоят¬
ка и лимб переключения коробки скоростей (рис. 4?)

- на левой стороне станины.
Установка величины подач стола осуществляет¬

ся рукоятками 3 я 2 (рис. 48).

Рукоятка 3 имеет два фиксированных положения.
Если рукоятка находится в горизонтальном положении,

то соответствует диапазону подач 20...125 мм/млн ,

под углом - диапазону подач 160...1000 мм/мин.
Рукояткой 2,вращая лимб по направлениям,которые

указаны на ряс. 48, устанавливаем нужную величину

подач выбранного диапазона напротив указателя I.
II.2. Установка лимбов (продольного, попереч¬

ного и вертикального перемещений стола).

Для установки шкалы лимба на 0 необходимо

лимб 4 (см. рис. 28) сместить в осевом направлении

от себя ( по стрелке) , поворотом лимба влево или

Рис. 45. Схша уставит частоты вращения гори¬

зонтального шпинделя станков 6Т8Ш,

6Т8СЗГ ж 6Т80
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Рмс. 46. Схема установки частоты вращения верти¬
кального шпинделя станка 6T8QH

+-

[О

+
"о

m
+ т

*Рже. 47. Рукоятка я лимб переключения коробки

скоростей станка 6TI0
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Рис. 48. Схема установки величины подачи стола

- »

и



Фреза большого диаметра, имешше на торце
цилиндрическую виточку, пазы и четыре сквозных
отверстия, надеваются непосредственно на головку
шпинделя (рис. 49 d ) и крепятся вянтаыи II.

Для выставления вертикального шпинделя на
О необходимо в шпинделе закрепить индикатор, из¬
мерительный наконечник которого находится на рас¬
стоянии не более IQCLKM от оси шпинделя и касает¬
ся рабочей поверхности стола. Вращая шпиндель по
индикатору, выставить его на 0.

При установке инструмента следует помнить,
что на точность обработки и долговечность ин¬
струмента отрицательно влияет его биение. Поэтому
необходимо следить за качеством режущего инструмен¬
та, оправок и промежуточных колец.

II.4. Пределы использования станка
Полную величину указанных в паспорте ходов

можно использовать только при отсутствии на столе
станка деталей и устройств, ограничивающих пере¬
мещение стола. Например, при применении круг¬

лого поворотного стола н при установке в шпинде¬

ле оправки с фрезой уменьшается вертикальный ход
стола, при установке делительной головки с гита¬
рой уменьшается продольный ход стола; при уста¬
новке обрабатываемых деталей между столш и
стойкой уменьшается поперечный ход стола.

а
г J/

а1

5

6

а

Ш

и8 Шш
9

11
Для использования полных механических пере¬

мещений стола необходимо установить выключающие

упоры в крайние положения. При этом необходимо

следить за работой перемещающихся узлов станка,

чтобы исключить возможность их поломка.
При работе с механическим приводом делитель¬

ная головка устанавливается на правом конце стола.

Шпиндель делительной головки получает вращение от
ходового винта стола через сменные шестерни гита¬

ры, для установки которых необходимо снять защит¬

ный кронштейн на правом конце стола.

Ь С d

Рис. 49- Схема установки инструмента

вправо установить отметку 0 напротив указателя а
лимб отпустить.

11,3. Схема установки инструмента яа станке
приведена на рис. 49.

При установке инструмента б горизонтальный
шпиндельZ на оправку, закрепленную в конусе шпинде¬
ля шомполом I, нужно надеть промежуточные кольца
3 (рис. 49 а) и яа требуемом от торца шпинделя
расстоянии фрезу, затем снова кольца 3 и буксу 6
(по возможности ближе к фрезе).

Набор колец с фрезой и буксой нужно затянуть
гайкой 5, а подвеску надеть на буксу я закрепить
на хоботе гайкой 4. Хобот прижать к стакане винтами

(см. рио* 12), Если работа выполняется торцовы¬
ми фрезами, то они устанавливаются как в
вертикальный шпиндель.

Установка инструмента в вертикальный шпиндель
(рис. 49 Ъ, с, d ).

Торцовые насадные фрезы крепятся с использо¬
ванием переходного фланца 8 (рис. 49 ъ). Оправка
в конусе шпинделя крепится шомполом 7. На вейку
оправки надевается переходной фланец 8 и фреза,
которая крепится влвтсм 9. Фреза, имеющие в от¬
верстии канавку под шпонку, крепятся на оправке с
буртом, теплей пазы под шипи шпинделя.

Торцовые и концевые фрезы, имеющие хвостовик
с конусом Морзе, крепятся в конусе шпинделя пос¬
редством переходной втулки 10 (рис. 49 с).

II.5. Режимы работы
При высоких и средних частотах вращение

шпинделя пределы использования станка ограничены,
главк»! образен, допустимыми скоростями
резания для*фрез и мощностью электродвигателя

главного движения.

Если на некоторых режимах возникают вибрации,

то рекомендуется изменить величину подачи на зуб

или применить фрезы с неравномерным шагом и боль¬
шим углом стружечных канавок.

Цредельные режимы резания для различных
фрез и материалов приведены в табл. II,

В табл. 12 приведены предельные режимы реза¬
ния при работе вертикальным шпинделем ставка
6ТВШ.

II.6. Дал достижения нужной шероховатости
поверхности в высокой точности размеров при рабо¬

те фрезами из быстрорежущей стали рекомендуется
работать при подаче на зуб 0,02...0,03 мм, глубине

Фрезерования 0,3...О,5 мы и скорости резания

17...25 м/мнн.
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Таблица II
Предельные режимы резания для различных фрез ж материалов

Параметры СтальЧугув

Работа цялиндргческими фрезами

Диаметр фрезы, мм
Число зубьев фрезы
Ширина фрезерования, мм
Глубина фрезерования, мм
Частота вращения шпинделя, ынят*
Скорость резания, м/мин
Лсдача, мм/мин
Подача на зуб, мм

6363
6 е

60 60
4 4

200 140
39 27,5

250 200
0,16 0,175

Работа торцовыми фрезами
6363Диаметр фрезы, мм

Число зубьев фрезы

Ширина фрезерования, мм
Глубина фрезерования, мм
Частота вращения шпинделя, мин-1
Скорость резания, ы/мин
Подача, мм/мин
Подача на зуб, мм

16е
4060
34

100 140
19,5 35

200 280
0,120,25

Таблица 12
Предельные режимы резания идя вертикального шпинделя станка 6Т8Ш

ЧугунПараметры Сталь

I Работа торцовыми фрезами

63 63Диаметр фрезы, мм
Число зубьев фрезы

Ширина фрезерования, мм
Глубина фрезерования, мм
Частота вращения шпинделя, ниня1
Скорость резания, м/мин
Подача, мм/мин
Подача на зуб, мм

14-6
4040

2 2
160 160

3232
140280
0,0620,22

Чь

12. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ ЮС УСТРАНЕНИЯ

Причина Метод устраненияНеисправность

Снять сетку, закрывающую канал,!

очистить от стружки
Проверить и устранить неисправ¬

ности в системе смазки
Отрегулировать зазоры в подшипни¬
ках шпинделя
Закрепить деталь правильно
Проверять точность вращения в
соответствии с нормами, отрегули¬
ровать опоры, заменить изношенные
детали

Проверять, очистить к отрегулиро¬

вать цангу подвески

Засорен каналНе отводится охлаждающая жидкость
со стола
Перегрев опор шпинделя (более

55°С)
Отсутствие смазки

Нарушился зазор в подшипниках

Деталь закреплена слабо

Повышенное биение шпинделя или
оправки

Теряются линейные размеры обра¬

батываемой детали

Износ, загрязнение иля большой

зазор в цанге или буксе подвесок

- эв *
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Неисправность Причина Метод устранения

Отрегулировать опоры шпинделяРадиальное или осевое биение

шпинделя
Неправильное закрепление обраба¬

тываемой детали ила инструмента
Изношенный или некачественно
заточенный инструмент
Завышены режимы резания

Слабо зажато салазки, консоль,

хобот, подвески или увеличен
зазор между клиньями и направ¬
ляющими узлов
Не включен переключатель
"Шпиндель"

Рукоятка перебора находится
в нейтральном положении

С]ятшц* теп/ОБли
''г.ЧР№ярТ

Проскальзывает' ‘ротрехуЖровать муфту

муфта

Рукоятке переключения подач
находится в незафиксированном

Следы вибрации обрабатываемой

поверхности
Правильно установить инструмент

или деталь
Заменить на годный

Изменить режимы резанкя
Отрегулировать зазор в нагграв-

ляклиих с помощью клиньев
Надежно закрепить салазки, консоль,

хобот и подвески
Включить переключательПри нажатии кнопки "Пуск" шпиндель

не вращается
Включить рукоятку перебора

Зэфочя.тЕ-*' «егг • FPI
ГТ МВЕгЧя

Нет подачи

Рукоятку установить в фиксирован¬

ное положение
положении
Не включен переключатель "Подача"

Электродвигатель подяч вращается

по часовой стрелке
Не срабатывает электромагнитная

Включить переключатель
Обеспечить вращение электродвига¬

теля против часовой стрелки
Проверить, нет ли обрыва в цепи

электромагнитной муфты

Обеспечить правильное вращение

алектродвигателя насоса

Нет быстрого хода
муфта
Электродвигатель насоса вращается
против часовой стрелки

Нет подачи охлаждающей жидкости

Примечание* Указания о мерах устранения возможных нарушений нормальной работы смазочной системы

указаны в разделе "Система смазки"*

13, ОСОБЕННОСТИ РАЗБОРКИ И СБОРКИ
СТАНКА ПРИ РЕМОНТЕ

держащую червячное колесо, и выкрутить червячное

колесо. Скрутить болты с гаек. Убрать прижимные
сухари в снять фрезерную головку. Сборка произво¬
дится в обратной порядке.

Z 13.7. Узлы и механизмы,не подвергающиеся

смазке от насосов необходимо при сборке заполнить
смазкой ЦИАТИМ-201 ГОСТ 6267-74 (см. раяел
"Система смазки").

13.8. Для устранения течи масла из-под

крышек, фланцев других деталей рекомендуется
применять бензиноупорную смазку по ГОСТ 7I7I-7B,
нанося ее тонким слоем на плоскость прилегания
детали. Прокладки рекомендуется применять из ааро-

нита ш прокладочного картона толщиной 0,5.. Л км.
13.9. Способы транспортировки узлов станка

показаны на ряс. 50-55.
Рым-болты, приспособления, цепи и канаты

долины соответствовать требованиям техник*

безопасности,

Категория сложности ремонта станка:
механической части - 10;
электрической части - 7.

13.I. Перед разборкой обязательно отключите
станок от электросети.

