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I. ОБЩИЕ СВШНИЯ Сталин 6TI2-I в 6TI3-I вилолены о ывЕ-

симелькой унификацией в имеют одинаковые кинемати¬
ческие схемы.

Применение делительной головки» поворотного
крутого стола и других приспособлений расширяет
технологические возможности станков.

Возможность настройки станка на различные полу¬
автоматические и автоматические циклы позволяет ор¬
ганизовать многостаночное обслуживание, успешно ио-
польэоватъ станки для выполнения различных работ в
поточном производстве.

Станки могут поставляться в страны о умеренным,
холодным и тропическим климатом.

НЕОБХОДИМО СТРОГО ПИЩЕРаИВАТЬСЯ ПРЕДПИСАНИЙ И
РЕКОШЩЦИЙ. Иа/ИЖЙШЫХ в РУКОВОДСТВЕ!

Инвентарный номер

Модель

Дата пуска станка в эксплуатации ,

Конооль но*-фреэерные станки 6TI2-I и
6TI3-1 (рис Л и 2) предназначены для фрезерования

всевозможных деталей из различных материалов в усло¬

виях индивидуального и серийного производства.

На станках можно обрабатывать вертикальные и
горизонтальные плоскости, пазы, углы, рамки, зубча¬

тые колеса и др.
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Рис, I, Вертикальный консольно-фрезерный станок
6TI2-I

Рис. 2. Вергикельный консольно-фрезерный станок
6TI3-I

- 3 -



2. ОСНОШЫБ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ И ХАРАКТЕРИСТИКИ РазмерыНаименование
параметра

6TI3-I6112-12.1. Основные параметры

Основные параметры а размеры по ГОСТ 165-81 п родаяь-
&Перемещение сто¬

ла на один оборот

лимба, мм

ное
РазмерыНаименование

параметра
сопереч-

66T13-I иое6TI2-1
верти¬

кальное1Класс точности по ГОСТ 8-82

Размеры рабочей

поверхности сто-

2
400320ширина

Ход гильзы шпинделя [верти¬

кальный), мм _
Перемещение пиноли на один
оборот лимба, мм
Перемещение пиноли на одно
делание лимба, мм
Наибольший угол поворота
шпиндельной головки, град