13*2. Перед снятием коробки подач необходимо

отключить подвод проводов к электромагнитной муфте.

13.3. Для снятия консоли необходимо отсоеди¬
нить планку, крепящую консоль к направляющим
стойки, и колонку от основания.

13.4. Для снятия салазок со столом с кешсоли
необходимо снять фланец 2 (см. рис. 28) и откру¬
тить гайку 3. Вытащить шлицевой вал I, снять план¬
ки, крепящие салазки я консоли, и кронштейн с
гайкой (см. рис. 33) поперечной подачи.

13.5. Для разборки коробки скоростей привода
шпинделя необходимо снять механизм переключения
скоростей.

13.6. Для снятия вертикальной шпиндельной
головни станка 6Т8Ш необходимо предварительно
подвесить головку как указано на ряс. 50. Жела¬
тельно, чтобы головка была в вертикальном положе¬
нии.Свить крышки 2(см. рис- 27), открутить гайку,
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Рис. 53. Схема транспортировки салазок

(
Рис. 50. Схем» транспортировки апиндельной головки

станка СТ80Ш
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Рис, 54, Схема транспортировки консоли
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Рис, 51. Схема травспорткровки стойки

Рис. 55. Схема транспортировки шшедельаой головки
стенка 6TI0

,*/* 14. СВИДЕТЕЛЬСТВО 0 ПЖШКЕ

бТкДШМодель станка
Класс точности
Заводской номер

* П _
14Л. Результате испытаний
I4.I.I. Испытание изделия на соответствие

но]маы точности и жесткости по ГОСТ 17734-81.

Рис, 52, Схема транспортиров*! коробки
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1.4. Параллельность среднего паза стола
траектории его продольного перемещения

I. Проверка точности станка

1.2. Плоскостность районе* поверхности

столе

г4

t1
1 r*jРис. 56

Рис. 58

Допуск для станков, мкм Фактическое
отклонение, Допуск для станков, мкм Фактическое

отклонение ,6Т80Г, 6Т80, 6TI0 6Т8Ш МИМ

62ВОГ, 6Т80, 6ТГ0 6Т8Ш МИ.'
30 20 /6

20 12 /О
Выпуклость рабочей поверхности стола не

допускается,

На проверяемую поверхность I (рис, 56) в
двух точках заданного сечения устанавливают две
опоры 3, на которые рабочей поверхностью кладут
поверочную линейку 2 так, чтобы расстояния От
проверяемой поверхности до рабочей поверхности
линейки у ее кондов были равны.

Доказывающий прибор 4 устанавливают на
проверяемую поверхность так, чтобы его измери¬
тельный наконечник касался рабочей поверхности

линейки и был перпендикулярен к ней.
Доказывающий прибор перемешают по проверяе¬

мой поверхности вдоль линейки. Отклонение от
плоскостности равно наибольшей алгебраической
разности показаний показывающего прибора во
всех сечениях

1.3. Прямолинейность среднего паза

Салазки и консоль устанавливают в среднее по¬
ложение и закрепляют.

На рабочей поверхности стола 3 (рис. 56) по
выверочной стороне среднего паза при помощи

упоров I, равных ширине пазе и установленных б

паэ на кеншх стола, располагают линейку 2. На
неподвижной части станка в поперечной плоскости.
проходящей через ось шпинделя, закрепляют измери¬

тельный прибор 4 так, чтобы его измерительный на¬
конечник касался рабочей поверхности линейки и
был перпендикулярен к ней. Стол с линейкой переме¬
щают в продольном направлении,

Отклонение определяют как наибольшую алгебра¬
ическую разность показаний прибора на всей длине
перемещения

1.5. Перпендикулярность среднего паза стола к
траектории его поперечного перемещения

3
/ J гггп.2 3 и

/ у
f

\бО. № fWrРис. 57

Попуск для станков, мкм Фактическое
отклонение, Рис. 59Г

6T8CQT, 6Т80, 6ТХ0 6Т80Ш мкм
Допуск для станков, мкм Фактическое

отклонение,20 12 6Т80Г* 6Т6С, 6TI0 6ТВШ КК.Ч

16 10

Проверяют выверочную сторону среднего паза.
За выверочную сторону принимают ближнюю к

станине боковую сторону среднего паза.
На рабочей поверхности стола 4 (рис. 5?) с

помощью упоров I , равных пшрин? паза и установлен¬
ных в паз на концах стола, располагают линейку 3,

Вдоль линейки по прозеряеиой стороне паза ст упора
до упора перемещают ползушу 5 с измерительным
прибором 2, закрепленным так, чтобы его измери-

Стол и консоль устанавливают в среднее поло¬
жение к закрепляют.

На рабочей поверхности стола 5 (рис. 59) по
выверочной стороне среднего паза при помощи
упоров I, равных ширине паза и установленных в
паз ее концах стола, к концевых мер 2 равной
длины располагают линейку 4 и угольник 3, одна
из рабочих поверхностей которого примыкает к
линейке. На неподвижней части станка закрепляют
измерительный прибор 6 так, чтобы его измеритель¬
ный наконечник касался рабочей поверхности уголь¬
ника и располагался на минимальном расстоянии от
продольной влослостн, проходящей через середину
стола при среднем положении салазок.

тельный наконечник касался рабочей поверхности
линейки и был перпендикулярен к аеВ.

Отклонение определяют как наибольшую алгебра¬

ическую ревность показаний прибора на всей длине
перемещения

, м -



дшей через ось шпинделя.Изме ригельный прибор 4 зак¬

репляют на неподвижной части станка так* чтобы его

измерительный наконечник располагался в продольной

плоскости, проходящей через середину стола при

среднем полойении салазок
1,8. Перпендикулярность рабочей поверхности сто¬

ла к траектории его вертикального перемещения в

продольной плоскости

Отклонение определяют как наибольшую алгеб¬
раическую разность показаний прибора на всей

длине перемещения
1,6, Параллельность рабочей поверхности

стола траектории его продольного перемещения
I-

ГЕКХ
"J J

Рис. 60 \ У
]

Фактическое
отклонение *

Допуск для станков, мкм

6Т80П6Т80Г* 6Т80, 6TI0 MKV.

Лis25

Рис. 62
Салазки и консоль устанавливают в среднее

положение и закрепляют (рис. 60).

Лянейку I устанавливают на опорах 2 на ра¬

бочей поверхности стола 3 в продольной плоскости,

проходящей через его середину. Измерительный

Фактическое
отклонение,

Допуск для станков, мкм

6Т80Г, 6ТВО, 6TI0 6Т80Ш мкм

IS25 tz
прибор 4 закрепляют на неподвижной части станка
так, чтобы его измерительный наконечник располагал¬
ся в поперечной плоскости, проходящей через ось
шпинделя.

Стол и салазки устанавливают в среднее поло¬
жение и закрепляют.

На рабочей поверхности стола I (рис. 62) в

продольной плоскости, проходящей через середину

стола, на минимальном для проведения измерений

расстоянии от его центра устанавливают поверочный

угольник 2. На неподвижной части станка аакрепляют
измерительный прибор 3 так, чтобы его измерятелъ-
iHifl наконечник касался рабочей поверхности уголь¬
ника, был перпендикулярен к ней и располагался на
уровне оси или торца шпинделя станка. Стол с уголь¬
ником перемещают в вертикальном направлении. Влия¬

ние реверса консоли не учитывают.

Измерение производят в двух взаимно перпенди¬

кулярных плоскостях.
Отклонение равно наибольшей алгебраической

разности показаний прибора ва всей длине хода.

В этой случае результаты измерений будут включать
в себя отклонение формы угольнике от прямолиней¬

ности траектории перемещения узле,

Исключение из результатов измерения отклоне¬
ния форды угольника производят по формуле:

й I - Д2

Поверочную линейку устанавливают на опорах
2 на рабочей поверхности стола 3 параллельно про¬
веряемой плоскости так, чтобы расстояния от прове¬
ряемой плоскости до рабочей поверхности линейки
у ее концов были равны. Показывающий прибор 4 ус¬
танавливают так, чтобы его измерительный наконеч¬
ник касался рабочей поверхности линейки и был пер¬
пендикулярен к вей. Стол с линейкой перемещают на
всю длину хода.

Отклонение от параллельности траектории пе-
плоскости равно наибольшей алгебраи-реметения

ческой разности показаний прибора яа
всей длине перемещения

1.7. Параллельность рабочей поверхности стола
траектории его поперечного перемещения

ПJed',
js

<5 =
2

I где:S - отклонение от заданной форлы или поло¬
жения;

Д1 - показания измерительного прибора;
Д2 - показания измерительного прибора после

поворота угольника на 180°.
Правило знаков: Перемещение измерительного

наконечника показывающего измерительного прибора

"из тела" поверочного угольника (+);"в тело" по¬
верочного угольника (-)

1.9. Перпендикулярность рабочей поверхности сто¬
па к траектория его вертикального перемещения в
поперечной плоскости

Ряс. 61

Фактическое
отклонение,

Допуск для станков, мкм

6ТВОГ, 6Т80, етто 6Т80Ш мкм

1016 У
Стол и консоль устанавливают в среднее поло¬

жение, консоль закрепляют. Линейку I (рис. 61)

устанавливают ва опорах 2 иа рабочей

поверхности стола 3 в поперечной плоскости, прохо-

* U2 -



Щс!
Отклонение свободного конца оправки квота

не допускается. Стол, салазки и консоль устаяав-
/' лдвают в среднее положение, консоль закрепляют.

В коническом отверстии шпинделя закрепляют
контрольную оправку 2 (рис. 64) с цилиндрической

рабочей поверхностью.
На рабочей поверхности стола I перпендикуляр¬

но к оси оправка перемещают стойку с измерительным
прибором 3 до получения наибольшего показания при¬

бора.

[

Рис. 65

Допуск для станков, шл Фактическое
отклонение, Измерения проводят в двух сечениях оправки па

концах стола дважды, второй раз после поворота
шпинделя на 180°.

6TBGT, 6T8G, G7T0 6Т8Ш МКМ

25 16 t6 Отклонение от параллельности определяют как
алгебраическую полусумму двух алгебраических раз¬

ностей показаний прибора, полученных при измерениях

по двум противоположным образующим оправки

I .14. Перпендикулярность оса вращения горизон¬
тального шпинделя к среднему пазу стояв(длн станков
с неповоротным столом)

Наклон стола в сторону от стойки не допуска¬
ется.

Стол и салазки устанавливают в среднее поло¬
жение и закрепляют,

На рабочей поверхности стола I (рис. 63) па
одинаковом, минимальном для проведения измерений
расстоянии от поперечной плоскости, проходящей
через ось шпинделя, устанавливают поверочные
угольники 2.

На неподвижной части станка закрепляют изме¬
рительные приборы 3 так, чтобы их измерительные
наконечники касались рабочих поверхностей уголь¬
ников, были перпендикулярны к ним и располагались
на уровне оси или торца пштзделя станка. Стол с
угольниками перемещают в вертикальном направле¬
нии. Влияние реверса консоли не учитывают.

Отклонение определяют как наибольшую алгеб¬
раическую разность алгебраических полусумм одно¬
временно фиксируемых показаний обоих приборов.

ПРИМЕЧАНИЕ. Допускается на станках с горизон¬
тальным шпинделем проводить измерения о одним
угольником. Яри этом хобот сдвигают назад, уголь¬
ник устанавливают в поперечной плоскости, проходя¬
щей через ось шпинделя. На неподвижной части
станка в атой же плоскости закрепляют измеритель¬
ный прибор. Отклонения определяют как наибольшую

алгебраическую разность показаний прибора на
длине перемещения

I.13. Параллельность рабочей поверхности
стола оси вращения горизонтального шпинделя (для

станков с горизонтальным шпинделем)

А -АЖш I
/ 2 J / Ч J а 2 5

\

Л 5 / 4

Рис. 65

Фактическое
отклонение,

мям

Допуск для станков, мкм

6T8C3U6Т80Г

1220 W

Стол, салазки и консоль устанавливают в
среднее положение и закрепляют.

Ка рабочей поверхности стола 4 (рис, 65) по
выборочной стороне среднего паза при помощи упо¬

ров I, равных ширине паза и устаз'явленных в паз на
концах длины рабочей поверхности стола, распола¬

гают лкнейку 3. В шпинделе станка закрепляют ко¬
ленчатую оправку 2 с измерительным прибором 5.
Измерения проводят, поворачивая шпиндель с колен¬
чатой оправкой и индикатором вокруг оси.

Отклонения определяют как наибольшую алгебра¬

ическую разность показаний прибора

1,15* Перпендикулярность рабочей поверхности

стола к оси вращения вертикального шпинделя в про¬

дольной к поперечной плоскостях

Л
/CÿLÿT7

2

А
РИС. 64

i/
Фактическое
отклонение,

МДМ

Допуск для станков, ыкы т
*1L .ММ 6Т8СГ, 6Т80 6Т8Ш

, ГлГ5
СГП*

Е
150 12 8 /г

Рис. 66
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бочей поверхность!:. Угол при верите конуса ра¬
вен d..Фактическое

отклонение,
Допуск для станков, мкм

L ,т
6TI0 6T80U мкм Поворотный стол 5 устанавливает на угол,

равны! 90°-я , что достигается путем выверки

паза стола паДллельно образующей конуса оправки
при немощи измерительного прибора 3, закреплен¬

ного на ползущие 4. Ползуика своим выступом прижи¬

мается к боковой стороне паза так, чтобы
рлтельный наконечник касался обраэупцей конуса оп¬
равки и был

16Г50 25 12III

Наклон стола в сторону от стойки не допус-
• изре¬

кается.
Стол, салазки и консоль устакавлив-пгт в

среднее положение и закрепляет.
Измерения проводят при верхнем я нижнем поло¬

жениях шпиндельной гильзы. Шпиндельную гильзу пе¬
ред испытанием закреплягхг.

Коленчатую оправку I (рис. 66), несущую на
плече заданной длины 1 показывающий прибор 2,

прикрепляют к узлу 3, у которого проверяют положение
оси вращения. Показывающий прибор закрепляют так.
чтобы его измерительный наконечник касался пхос-
копяреллелъной концевой меры длины 5, устанавли¬

ваемой на плоскость 4. Узел с оправкой поворачи¬

вают на полный оборот. Фиксируют показания пока¬
зывающего прибора через каждые 90°. Отклонение от
перпендикулярности осж к плоскости на длине 21
равно наибольшей алгебраической разности показаний
показывапцего прибора в двух диаметрально располо¬
женных точках. В этом случае в результат измерения
входит осевое биение узла.

Для исключения из результатов измерения осе¬
вого биения измерение выполняют дважды. Перед

вторым измерением оправку отсоединяют от узла и
поворачивают вокруг оси на 180°. Отклонение от
перпендикулярности ссй к плоскости в атом случае
равно полусумме результатов двух иалерений диа¬

метрально расположенных точек.
Допускается прокедевне измерения двумя пока¬

зывающими приборами, равноотстоящими в диаметраль¬

ном направлении. Отклонение от перпендикуляр¬

ности осж к плоскости в этом случае равно полу¬

сумме результатов двух измерений, каждый ша кото¬
рых определяют как алгебраическую полуразность

показаний показывающего прибора

1Д6. Пересечение оси вращения шпинделя с

осью поворота стола (для станка 6Т80)

перпендикулярен к ней.
После выверки стола, не нарушая настройку

прибора, стол поворачивают вокруг своей оси в
другую сторону на угол 90°- — проводят

2
аналогичную выверну параллельности паза стола
образующей конуса ж одновременно фиксируют изме¬
нение показаний прибора по сравнению с его пока¬
занием ттри первом положении стола.

Отклонение определяют как наибольшую алгебра¬

ическую ревность показаний прибора, умноженную на
б

ООН г
1,17. Параллельность налравляшнх хобота осж

вращения шпинделя в вертикальной и горизонтальной

плоскостях

А
J

f Рис. 68

Допуск ддя станков, мкм Фактическое
отклонение,L *мм

6Т8СХГ. 6Т80 6Т80Ш ш-zu

150 12 8 .

Отклонение хобота вверх не допускается.
Ползушку с измерительным прибором 3 (рис. 68)

перемещают по направляющим хобота 2 на расстоя¬
ние L .

Хобот закрепляют в крайнем переднем положе¬
нии, а для станна 6Т6Ш - в среднем положении.

В каждой кв плоскостей измерение проводят
по двум диаметрально противоположным обравупцжы
оправки I при повороте шпинделя на 180°.

Отклонение от параллельности в каждой плос¬
кости определяют как алгебраическую полусумму
двух алгебраических разностей показаний прибора,
полученных сначала по одной образущей, а ватя
по противоположной (при повороте шпинделя на 180°)

I .18. Соосность отверстия серым ж шпинделя

А А подернуто

5
ЯТтГч VT90°%

\
\

\v\Л
Рис. 67

Фактическое от¬
клонение, мкм

Допуск для станка 6ТИ0, мкм L

2*80

у
/В коническом отверстии шпинделя I (рис. 6?)

закрепляют контрольную оправку 2 с конусной ра-
Рис, 69

II
- 1й -
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X .20. Осевое биение шпинделяФактическое
отклонение,

Допуск для станков, мкм
L .ИМ exsar, 6Т80 6Т8Ш мкм

2 / J
4и30300 20

рщя Рис. 71Хобот закрепляют в крайней выдвинутом поло¬
жении. Серьгу закрепляют в хоботе.

В отверстие шпинделя 3 (рис. 69) устанавли¬

вают оправку 4 с цилиндрической рабочей поверх¬

ностью. В отверстие серьги I устанавливают кон¬
трольную оправку 5 диаметром d* равным
диаметру отверстия серьги, а длина выступающей

из серьги части оправки равна 2d.
На оправке 4 укрепляют измерительный прибор

2 так, чтобы его измерительный наконечник касался
цилиндрической поверхности оправки 5 вблизи ее
конца на расстоянии L от направляющих станины.
Шпиндель вместе с приборам поворачивают вокруг

Факти¬
ческое
отклоне¬
ние, мкм

.Попуск для станков,
Тип мкм

шпинделя
6Т8ПГ.6Т80,6TI0 6T8QQ1

Гориэонтаяь-
В10

10 6Вертикальный г

Оправку (шарик) I (рис. 71) устанавливают

на шпинделе 2 тая, чтобы ее ось (центр) совпадала

с осью вращения. Показывающий прибор 3 устанавли¬

вают вне проверяемого узла так, чтобы его изме¬
рительный наконечник касался центра оправки (ша¬

рика) в направлении оси вращения. При использова¬
нии оправки с шариком или шарика применяют пока¬
зывающий измерительный прибор с плоским измери¬

тельным наконечником.
Шпиндель поворачивают не менее ч®1 на два

оправки.
Отклонение определяют как половину наиболь¬

шей алгебраической разности показаний прибора

I.I9. Радиальное биение конического отвер¬
стая шпинделя:

а) у торов шпинделя;
в) на расстоянии I* = 150 ш

оборота.

Осевое биение равно наибольшей алгебраичес¬

кой разности показаний показывающего прибора

1.21. Торцевое биение опорного торца шпинде¬

ля (для станков с креплением фрез

на торце шпинделя)

2

|4с4
/ J

Рис. 70

Допуск для станков, Фактиче¬
ское от¬
клонение,

Тип Сече- ыкы

CW
шпинделя нже

6ТВСГ,6Т80,6Т10 6Т8Ш пт
Горизон¬

тальный
10 6 Sа

Рис. 7212 8Ь

Верти¬

кальный
10 6а

т Тип
шпинделя

Допуск для станков, мкм Фактическое
отклонение,12 8ъ

' 6Т80Г,6Т80,6TI0 6Т8Ш1

Гориантель-В коническом отверстии шпинделя I (рис. 70)
закрепляют контрольную оправку Э с цилиндрической
рабочей поверхностью.

На неподвижной части станка закрепляют изме¬
рительный прибор 2 так, чтобы его измерительный

наконечник касался цилиндрической поверхности
оправки и был направлен к ее оси перпендикулярно к
образующей.

Проверку проводят в двух сечениях а ъ в
двух взаимно перпендикулярных плоскостях А я В в
двух позициях оправки, для чего последнюю повора¬
чивают в шпинделе.

Биение определяют как среднее арифметические
заверши# биения оправки в двух позициях. Биение в
каждой позиции определяют как наибольшую алгебраи¬
ческую разность показаний прибора за один оборот
шпинделя

ный Г8 10
Вертикаль-

18 10выв

На неподвижной части станка закрепляют и»е-
рктелыпД прибор 2 (рис. 72) так, чтобы его изме¬
рительны# наконечник касался торцовой поверхности
шпинделя I у ее периферии и был направлен перпенди¬

кулярно и ней.Шпиндель поворачивают не менее чем
на два оборота.

Биение определяют как наибольшую алгебраичес¬

кую разность показаний приборе

1.22. Радиальное биение центрирующей шейки
шпинделя (для станков с креплением
фрез на торце шпинделя)

- *5 -



2.1. Плоскостность рабочей поверхности 4

образца-изделия4с .€*г j /Рис. 73 2
3

fДопуск для станков, мкм Фактическое
отклонение*

Тип Xтшпинделя 6Т80Г*6Т60,5TI0 6T80I1] МГУ.
ья

О,а
Горизон¬

тальный и10 6
чВертикаль- Рис. 76

14 нный 10 6
Длина

образца,
Допуск для станков, мкм Фактическое

отклонение,
5ТВДГ* 6Т80*6TI0 6Т6Ш '.''J.'