807016001250длина
да, мм

3Копияество Т-оброзных пазов 4
Ширина Т-образ¬

ных пазов, мм

централь- i

вого
крайнего

IBH8 0,05
I8KI2

±45Расстояние между Т-обрав-

иыш ленами, мм 10063 Цена одного деления шкалы
поворота головки, град

Наибольшая масса об дебаты-

ваемой детали и приспособле¬

ния, устанавливаемы* на
станке, кг

Iпродоль-
1000ЬООнов

Наибольшее пере¬

мещение стола, ш
попервч-

340270ное
630400верти¬

кальное 420 4ЭО 2280 2570дл ина
Габаритные разно ры

станка, ии
ГШЕ 2252ширина

высота
50Конец шпинделя ГОСТ 24644-81,

ряд 4, исполнение 6

Количество скоростей вращении
шпинделя

Пределы частоты вращения шпин¬
деля, ыин~*
Количество подач стала

24302265
п[осса станка с алектрообо-

рудовалием, кг
Корректированный уровень

звуковой мощности, дБА

Наибольший допустимый диа¬
метр фрез при черновой об¬
работка, мм

3400 4250
18

08 103

31,5...1600
22

200160-Гпродоль-

Посадочные и присоединительные размеры станка
указаны на рис» Ь

12,5.. лееювы*

6.Пределы подач
стола s. мм/мин

попереч- * 1*

12,5...1600них 2.2. Механика ставков

2.2.1. Механика главного движения
верти-

1| кадьных
“Пропорциональная замедленная
подача, мм/мг.и

4,1...530

Наибольший допустиийгй Мощность на шлинд(

ле по приводу, к»Частота
вращения
шпинделя,

крутящий момент на
еле, Н.м1/28

-1 6TI2-I 6TI3-16TI3-1продоль¬

ного
попереч-

ного

6TI2-Iмин
4000

8,696,561370101031,5Скорость быстро¬

го перемещения
стола» мм/мин

В,&76,55137010104000 40
В,876,551370101050ве ртй-

калького
8,876,5513701010631330
8,876,55107979780

Расстояние от
торца шпинделя
до рабочей по¬
верхности стола,

8,866,53862636100наинеиь- 8,846.5369050В1257030шее 8,846,52538396160
налболь- 8,806,50428316200500450шее 8,80мм 6,50342253250

6,786,48272Расстояние от оси шпинделя 200315
8,70420 6,48350 212157до напраллящих станины, мм 400
8,686,44169иродаль- 125500
8,57
В,46

6,41132Перемещение стола
на одно деление
лимба, мм

ное ICO630
0,05 6,36103noneреч¬

ное и
верти¬
кальное

77800
8,326,24ВО601000
В,006,0862471250

L_« 7,671 5.93361600
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4Д12.5I
5,32 16
6,6203
8,3254

10,55 31,5CNJ

13.3406Сэ

16,6507У/.
2163В

26.680Э

33.355 10 1001501200)
41,6И 125320Ш)
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Рис. 5. Посадочные я присоединительные размер! нап¬
равлявших станины (а скобках размеры для

станка 6TI3-I )

14 250
10531515
13316 400
166,650017
21018 630
266,6

333,3
416,6

5340

13 800

100020
21 1250

160022
1330Быстрое

переме¬

щение

4000

Л

5
2.2.3, Наибольшее допустимое усилие реванияt=N ]!

Наибольшее усилие рееаниа* НПодача столу

6TI3-T6TI2-Iг-
Раящмя 6Т12Ч 6Т13Ч

15000
12000

20000
12000

Продольная
Поперечная
Вертокапьааа

30... *50А 10...500
Рис. 6. Габарит рабо¬

чего пространства
5000 8000Б 70... 50..Л00
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2.3. Техническая характеристика электрообору¬

дования

РазмереНаименование
параметра 6TI3-I6TI2-I

РазмерыНаименование
параметра 6П2-1 | 6TI3-1 4АА56В4Двигатель при¬

вода механизи¬
рованного за¬

жима инстру¬

мента

тип
МОЩНОСТЬ ,

Количество электродвигате¬

лей на станке
0.1ЁкВт4

частота
виашешш,

4И32М44Л132Я4ТЕП

Двигатель при¬
вода главного
движения

мощность , -I 1365ШШII7,5кВт
XI4-22Мтипчастота

мощность ,Двигатель цент¬

робежного на¬
соса

вращения,
0,1214601455 кЬтмин

частота
погашения ,

Ш90М i 4ЛМЮ0Э4ТИП

Двигатель

и рвеода

подачи
стола

!лощность. 2800-Iмин_]3,02,2кВт
Суммарная мощность всех элек¬
тродвигателей , кВт