Измерение проводят в сечения, в котором
окружность не прерывается пазами,

Шпиндель 2 (рис. 73) приводят а медленное
вращение. Радиальное биение равно наибольшей
алгебраической разности показаний
прибора I е течение одного оборота

Св. 250
до 400 1625

На рабочей поверхности поверочной плиты 4
(рис. 76) на регулируемых опорах а* в, с, положе¬
ние которых не регламентируется* устанавливает
образец-изделие 3 (или одну из его частей)

таким образом, чтобы в точках а* « ь* , с* , распола¬
гающихся на его поверхности 4 над опорами, изме¬
рительный прибор 2, закрепленный на стойке I*
имел одинаковые показания.

Измерения проводят в продольном и поперечном
сечениях, число которых должно быть в каждом слу¬
чае не менее трех,

Если образец-изделие состоит из двух частей*
контролируют обе части.

Отклонение определяют как наибольшую алгеб¬
раическую разность показания прибора

2,2. Параллельность верхней поверхности об¬
разца-изделия его основанию

2. Проверка точности образца-изделия

Обрвзцы-нздолии для станков с горизонталь¬

ным шпинделем указаны на рис. ?и , с вертикальным
шпинделем на рис. 75.

Ф

Фг j

4Вэ

5

/ Рис. 74

h4
Л Лф фL \v

3 ЖXJ
йЛ‘ г’ V Т7

§ / Ч / Чj

Ряс. 77
5

Допуск для станков, мкмДлина
образца*

Фактическое
отклонение ,1

бТВОРГ,6T8Q*6Т1С 6Т8Ш 'мм мкм

Св. 250 до 25 16Рис.75 и
400

Образлы-иадег.нн мохут быть сплошными и
состоящими из двух частей. Обрабатываемые повер¬
хности образцов-нэделнЛ могут быть прерывистыми.

Поверхность 5 образца-изделия обработана
окончательно, остальные - предварительно,

Поверхность 4 обрабатывают за два прохода
е перекрытием 5-15 мм

Образец-изделие I (рас, 77) верхней повер¬
хностью устанавливают на поверочную плиту 4.
На основание образца-изделия устанавливают
поверочную плиту 2. Отклонение от параллельности
контролируют измерительным прибором 3,

* <* -



одна кз которых прилегает к контролируемой по¬
верхности образца-изделия.

Размеры рабочей поверхности плиты долины

быть бслыпе размеров контролируемых поверхностей.

Отклонения определяют по наибольшему показанию
угломера при измерениях перпендикулярности каж¬

дой парт контролируемых поверхностей.

перемещая его в поперечном направлении с каждой
стороны на расстояние, равное ширине образца так,
чтобы длина нормируемого участка была равна длине
Образца (<Ж рис. 74, 75).

Если образец-изделие состоит из двух частей,
контролируют обе части*

Отклонение определяют как наибольшую алгебра¬
ическую разность показаний прибора

2*3. Перпендикулярность обработанных
поверхностей образца-изделия

Проверка маетности станка

З.Г. Общие условия испытания станков на
жесткость - по ГОСТ 7035-75.

3.2. Перемещение под нагрузкой стола относи¬
тельно оправка, закрепленной в шпинделе

2 Jг Jш
ш

Г.

Нм

/ 4
р?
/ 4

Загружа¬
ющая сила,

Фактическое
отклонение,Модель

станка
тт и,

г.е:кге мм

I Jо

С
бТВОГ,вТ80,6Т10

6Т80Ш
500 0,32

Щ
400 0,20 Г (ГК

\-Л
? ь * Для станка модели 6ТВСШ нораы жесткости отно¬

сятся только к горизонтальному шпинделю,
2 32 J

t~D
tinftоггП—r

Л!-r-iU*- Г7i
Lr,

С j,
\

/ *ht
F. Рис. 79

C
2 3 Для универсальных станков с поворотным сто¬

лом модели GT80 допуск может быть увеличен вTip
\ Ргп

erff#1 1,12 раза.

г пЦ Направление действия силы должно соответство¬
вать указанному на рис. 79:

Ж - 40° - угол между проекцией нагружающей
Y-ÿ

1 4
силы па горизонтальную плоскость
и направлением продольной подачи

стола;
г ft - 30° - угол между направлением нагружа¬

ющей силы и ее проекцией на гори¬
зонтальную плоскость;

Г - 34° - для станков с горизонтальным шпин¬
делем;

30° - для станков с вертикальным шпин¬
делем;

- угол наклона части образущеЙ

диска оправки и ее оси;

= 37е - угол между проекцией негружаидей

силы на вертикальную плоскость и
направлением продольно! подачи

стола.
Размеры, определяющие расположение точки прило¬

жения нагружающей силы по отношению к деталям станка.
должны соответствовать указанным а табл. 13 и на
рис. ВО, 81 для станков с горизонтальным и вертикаль¬

ным шпинделем соответственно.
В отверстие шпинделя устанавливают оправку I

и закрепляют. В станках с горизонтальным шттикде-

й
Рис. 78

Допуск для станков, им Фактическое
отклонение* мы *6Т&0Г, 6Т0О, 6TI0 6Т80Ш

0,020/100 0,012/100

На рабочей поверхности поверочной плиты 1
{рис. 78} устанавливают образец-изделие 4, Для
проверки перпендикулярности поверхностей 2 и 4,
2 и 3* 2 х 1 образца-изделия Сем. рис. 74)
образец устанавливают на поверхность 2 (рис. 78а),
поверхностей 4 и 3, 4 и I (см. рже. 74) - на
поверхность 4 (рте. ?ЙЬ)+

Для проверки перпендикулярности поверхностей
4 и 2, 4 и 3, 4 и I ( см. рте. 75) образец уста¬
навливают на поверхность 4 (рис. 78с), поверх¬
ностей 2 и 3, 2 и I (см. рис. 75) - на поверх¬
ность 2 (рис. 78d)#

Измерения проводят при псыощд угломера 3 к
шиты 2 С шрадледЕЬЯНМЖ рабочими поверхностями,

У
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Рис. 80
Рис. 81

леи на свободный конец оправка надевают серьгу 3
в закрепляют на хоботе в заданном положении.

Шпиндельную гильзу или ползун в станках с
вертикальным пишиделем устанавливают в верхнее
положение, поворотную головку - в нулевое поло¬
жение. Хобот устанавливают заподлицо с задней

стенкой станины.
На столе закрепляют устройство для создания

вагружашей силы *, для измерения которой исполь¬
зуют динамометр.

Перед каждым испытанием хоботу с серьгой.

консоли, салазкам, столу а шпиндельной гильзе
сообщают перемещения с последующей установкой юс
в заданное положение, а шпинделю - поворот. При

этом консоль подводят в положение проверки пере¬
мещением снизу - вверх, салазки - перемещением к
зеркалу станины, хобот с серьгой - перемещением
от зеркала станины, а стол устанавливают в среднее
положение перемещением справа налево.

При испытаниях консоль, поворотный стол, хо¬
бот ж шпиндельную гильзу закрепляют.

Показывающий прибор 2 закрепляют на столе
так, чтобы его измерительный наконечник касался:

торца диска оправки в точке, расположенной у

его периферии в горизонтальной плоскости, проходя¬
щей через ось оправки, - на стояках с горизонтальным
шпинделем;

Размеры, определяющие расположение точки
приложения силы F

Таблица 13

Нормы,Наименование iw

200Ширина стола Б
Расстояние 1 от оси шпинделя до

рабочей поверхности стола
Расстояние ij от торца шпинделя

до рабочей поверхности стола
Расстояние *-2 от торца шпинделя

до точки приложения силы
Расстояние от вертикальных нап¬

равляющих станины до точки приложения
сшш F

образующей цилиндрического пояска, лежащей в
плоскости, проходящей через ось оправки и перпендн-125

куляряой к зеркалу станины,-на станках с вертикаль¬
ный шпинделем.

Между столом и оправкой создают плавно воз¬
растающую до заданного значения силу у , направ¬

ление которой определяют углами d,р, f.
Нагружающую силу прилагают к конусной части диска

оправки и направляют через ось оправки.
Одновременно пра помощи индикатора измеряют

перемещение оправки относительно стола в направле¬

нии поперечной подачи.
Проводят двукратные испытания.
Наибольшее перемеченке опреде¬

ляют как среднее арифметическое результатов двух

испытаний

160 ч
52

270
Расстояние от точки приложения

силы до торца подашника серьги

Расстояние от вертикальных
направляющих станины до первого
паза стола

132

305

Расстояние от вертикальной оси
шпинделя до первого паза стола

Диаметр D конусной части испыта¬
тельной оправки в точке приложения
нагружающей силы

Диаметры цилиндрической части
испытательной оправки:

60

14.1.2. Норм щума

Условия приешкнЧтово
проверяется фактическидопуск

Средний уровень
звуке, LA

45d
Не более
77 хяА_di 40

- кВ -
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Электрооборудование выполнено по
следующим документам:Условия приемкиЧто

проверяется
фактическидопуск

Модель станкаНаименование
документа

Корректированный
уровень звуковой

мощности, ьрл
бтво.бтеаг.бтю6Т8СШНе более

90 дЕА I Принципиальная
схема
Схема соединений
станка
Схема соединений

панели управле-

стеш.ех.оооэз 6Р60Г.81,00033

14Л.3. Электрооборудование ставков
6T80U, 6Т80Г, GT80 и 6TI0

6Т8Ш.в1.000Э4 бРааг,8Х.оооэ4

Панель СП-80Р
Заводской номер:
Питающая сеть:

напряжение -
код тока: - переменный
частота -

_
Напряжение цепей управления:

магнитных пускателей и
реле
торможения
электромагнитной муфты - постоянное - Б

- переменное - 22 В

- переменное -24 В

Номинальный ток (сумма номинальных токов
одновременно работавших электродвигателей

и электроаппаратов) -
Номинальный ток защитного аппарата (ввод¬

ного выключателя) - 10 А,

6Р80Г,82.00034гаи

- переменное - НО В

- постоянное - 55 В

сигнальной лампы
местного освещения

14.1,4. Электродвигатели

*
Ток, АОбозна¬

чение
Мощность Номинальный

ток, А
Назначение Тип

холостой ход i
Привод горизонтального
шпинделя
Привод вертикального
шпинделя (6Т8Ш)

№ ...4AIC0S4 3.0
иг

2.7Ш80А4
4AX7IB4
X14-2211

I.I
Привод подач

Электронасос
0,75
5,12

из 2,2

I4.I.5. Испытание станка на холостом ходу
н под нагрузкой в соответствии с требованиями

технических условий и особых условий поставки
(при наличии последних).

Станок отвечает всем предъявляемым к налу
требованиям,

14.1.6. Принадлежности и инструмент к станку.
Станок укомплектован согласно комплекту пос-

М4 0,32

Испытание повышенным напряжением промышлен¬

ной частоты проведено напряжением 2X25 В.

Сопротивление изоляции проводов
относительно земли _ «Ом

Силовые цепи

Цепи управления

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

Выводы: Испытания показали, что электродвига¬
тели, аппараты, приборы, монтаж
электрооборудования, соответствуют

требованиям к электрооборудованию,

приведенным в технических условиях
на станок.

танки.
14.1.7. Дополнительные замечания.

- *»э -



Гадальный зазор двугрядопвс ролккоши под¬
шипников с посадкой внутреннего кольца на конус
устраняется следующим образом. Предварительно за¬
мерив величину радиального зазора, необходимо

сдвинуть внутреннее кольцо подшипника на конусе
шпинделя 4 (для выборки зазора в 0,01 мм необхо¬
димо сдвинуть кольцо подшипника на 0,23 мм).

Для этого требуется: отвернуть гайки I (см. рис.
23, 25, 26), освободить внутреннее кольцо под¬
шипника 2, вынуть дистанционные полукольца 3 и,
сошляфовав их на подсчитанную величину осевого

I4.I.8. Общее заключение по нссытаяил станка.
На основании осмотра и проведенных испытаний

станок приааан годным к эксплуатации и дня пос¬
тавки на экспорт. Станок соответствует требова-

ГОСТ 7599-82*, ГОСТ 12.2.009-80,ЛИЯМ

СТ СЭВ 538-77, СТ СЭВ 539-77, СТ СЭВ

технических условий на станок и тгебованял

заказ-наряда.

Лата выпуска "J/ Л
л/

Подпись ответственного
лица
_ смещения кольца подшипника, поставить на место.

16.2. Регулирование осевого зазора горизон¬
тального г вертикального шпинделя (см. рис. 23,
25, 26). сведения о консервации it15

Осевой зазор регулируется в подшипниках 5
задней опоры шпинделя, для чего необходимо

демонтировать шпиндель, вынуть кольцо 6, сошли¬
фовать его на величину, равную осевому зазору

IS.I. Свидетельство о коясерв!

Станок
_

ту
заводской номер. шпинделями поставить на место.

16,3. Регулирование предохранительной муфты

привода подач

В процессе длительной эксплуатации станка
может прекратиться подача стола из-за проскальзы¬

вания предохранительной муфты в коробке подач.

Если вто не является следствием перегрузки, необ¬

ходимо снять крышку на корпусе коробки подач, от¬
регулировать предохранительную муфту при помощи

гаек 4 (см. ряс, 30),

16.4. Натяжение ранней привода шпинделя

Для натяжения ремней 2 (рис. 82), необходимо

освободить винты 3 крепления подмоторной плиты 4

и опустить плиту при помощи винта I, натягивая
ремни. Величина натяжения должна быть в пределах

10...12 кг/сы2.
16.5. Натяжение ремней привода вертикального

шпинделя станка 6Т8Ш
Для натяжения ратей 9 (см, рис. 25) необхо¬

димо освободить гайки 10 и при помощи винта II

подвергнут консервации согласно требованиям,

предусмотренным действующими нормативно¬
готехническими документами.

Дата консервации *2 /п

Применяемое средство зашиты

9.104-78-Г0С|ГКатегория условий хранения по
-"ж-.
Срок защиты без переконсорвацииJfT года.

Консервацию произвел_
Изделие после консервации принял

15.2. Станок упакован в деревянный япжк,
изготовленный по чертежам согласно
ГОСТ 84834 81: tC I <3 §

Прилагаемые к станку принадлежности,
инструмент и запасные части упакованы в отдельныя
деревянные ящики, выполненные по ГОСТ 2991-76,

которые помещены в ящик для упаковки стояка.
15.3. Прилагаемые к станку документы вклады¬

ваются в особый кардан, респсложенный с внутренней

стороны стенки упаковочного ящика, о чем с наруж¬
ной стороны делается надпись: Документа.

Для проверки комплектности станка, один
экземпляр упаковочного листа вкладывается в
наружный карман ящика.

. >

/ФФ

г
N.
) J

4

т16. УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

В процессе эксплуатации станка может воз¬
никнуть необходимость в регулировании отдельных
составных частей к механизмов с целью восстанов¬
ления их нормальной работа.

16Л. Регулирование радиального зазора в
Ежке передней опор* горизонтального я вер¬

тикального шпинделя
по;

Рио. 82. Механизм натяжения ремней главного привода

50 -
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Рис. 83. Зажим консоли

натянуть ремни. Величина натяжения должна быть в
пределах 10*..12 кг/см*,

16.6+ Регулирование лифта в паре винт-гайка
продольного переыешекал стола

При работе методом попутного фрезерования
несводимо выбрать люфт в паре винт-гайка продоль¬
ного перемещения стола. Это достигается поворотом
червяка 4 (см. рис. 12, 13, 14) в направлении
стрелки, нанесенной на торне червяка. Поворачивать
червяк следует до тех пор.пока лифт поворота вин¬
та будет не более 4...5°. При этом не должно
произойти заклинивание гайки на винте на всей
длине хода стола (проверяется ручным перемещением
стола).

Рис, 64. крепление клина консоли

цр
ы<Ш<Ш Vvч ЛУI

7
г

/
! J

16,7. Регулирование зазора направляющих ста¬
нина-консоль
Для обеспечения зазора в пределах 0t02...0,Q3 им
между

переместить клин 2 (рис. 84) при помощи винта 3,
предварительно отпустив гайку I.

16.8. Регулирование задора » направляющи
ковеовь-салааки
Для обеспечения зазора в пределах 0,02
между

переместить клин 2 (рис. 65) при помощи винтов
I и 3.

Рис. 85, Крепление клина сшшаок

направдятащми станины я консоли следует

/ 2

1
3

0,03 мм•* *

#5направляйте салазок и консоли следует р

э-т
Зажим консода осуществляется поворотом ру¬

коятки I (рис, 83).

16.9. Регулирование зазора в направляющих

стол-салааки
Для обеспечения зазора s пределах 0,02...0,03 мм
между
переместить клин I (рис. 86) при помощи гаек 2
Е 3.

Рис. 86. Крепление клина стола

*направляющими стола и салазок следует

1Зажим стола осуществляется винтом I
(рис. 87).

16.10, Вблизи станка не должно быть источ¬
ников анбращш и интенсивного шлеобразо&анжя
(тяжелых фрезерных станков, штампов, прессов,
шлифовальных станков для черновой обработки и
т.д. ).

•У.--у.лл--<

16.11, Станок должен быть изолирован от по¬
токов воздуха и теплового излучения,

Рис, 87, Зажим стола

- я -
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ФРЕЗЕРНЫЕ КОНСОЛЬНЫЕ СТАНКИ
6Т80Ш, 6Т80Г, 6Т80, 6Т10

Руководство по эксплуатации электрооборудования

6Т80Ш.00.000 РЭ1
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боковой стенке электрошкафа. Для

подключения сверху вводной уголь¬

ник следует развернуть на 180°.
На передней боковой стенке

электрошкафа установлены рукоятка
вводного выключателя, сигнальная
лампа, показывающая наличие напря¬

жения в цепях управления при вклю¬
ченном вводном выключателе, и ука¬

затель нагрузки, показывающий наг¬
рузку электродвигателя шпинделя в
процентах к номинальной.

На левой стенке станка уста¬
новлены выключатели электродвига¬
телей шпинделя, фрезерной головки,
подачи стола и электронасоса, а
также кнопка "толчок”# предназна¬
ченная для кратковременного вклю¬
чения электродвигателей.

На передней стенке салазок
установлена кнопочная станция с
кнопками: пуск станка, останов
станка, ускоренное перемещение сто¬
ла .

1, ЭКСПЛУАТАЦИЯ ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ

1.1. Общие сведения

В настоящем руководстве приве¬
дены сведения по эксплуатации элек¬
трооборудования фрезерных консоль¬
ных станков 6Т80Ш, 6Т80Г, 6Т80, 6Т10.

Электрооборудование силовой це¬
пи каждого из указанных станков мо¬
жет быть выполнено на следующие ве¬
личины напряжений трехфазного пере¬
менного тока частотой 50 и 60 Гц:
220, 380, 400, 415, 440, 500 В.

В цепях управления применяются
следующие напряжения:

цепь магнитных пускателей >v*

110 или 220 В;
цепь электродинамического тор-

55 В;
цепь местного освещения 24

можения

или 36 В;
цепь электромагнитной муфты

24 В;
цепь сигнальной лампы -я22 3.
Выбор рабочего напряжения си¬

ловой цепи, цепи управления магнит¬
ных пускателей и цепи местного ос¬
вещения производит Заказчик . Сведе¬
ния об этих данных для каждого в

Для осуществления ускоренного
перемещения стола в коробку подач
встроена электромагнитная муфта.

Для лучшего освещения зоны
обработки детали на станке установ¬

лены два светильника местного осве¬
щения .отдельности станка приводятся в

свидетельстве о приемке станка /см.
руководство по эксплуатации станка
6Т80Ш.0С .000 РЭ/.

На каждом станке установлены
три трехфаэных асинхронных электро¬
двигателя:

1.2. Первоначальный пуск

V
Перед пуском станка необходимо

проверить внешним осмотром надеж¬
ность заземления станка /см.п.1.5/
и исправность монтах<а электрообо¬

рудования. Затем, установив в вык¬
люченное положение выключатели
электродвигателей, проверить чет¬
кость срабатывания магнитных пус¬

кателей и работу кнопок управления,
а также действие блокировок и сиг¬
нализации, как это указано в пп.
1.3 и 1.4.

электродвигатель привода шпин¬
деля;

электродвигатель привода пода¬
чи стола;

электронасос охлаждения.
Кроме указанных электродвига¬

телей на станке 6Т80Ш установлен
четвертый электродвигатель
да фрезерной головки .

Пускорегулирующая электроаппа¬
ратура смонтирована в навесном шка¬
фу на правой боковой стенке станка.

Ввод питающих проводов в элек¬
трошкаф может быть осуществлен сни¬
зу или сверху через отверстие с
резьбой труб 1/2", имеющееся в
угольнике, установленном на задней

приво-

1.3. Описание работы

электросхемы

Принципиальная электросхема

станка показана на рис.1 и 2.

1
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Перечень электроаппаратов, ус¬
тановленных на станке согласно прин¬
ципиальной схеме, дан в табл.2.