частота
вращения, 14.3ID

J-I 1,4351425мин

3* ЩШЕКТ ПОСТАВКИ

ПримечаниеКоличество наЛтаиокНаиме кование
Обозначение

6TI3-I6TI2-I

I
Станок в сборе

и стоимость станкаВходят в конпле
Ограждение

Головка электромеханическая

1I
I1
I

Рукоятка

Маховик
Щиток

Поддон

Светильник

22
I

Возможна установка

на станке
I
22

Инструмент

ГОСТ 2ОД9
Югочк гаечные двухсторонм

76I1-0023I1CI
7811-002ЬПС1
7BI1—0041ЛС1

Отвертка 7В10-0350 ГОСТ

Щипли ДКГ/v

Щвшш ДК178

Ключ 30 ИИ643
Ключ 45 Ш!643
Ключ ториовый

Стержень 2ПИ643
Ключ специальный
Ключ /

1I
11
I1

I II7I99-
1I
II
II
II
11 К<жплект6P82.Cii.30 I1
II

6Р82.0П.45А
6PI2.ffi.4Q
fiPl3.Cn.40

1
I

Ключ

I1
Головка 1 ГОСТ 31/27-75
Шприц 2 ГОСТ
Оправка ГОСТ

6222-0035
6222-0039/

Комплект
II-75

765-68:
II Комплект
II

одвая 6ШЗ-ОС05Втулка пе
ГОСТ !3f?90-68 II

22
Ъохват6Р12К.93.100/41 \
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tv

Количество па станокНаименование Примечаниезкечеиие

шг-1 шз-1
*—

го.1C0/42
.3,I00/44

I IЗахват
Гайка
Докуме

33

Согласно эаказ-наряпу12—I .00.000 РЭ ло эксплуатации

Поставлялся по требованию заказчика
за отдельную плату

Принадлежности

Тиски станочные с ручным приводом

поворотные с прямыми губками нор¬

мальной точности 7200-0220-01
ГОСТ 14904-80

Универсальная делительная головка:
УДГ-Д-250
удг-н-160

Кожух

XI

I
1

Для ограждения смен¬
ных зубчатых колес
УДГ-Д-250

Для ограждения смен¬
ных зубчатых колес
УДГ-Н-160

I6Р62.0Л&.01

16Р83.ШВ.01 Кожух

6P62.74.00G Стол круглый с редуктором механичес¬
кого привода 0 400 мм 1 I

T-f ф

4. УКАЗАНА МЕР БЕЗОПАСНОСТИ

4.1. Требования к обслукйвеющему персоналу FH
VJT РПеред работой на станке необходимо тщательно

ознакомиться с двняш руководством.
К работе на стайке допускаются лица, знакомые

с общими требованиями правил техники безопасности

выполнении фреверных работ, изучившие монструк-

оообенностм станка и правила техники безо-
при
тивные
пасности, прй веденные в данной разделе руковоства.

4.2. Правила техники безопасности при

монтажных и ремонтных работах

4.2.1. Распаковка и транспортировка. См, раз-

дел "Порядок установки" данного руководства по
эксплуатации.

4.2.2. Установка. При установке станок дол¬

бить надежно заземлен и подключен к общей си¬
стеме заземления,

Сопротивление цепей заземления не должно пре¬

вышать ОД Ом.

4.2.3. Ремонт. При выполнении ремонтных работ,

связанных со снятием крышек с киш, в которых распо¬

лагаются движущиеся элементы (коробка скоростей, по¬
дач, консоль), с разборкой и снятием частей, станок
должен быть отключен от сети.

4,2.4, При демонтаже винтовой пары механизма
вертикального перемещения стола под консоль, во
избежание ее падения, следует подвести упор I (рис.?).

4.2,5. Бри демонтаже со станины консоли (рис.8)

в сборе со столом и салазками до снятия плвнхв-нап-

1

Рис. 7. Упор под консолью при демонтаже винтовой па¬
ры механизма вертикального перемещалия стола

жен
равняющей консоли необходимо консоль предварительно

вывести краном.

4.3. Требования правив техники безопасности

При работе с основными элементами кон¬
струкции и системами управления

4.3.1. Работающий на станке может пользоваться
только переключателями, расположенными с наружной

стороны станка. Дверки электрошкафов при работе

стенка должны быть заперты специальным ключом. От¬

крывать электрошкаф разрешается только квалифициро¬

ванным электрикам.

- 7 -
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вьть установку сопла в процессе фрезерования яли при
вращающемся шпинделе НЕ ДОПУСКАЕТСЯ,

4.3.9* Выполнение на станнв вспомогательных
операций (установка, снятие, намерение обрабатывае¬

мой детали в Ар. ) при вращении инструмента НЕ РАЗ¬
РЫДАЕТСЯ.