Включением вводного автомати¬
ческого выключателя QF подается нап¬
ряжение сети на зажимы А10# В10,
СЮ,
форматоров управления TVl, TV2 ,
TV3 и на входные контакты магнитно¬
го пускателя КМ.

Пуск станка в работу осущест¬
вляется нажатием кнопки SB2 /символ
(J)/. При этом срабатывает магнит¬
ный пускатель КМ, который, замкнув
свои замыкающие контакты в силовой
цепи, включает электродвигатели при¬
вода шпинделя Ml или фрезерной го¬
ловки М2, привода подачи М3 и элек¬
тронасоса М4 .

1.4. Защита блокировки и
сигнализации

Защита электрооборудования стан¬
ка от коротких замыканий осуществля¬

ется автоматическими выключателями
QF f FA в силовой цепи и FA1-FA4 - в
цепях управления.

Защита от перегрузок электродви¬
гателей привода шпинделя Ml, электро¬

насоса М4 и привода фрезерной голов¬
ки М2 осуществляется, соответственно,
тепловыми реле FPl, FP2 и FP4. Защи¬

та от перегрузок электродвигателя
привода подачи стала М3 осуществля¬
ется автоматическим выключателем
FA.

т.е. в первичные обмотки транс-

Минимальная защита электродви¬
гателей обеспечивается магнитным
пускателем КМ.

Невозможность включения электро¬
двигателей при открытой задней двер¬
це станка обеспечивается конечным
выключателем SQ.

При включенном положении рукоят¬
ки вводного выключателя нельзя от¬
крыть дверцу электрошкафа, а при
открытой дверце - нельзя включить
рукоятку вводного выключателя. Дан¬

ная блокировка обеспечивается кон¬
струкцией рукоятки вводного выключа¬
теля. Если необходимо для ремонтных
целей включить вводной выключатель
с открытой дверцей электрошкафа ,
надо нажать на шток Е /см.рис.Б-7/ ,
выдвигающийся при открывании дверцы.

О наличии напряжения сети в
электрических цепях станка при
включенном вводном автоматическом
выключателе QF указывает сигнальная
лампа HLI.

Для раздельной работы электро¬
двигателей М1-М4 имеются, соответ¬
ственно, выключатели SA1-SA4. Кроме
того, выключатель *БА1 предназначен
для изменения направления вращения
электродвигателя Ml, а выключатель
SA2 - для изменения направления
вращения электродвигателя М2.

Останов станка осуществляется
нажатием кнопки SB1 /символ Q/.
От нажатия последней отключается
магнитный пускатель КМ, который, в
свою очередь, выключает все электро¬
двигатели и включает магнитный пус¬
катель КА.

Магнитный пускатель КА совмест¬
но с промежуточным реле KV, замкнув
свои замыкающие контакты в цепи тор¬
можения, подает в цепь статоров
электродвигателей постоянный ток. ,
Происходит электродинамическое тор¬
можение электродвигателей. Длитель¬
ность торможения определяет выдерж¬
ка времени на реле КТ.

После автоматического отключе¬
ния вводного выключателя рукоятка
его остается в положении "включе¬
но". Сигнальная лампа при этом гас¬
нет. Для повторного включения не¬
обходимо отвести рукоятку в положе¬
ние "отключено" и затем переключить
в положение "включено".

В случае короткого замыкания
цепи управления 110 В

Для включения ускоренного пере¬
мещения стола имеется кнопка SB4
/символ J\s\/, от нажатия которой
при включенном магнитном пускателе
КМ включается электромагнитная муф¬
та YG. на землю

загорается в полный накал одна из
сигнальных ламп HL2 или HL3.

Для кратковременного включения
электродвигателей имеется кнопка
SB3 /символ ©/.

Для включения местного освеще¬
ния на светильниках установлены
выключатели SA5 и SA6.

Схема электрических соединений

показана на рис.З, 4*

1.5. Указания по монтажу и
эксплуатации

Станок перед подключением его
в электросеть необходимо заземлить

•1
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гулярно производить профилактичес¬

кие ремонты электродвигателей.

При профилактическом ремонте
электродвигателя необходимо произ¬

вести его разборку, внутреннюю чист¬
ку и смену смазки подшипников.

Смену смазки в подшипниках сле¬
дует производить через 4000 часов ра¬

боты станка.
При смене смазки камеру под-

согласно существующим правилам и
нормам. Для этого у основания стан¬
ка установлен винт заземления, а на
вводном наборе зажимов
подсоединения заземляющего провода.

Во время эксплуатации станка
необходимо периодически производить
технические осмотры всего электро¬

оборудования, и в особенности пуско¬
вой электроаппаратуры, а также ре-

клемма для
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вания на станке 6Т80Ш:
1 - шкаф управления ; 2 - ввод

шипников следует заполнить смазкой
на 2/3 ее объема,

Рекомендуемая смазка подшипни¬
ков дана в табл,1.

Примечание, В данном руководст¬
ве по эксплуатации электрооборудова¬
ния типы электроаппаратов указаны

исполнения "У" /умеренный климат/,
например, электродвигатель
4А100Б4УЗ На станках, поставляе¬
мых в страны с тропическим климатом,
устанавливаются электроаппараты ис¬
полнения ПТ" /тропический климат/ f
например электродвигатель 4A100S4T3•

Таблица 1

Фирма, страна Марка смазочного материала Примечание

СССР Смазка 1-13 жировая, ГОСТ 1631-61 \
ЦИАТИМ-203, ГОСТ 8773-73

Температура подшип¬
ников от 0 до 80 °с

Shell
Великобритания

Shell Retinax RB, -А, -С, -Н

Sacony
Vacuum Со,

США

Gargayle Grease АА, -В, -SKF - I,
-SKF -28

8



Продолжение табл Л

ПримечаниеМарка смазочного материалаФирма, страна

СССР Смазка ЦКАТИМ-203, ГОСТ 8773-73 Для тропических
условий температур
ра подшипников от
50 до 120 °с

Texas oil Со.
США

Rhodina 4303
SKF -65, -0G -Н, -0G -V

Toho
ShOkai Ltd.
Япония

Linax Н 1, -2, -3

Таблица 2

Перечень электроаппаратов

Обоз начение
на схемах

Строка

на схеме
Наименование Количество для

модели

6Т80Гя
6T1G,
6Т80

6Т80Ш

1 Выключатель автоматический
переменного тока типа
АЕ- 20 3ЗЛО /см.табл.3/
Выключатель автоматический
переменного тока типа
АЕ- 2036-40 /см.табл. 3/
Выключатель автоматический
переменного тока, расцепитель
2 А, отсечка 51, типа А63-М

Н

Выключатель автоматический
постоянного тока, расцепитель
2 А, отсечка 5 I

Выключатель автоматический
переменного тока, расцепитель
5 А, отсечка 21, типа А63-М

И

Выключатель автоматический
постоянного тока, расцепитель
6,3 А, отсечка 10 I , типа
А63-МГ

Н

Выключатель типа НКУЗ-11И2037
Выключатель путевой типа
ВПК-llU /ВП15-21Б121-54/
Выключатель типа ТВ-2-1
Диод кремниевый Д246
Электродвигатель 4А100Б4УЗ,
3 кВт; 1420 об/мин /50 Гц/ ,
1720 об/мин /60 Гц/;
220...500 В, исполнение М301

QF

6FA

14FA1

1 1

12FA2

1типа А63-М 1н'
10FA3

1 1

2FA4

1 1

SA3, SA4 7; 8 2 2
15SQ

1 1
9; 10SA5, SA6 2 2
2VD1 4 4
4Ml

1 1

9



Продолжение табл. 2

Строка
на схеме

Обозначение
на схемах

Количество для
модели

Наименование

6Т80ГГ
6TlOf
6Т80

6Т80Ш

5 Электродвигатель 4АХ80А4УЗ,
1,1 кВт; 1400 об/мин /50 Гц/,
1700 об/мин /60 Гц/;
220...500 В, исполнение М301
Электродвигатель 4АХ71В4УЗ,
0,75 кВт; 1370 об/мин /50 Гц/,
1650 об/мин /60 Гц/;
220...500 В, исполнение М301
Электронасос Х14-22МУ2, 0 ,12 кВт;

2800 об/мин /50 Гц/, 3400 об/мин
/60 Гц/; 220...500 В
Диод кремниевый типа КЦ-402Е
Пускатель магнитный типа
ПМЛ-1100+ПКЛ-11 /см.табл. 3/
Пускатель магнитный типа
ПМЕ-211 /ПМЛ-2100/ /см.табл.3/
Кнопка типа КЕ-031 У2,

исполнение 5, толкатель красный

Кнопка типа КЕ-031 У2, испол¬
нение 2 , толкатель черный

Кнопка типа КЕ-201 У2, испол¬
нение 5 , толкатель красный

Комплект зажимов наборных

типа БЗН18-2521205Е00У2
Комплект зажимов наборных

типа БЗН18-2521205Ф00У2
Комплект зажимов наборных

типа БЗН18- 2521205Л00У2
Комплект зажимов наборных

типа БЗН18-2521205ТООУ 2
JlaMSfe /см.табл.5/
Лампа КМ2 4-90
Светильник НКС-01х100/П20-05
Арматура для сигнальной лампы
со светофильтром;

молочного цвета типа АМЕ 325;
желтого цвета типа АМЕ 324
Муфта электромагнитная
ЭТМ-074-1В8
Переключатель ПКУЗ-11С3065
Реле тепловое ТРИ /см.табл.3/
Реле тепловое ТРН-10 /0,5/
Реле тепловое ТРН-10
/см.табл.3/
Реле РВП72-3122
Трансформатор однофазный

ОСМ-0,16 /см.табл. 4/
Трансформатор однофазный

ОСМ-0,16 /220.. .500/56/

М2

1
7М3

1 1
8М4

1 1
12 1 1VD2
15; 18КМ, КА, KV

15КМ

17; 18SB1
11

15; 16SB2, SB3, SB4
33

SB5
11

XTI
11

XT2
11

хтз
1 1

XT4
1 1

9; 10ELI, EL2
HLI-HL3 13 l 3

2

11
2 2

YC 12
1 1
1 2SAI, SA2 4; 5

4FPI
1 18FP4

5FP2

118 1KT
11TV2

2TVI
1 1
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Продолжение табл . 2

Строка
на схеме

Количество для
модели

Обозначение
на схемах

Наименование

6Т80Г,
6Т10,
6Т80

6Т80Ш

10 Трансформатор однофазный

ОСМ-0,1 /см«табл. 5/
Амперметр Э8031 /см.табл - 3/
Резистор ПЭВ-30 1000 Ом

ТУЗ

114РА
2 214RI, R2

Таблица 3

Характеристика электроаппаратов по напряжению

сети

Количество при
напряжении сети

Обозначение
на схемах

Наименование

380-500 В220 В
._.

Выключатель автоматический переменного
тока, расцепитель 16 А, отсечка 12 I ,
типа АЕ-2033-10
Выключатель автоматический переменного
тока, расцепитель 10 А, отсечка 12
типа АЕ-2033-10
Выключатель автоматический переменного

тока, расцепитель 4 А, отсечка 12 I ,
типа АЕ-2036-40
Выключатель автоматический переменного

тока, расцепитель 2,5 А, отсечка
12 1н, типа АЕ-2036-40

Пускатель магнитный ПМЕ-211 /ПКП-2100/
с катушкой на напряжение цепи управле¬

ния /110 или 220 В/
Пускатель магнитный ПМЛ-1100+ПКД-11 с
катушкой на напряжение цепи управле¬

ния /110 или 220 В/
Реле тепловое ТРН-25/10/
Реле тепловое ТРН-10/6,3/
Реле тепловое ТРН-10/5/
Реле тепловое ТРН-10/2,5/
Амперметр Э8022 на 10 А
Амперметр Э8022 на 5 А

QF

1

QF

1

FA

1
FA

1

КМ

1
КМ, КА, KV

2 3
1FPI

1FPI
1FP2

1FP2
1РА

1РА

И



Таблица 4

Характеристика электроаппаратов по напряжению цепи управления

Количество при нап¬
ряжении цепи управ¬
ления __

Обозначение
на схемах Наименование

220 Впо в

Трансформатор ОСМ-0,16;

500/5-22-110/24
Трансформатор OCM-Q ,16;
220 . , * 500/5-22-220/24

TV2
1220 •* *

TV2
1

Таблица 5

Характеристика электроаппаратов по напряжению цепи местного
освещения

Количество при нап¬
ряжении местного
освещения

Обозначение
на схемах Наименование

36 В 24 В

ТУЗ Трансформатор ОСМ-0,1;
220 ..* 500/36
Трансформатор ОСМ-01;
220. . .500/24
Лампа МО36-40; 40 Вт, 36В
Лампа МО24-40; 40 Вт, 24В

1
ТУЗ

1
HL1, HL2
HL1, HL2

2
2

ха' 6
X

ечень запасных частей к электроаппаратам
*

Обозначение
на схемах

во на станок
1енование

6Т80Г,
6Т10 ,
отso

6Т80Ш

/

220 В 380-500 В 220 В 380-500 В

Комплект запчастей к маг— >
нитному пускателю ПМЕ-211
Комплект нагревательных
элементов к ТРН-25 на 10 А
Комплект нагревательных
элементов к JPH-10 на 6,3 А
Комплект нагревательных
элементов к ТРН-10 на 5 А

КМ

1
FPI

1 1
FPI

1 1
FP2

1

\12 V

V
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I. вшдатаЕ

й данный альбом включены запасные части

горизонтально-фрезерного консольного с верти¬
кальные поворотным шпинделем 6ТБ0Ш;

горезонтально-фрезерного консольного 6Т0СЗГ;
горизонтально-фрезерного консольного с пово¬

ротным столом (универсального) 6Т80;
вертцкалыю-фрезерного консольного 6TIC.
Альбом содержит чертежи сборочных единиц с вы¬

несенными на них позициями запасных частей.
За каждым чертежом сборочной единицы следует

спецификация, где указаны обозначения запасных час¬
тей и их наименования.

Альбом предназначен для заказа запасных час¬
тей, выведших из строя цри эксплуатации станка. В
альбоме даны чертежа быстроизкадпващихся деталей,
которые, при необходимости, потребитель может из¬
готовить сам.

станков:

При заказе запасных частей необходимо указывать
их обозначения и наименования, модель станка в год
вшуска.

Принадлежности п инструмент к станкам следует
заказывать в соответствии с "Комплектом поставки"
приведешшм в "Руководстве по эксплуатация
6I80HI.00.000 РЭ".
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Рис. 3, Схема расположения подшипников станка 6TI0
( Схему расположения подшипников привода подач А сад.

рясЛ)

Рис. 2. Схема расположения подшипников станков
6Т80Г и 6Т0С
(Схему расположения подотшхои гфивода подач Л см.
рлс.1)

2, (ЛЕШ РАСПОЛСШШЯ И ПЕРЕЧЕНЬ ПОДШИПНИКОВ

Перечень подшипников

"”я4-
Нсличество на станокКуда входитПозштя на

РИС.Х...З GTI0GTOOT6Т8Ш
6Г80

26P8GT.20
6PI0.20
6РВ0Г.20
6Т80Ш.51
6TI0.2I
6FI0.20
6ЖГ.20
61ШГ.30
GPXP.20
6Р80Г.2С
6ТГС.21
GP8GT.20
6Р80ГЛЗ
6ТВОШ.40
етеш.тй
етеш.75
6Т8Ш1Л5
егеш.4и
6Т8Ш.75
6Т80Ш,73

6Т80Ш.75
6Т8Ш.75
ET1G.2I

2Х07 ГОСТ 6338-75I
2

33305 ГОСТ 6338-752
22 2
I
2

I I306 ГОСТ 833е-753
IXI
I

II5-23620SE ГОСТ 832-784
I

II4-3182114 ГОСТ 7634-75
4-46111Л ГОСТ B3I-75
8104 ГОСТ 6674-75

5
226

III7
3
37000Н0Л ГОСТ 8338-75

G-I06 ГОСТ «338-75
7000108 ГОСТ 6338-75

8
I9

22 210
4
I700010Ш! ГОСТ 6338-75

109 ГОСТ 8338-75
8103 ГОСТ 6874-75

II
I12
213

2

- 3 -



Количество на станокПозиция на
рис. I...3 Номер пояшшшша Куда входит

6TI06Т60Ш етеог
етео

14 204 ГОСТ 8338-75 6Т8Ш.75
6T8QT.30

6Т80Ш.75
6Т80Ш.75
6Т80Ш.75
СТ8Щ.40

6T8EB.5I
6Т&0Г.30
6Т80Ш.40
СТ8Ш.51
6Т8СШ.40
6Т80Ш.51
6Т80Ш.40
6ШЮ.40
6Г80Ш.40
6T80UU40
СТ8ОГ.30
фКШ.40
6ТВДГ.30
6Т8Ш.40
6Т8СГ.30
етю.21
6Т80Г.30
6Т80Г.ЗС
6Т8Ш.40
6Т8Ш.40
6Т8ОГ.30
егеог.эо
6TI0.2I
6Т80Г.30
6Т8СШ.4С

етю.21
6TI0.2I
6TI0.2I
6TI0.2X
6PI0.20

I
II I

15 106 ГОСТ 8338-75
4-236208Е ГОСТ 832-78
4-3IB2II0 ГОСТ 7634-75
104 ГОСТ 6338-75

I
I

17 X
18 г 2 2

I I I
I X I

19 1000904 ГОСТ 8338-75 2 2 2
I I I

20 8305 ГОСТ 6874-75 II I
2 2 2

21 207 ГОСТ 8338-75
720G ГОСТ 333-79
7306 ГОСТ 333-79
50307 ГОСТ 2893-73

X I I
22 1 I I
23 I I I
24 I II

I I I
25 50306 ГОСТ 2693-73

50204 ГОСТ 2893-73
205 ГОСТ 8338-75

II I
26 I I I
27 I Г I

1I X
2

1000909 ГОСТ 8338-75
203 ГОСТ В338-75

28 2 2 2
29 I X I

2 2 2
304 ГОСТ 8330-7530 2 2 2

X I I
112 ГОСТ 8338-75 I31 I I

I
202 ГОСТ 8336-75
7304 ГОСТ 333-79
209 ГОСТ 8336-75
36206Е ГОСТ 832-78
4-3I82II2 ГОСТ 7634-75
36209Е ГОСТ 832-78
208 ГОСТ 8338-75

I I32 I
233 2 2

34 I
235

36 I
г37
I38

- 4 -
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3. ЧВРТЕЕИ СБОРОЧРШ Д1ШКИЦ И ПЕРЕЧЕНЬ ЗШяЛШ Д1-ГГАЛЕЙ

КОРОБКА СКОРОСТЕЙ

Количество из станокПозиция на
рис.4,5 Обозначение Нэдсленовалне Пршечшше

6T80UI, 6ТВОГ,
6Т80

6TI0

6P80T.a0.023
6Р8СГ.20.28
6P8QT.20.32/2
6P8GT.20.2I
ввор.ах.зб

frecr.ai.34
6Р80Г.20.Э2/1
6Р80Г.20.29
Н60Г.20.24А
IffiOT.2a.4G
HBGT.20.26A
еТбОГЛО.02.251
бВ0ог.го.о4б

I Бал I
2 Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Шпиндель
Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое
Колесо зубчатое

Колесо зубчртое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Ремень A-I25QT

ГОСТ 1284.1-80 -
ГОСТ 1284.3-80
Насос CI2-4I
Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

I
3 I I
4 I
5 I
6 I
7 I I
8 I 1
9 I I
Ю I I
II I I
12 II
13 IГ
14

Э
15 I I

6Р0ОГ.2О.5О/1
6P8GF.2C.50/2
6Г804Г.10.02.244
6Т80Г.10.02.245
6F8QT.20.3e

6Т80Г.10.02.224
6Р80Г.20.22
6PI0.20.21-01

16 I I
17 I I
IQ I I
19 II
20 Бал I I
21 Колесо зубчатое

Колесо зубчатое
I I

22 I I
23 Вал I
24 Ремень А-14ШТ

ГОСТ 1284.1-80 -
ГОСТ 1284.3-80 3

- 6 -
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Вас. 6. Коробка подач

КОРОВКА ПОДАЧ

Количество
на станок

Позиция
на ряс*в ПримечаниеНаименованиеОбозначение

бтаог.зо.о;га

ШОГ.30.034
0Х8ОГ.ЗО.О41
6T8GT.30.02I
6TSOT.30.0I6
еГ80Г.30.023
егвог,30.037
6T8CT.30.GI7
6Т8СГ.30.022
6Т8СГ.30.031
6T8GT.30.Q25
6Т8С[Г.Э0.024
егеог.30.02?
6ТШГ.30.028
eraor.3o.o29
6Т8СГ.30.033
егеог.30.042

IВал-шестерня

Блок шестерен

Колесо зубчатое

Вал-шестерня

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

I
12
I3
I4

5 I
I6
I7 Вал
IКолесо зубчатое

Колесо зубчатое

8
9 I
10 Вал I

Елок шестерен
Втулка
Втулка
Елок пестероя

Елок шестерен
Вал-шестерня

Колесо-зубчатое

III
I12

13 I
I14
I15
I16
I17

- 7 -
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ксисоль И МЕХАНИЗМ вдъша коксояи

Позиция
на

рис.7,8
Количество
на станокНаименованиеОбозначение Примечание

I 80Г.40.95
6Т80Ш.40.017
6FBGT.40.32
80Г.40.Г95А
80Г.40Л64
80Г.4ОЛ83
flQT.4G.I88

80Г.4СЛ93
8ОГ.40.196
80Г.40Л90
80Г.40Л91А
6Р8СГ.40.080СБ
6Р80Г.40.060СБ
6Р80Г.4О.С7ОСБ
6Т8Щ.40.019

6ГВШ.40.018
6ГГ8Ш.40.029
60Г.40.146
8ОГ.40.152Б
8QT.40.I24A

ШГ.40Л25А
6Р80Г.40.030СБ
80T.4D.61-02
6Т60Ш. 40.028

Колесо зубчатое I
Вал2 I

3 Колесо зубчатое

Блок зубчата* колес
Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колосо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

I
4 I
5 I
6 I
7 I
8 I
9 Г
ю I
и Вал I
12 Втулка биметаллическая

Втулка биметаллическая
Втулка биметаллическая
Вклт ходовой

г
13 I
14 Г
15 Г
16 Вал I

Блок шестерен
Валик
Колесо зубчатое

Колесо губчатое

Колесо зубчатое

Гайка биметаллическая
Винт ходовой

17 I
18 I
19 I
20 I
21 I
22 I
23 I
24 Ось I

Насос CI2-5225 I

i

jfJLQо
1

/у.

Рис. 9. Кронштейн с гайкой

КРСНШГЕЙЯ С ГАЙКОЙ

Позиция
на рис.9 Обозначение Наименование Примечание

I 6Р80Г.43.С10СБ
БР80Г.43Л1

Гайка биметаллическая
Крслшггейл2

- 9 -
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Pxc. 10. Стал с салазками

СТОЛ С САЛАЗКАМИ

ПОЗИЦИЯ
ita
DBC.IC

Количество на станок
Обозначение Наимеj'OBaiEUc Примечание

6Т80Ш, 6Т80Г,
6fl0

6Т€Ю

бР8иГ,50.010СБ

ersor.so.oaocB
8QT.50.II7A
8СГ.50.139Л
GP80T.50.030СБ
<ШЮШ.51.201
6Р80Г.50.26
80.52.43В
80Г.50.58В
6F80r.50.32

Гбреаг.бо.обосБ

[80.52.010СБ
6Р8Ш\50.040СБ

Г Гайка биметаллическая
Гайка биметаллическая
Муфта кулачковая
Колесо зубчатое

Кольцо биметаллическое
Винт ходовой
Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Втулка биметаллическая
Втулка биметаллическая
Втулка биметаллическая

I I
2 I I
3 I I
4 2 2
5 2 2
G I I
7 I

( I6
I

9 I I
I

10
I

II 2 2

- 10 -
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Рас. II. Фрезерная головка станка 6Т8Ш
V

фреэшля гадгакл станка етвош

Позиция
1Ш

ряс. II
ГСриглечаняеКоличество

на станокОбозначение Ишдоеновшгие

GT8G1IL75.018
GT8m.75.010/2
6Т90Ш.75.ШО/1
6Т8Ш.75.017
6Т8Ш,75.019
ШОШ.75.021
0ШОШ.75-015
618001,75*024

0180111. 75.008
6ШЗ!Л,75.012

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

I
2 I
3 Г
4 I
5 I
6 Г
7 Вал I
8 Колесо зубчатое

Колесо червячное
Шпиндель

Рэмень ГОСТ 1284, Г-80
ГОСТ 1284.3-80:
0-750 вн Т

I
9 I
10 [

1Г

4
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Рис. 12. Шпиндельная головка станка 6И0

ШПИЩЩЬНАЯ ГОЛОВКА СТАНКА ело

Позиция
на

рис. 12

Количество
па станок ПримечаниеНаименование0(3означение

IВалI
I6PI0.2I.S4

6PI0.2I.52
НЮ.21.65А
IiI0.2I.55
rao.2i.23
6PI0.2I.24
6FI0.2I.32
гао.21. 35Б

6PI0.2I.2I

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое
Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Колесо зубчатое

Шпиндель

2
I3
I4

5 I
I6
I7
I8
I9
IЮ Ф
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я
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жт?&#т Рис. 13. Подвеска

-

ПОДВЕСА

Позиция
!Ш

рис.13
Количество
ян стенокС<5означение НашшюЕание Примечание

I бРвогле.оюсБ Цанга I

4. ПЕРЕЧЕНЬ ЧЕЙРШЕЙ ШСТРШВаЛ1!ША10]даЯ
деталей

Рис, Позиция Обозначение Пашеновеаше Материал

13 6Р8СГ.I6.0I0CE
6Г0СГ.40.030СБ
6РВДГ.40.060СБ

6Р8СГ.4С.070СБ
6Р80Г.40.080СБ
6Р80Г.43.0ЮСБ
6РеОГ,50.С10СБ

бреог.зо.о2осБ

6РеСГГ,50.030СБ

егааг.зд.одесБ
6T0OT.3O.d24
6Т80Г,30.027

80.52.010СБ

I Цанга

Гайка биметаллическая
Втулка биметаллическая
Втулка биметаллическая
Втулка биметаллическая
Гайка биметаллическая
ГнЛка биметаллическая

Гайка биметаллическая
Кольцо биметаллическое
Втулка биметаллическая
Втулка

Втулка
Втулка биметаллическая

Сталь 15 ГОСТ ID5Q-74 Бр 05 Ц5 С5 ГОСТ 613-79
Сталь 15 ГОСТ 1050-74 Бр 05 Ц5 С5 ГОСТ 613-79
Сталь 15 ГОСТ 1050-74 Бр 05 Ц5 С5 ГОСТ 613-79
Сталь 15 ГОСТ Г050-74 Бр 05 Ц5 С5 ГОСТ 613-79
Сталь 15 ГОСТ 1050-74 Бр 05 Ц5 С5 ГОСТ 613-79
Сталь 15 ГОСТ 1050-74 Бр 05 Ц5 С5 ГОСТ 613-79
Сталь 15 ГОСТ 1050-74 Бр 05 ЦБ С5 ГОСТ 613-79
Сталь 15 ГОСТ I05G-74 Бр 05 Ц5 С5 ГОСТ 613-79
Сталь 15 ГОСТ IC5C-74 Бр 05 Ц5 С5 ГОСТ 613-79
Сталь 15 ГОСТ 1050-74 Бр 05 45 С5 ГОСТ 613-79
Бр 05 Ц5 С5 ГОСТ 613-79
Бр 05 45 С5 ГОСТ GI3-79
Сталь 15 ГОСТ 1050-74 Бр 05 Ц5 С5 ГОСТ 613-79

22в
7 13
7 14
7 12
9 Г
ш I
ю 2
10 5

Пш
6 12
6 13
10 ю

- п -
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Рис. 16. Втулка биметаллическая GF8GT.40.060CE

- 14 -



0.5 0*5°

§ Ч/ 5 О

1".

/
к

* § я*
иа
J-

51аа
GФ s .о Неуказанные предельные отклонения разме¬

ров:
НИ; «44; ±Ш4ШЩгИ

'о

'-а/ж 2Ъ
•о

28.5-Q2

Рис* Г7. Втулка биметаллическая 6Р80Г.40.070СБ

-Ч

U.6
О0.5 Г

RiU0'/ 83 /ш«а

Сб*«° «Ох

S I
__

Sсь
rjв ©ш0

rgfr«D.| .

I Дя«45в И|/|да?[л-/.5 | Ш
26.5-02 I*0

Csf

3
45°

J. I. Неуказанна® предельные отклонения раз¬
меров:

HI4; ЬГ4; + Ш4

2. Шероховатость остальных поверхностей

R z мк?4

ШШ to
4-*\

80S g

Рис. 18. Втулка биметаллическая 6Р80Г.40.080СБ

- 15 -



5
А

“*1 21(8*03
(9QD

g, I-us’

ЩшщшI. Неуказанные предельные отклонения раз¬
меров: ITI4
HI4; *14; ±“

2. Шероховатость осталышх поверхностей

Р е*40 мкм
3. Класс точности гайки 5

* Трап.ЭОхбкл,Злев*

.

\В'Ч№0 fb
* *г>---(20°

вЧ

fA 203В

*
2 /
яЧ1\0М5\В\

с
55 6

65
А-А

-Л I30%й?' X
5-5

*е. O-J
$ оэ

*гэ
с,

5\N

Pi адвN-:-
Я/ ЯД5

Рис. 19. Гайка биметаллическая 6Р80Г.43.010СБ
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Рас. 20* Гайка биметаллическая 6Р80Г.50.0ЮСБ
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Рис. 21. Гайка бнагетадличеекая 6Р6ПГ.50.020СБ
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Рис. 22, Кольцо биметаллическое еШ1Г.50.030СБ Рйс. 23. Втулка бтокталлнчеекая SF8GT.50.D40CE
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Рис. 36. Втулка биглеталлнчуская 6F8Q.52.0IQCE
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5. ПЕРЕЧЕНЬ ПОКУПНЫХ ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ К ЭЛШТООБОтОВАНИЮ СТАНКА

Количество
Наименование Примечаниена

станок

Комплект эаыас*шх частей к магнитноя пускателю

ПМЕ-211 для сети 220 В

Нагреватели к тепловоз реле TFK-IQ на
0,5 А
2,5 А для сети 380-500 В

для сети 220 0
6,3 А для сети ЗШ-500 В

1

2
2

5 А 2
2

Нагревателя на 10 Л к тепловоз реле ТРН-25 для
сети 220 В 2

Лампа «024-40
Лампа ЮЛ24-90

ЗЯуфга алоктршлагшггаая ЭТМ-074-ПЗ. Экспорт

Комплект запасшее частей к роле РВП72

3

3
X
I

6. ХИМИЧЕСКИЙ СОСТАВ ЩШВДОВ

Ниэкоутлародистаясталь 15 ГОСТ 1050-74

Содержание элементов, %

5 ?

Hiне болеечлс й! Сг

0,040 0,25 0,250,12-0,19 0,17-0,37 0,35-0,65 0*040

Бронза Бр D5 Ц5 С5 ГОСТ 613-79

=Содержание элементов, %
Примеси, не болееПарка Основные компоненты

Алюкшшй Железо КремшШ Фосфор Сурьма ВсегоОлово Щшк Свинец Медь
ос-

4t0-6,0 0,05 0,4 0,1 0,5 1.3Бр 05 115 С5 4*0-6,0 4 ,0-6*0 0,05тель¬
ное
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