4,4, Средства защиты, входящие в конструкцию

4.4,1. Зона обработки ограждена защитным уст¬

ройством (рис.9). Оно предназначено для зашиты
персонала, работеищете на станке и находящегося
вблизи, от отлетающей стружки и СОН. Ограждение со¬
стоит из экрана I, шарнирного четырехэ&е здника 4
для его перемещения и установки по высоте, шторок 3,

подвешенных на кронштейнах 5,

Б конструкции предусмотрена возможность изме¬
нения положения шторок по высоте путем перемещения
кронштейнов в петлях 2. При установке и снятии де¬
тали или замене инструмента экран! поднимают вверх,
а шторки разводят в левую я правую стороны на необ¬
ходимый угол. Для обзора зоны резания в экрана I
имеется смотровое окно в.

Работа на станке без защитного устройства КЕ
РАйРШАКТСЯ.

4.4.2. При работе с круглым стелом, приводящим¬
ся в движение от редуктора механического привода,
необходимо вращающийся шарнирный вал закрыть кожу¬

хом. Работа без кожуха НЕ РАЗРЕШАЕТСЯ.
4.4.3. Закрепление инструмента в шпинделе стан¬

ка механизировано,

I

ф- ф

оf п

Рис. 8. Разгрузка веса консоли краном

4.3.2. Крайние полевения стола при продольных,
поперечных а вертикальных перемещениях ограничивают¬
ся упорами. Работа на станке со снятыми упорами или с
Неисправными командеаппаратами, выключающими подачу,
НЕ ДОПУСКАЕТСЯ.

4.3.3. Торможение шпинделя происходит автомати¬
чески при нажатии кнопки "Стол". Время останова
шпинделя не превышает 5-6 с. гтЧ4,3.4. Отключение шпинделя сблокировано с пода¬
чей, При одновременном отключении приводов привод

& чшпинделя отключается позднее привода подач,
4.3,5, Направление поворота рукояток и махови¬

ков ручного управление соответствует направ¬
лению перемещения подвижных составных частей станка.

4,3.6. Рукоятка Done речного и вертикального пе¬
ремещения стола сблокировала с приводом подач. Ери
ручном перемещении стола (при вдвинутой рукоятке)
электрическая цепь соответствующей подачи разомкну-

J I 5

б1111

1та.
Маховик продольного перемещения стада, располо¬

женный на торце стола, блокирован пружиной от произ¬
вольного включения при механической подаче. Дубли¬
рующий маховик на переднем торце салазок отключает¬
ся при включения рукояткой зубчатой муфты механичес¬
кой продольной подачи.

В процессе эксплуатации станка необходимо сле¬
дить за исправностью этих устройств, а также за со¬
стоянием посадочных мест маховика, рукояток и ;аеек

валов.

Ф=

г

1

f

Работа на станке при неисправных блокирующих

устройствах НЕ ДОПУСКАЕТСЯ.
4.3,7. Переключение скоростей шпинделя на ходу

ЗАПРЕЩАЕТСЯ.

4.3.8. Сопло подачи охлаждающей жидкости долж¬
но быть надежно закреплено. Поправлять, перестраи-

X
3 — I

с
а

I *=4
Рис. 9, Ограждение рабочей зоны
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4.4.6. Ьволной выключатель оснащен блокировкой,
отключающей станок от питающей сети при открывании
дверки эдектрошкафа.

4,4.7. Привод подач
нуф*У, иссличающую возможность
перегрузке и возникновение препятствия перемещени¬
ям стола,

При включении привода зажима (отжима) инстру¬
менте происходит автоматическое торможение ишияде-

йскдачадаее его поворот в процессе зажима,

При неисправной системе торможения работа на
станке Ш РАЙРЫПАЕТСЯ,

4,4.4. Включение шпинделя возможно только при

ажатюм инструменте. иосде выключения вводного вьк-
.)?-7С'ЛЯ иди нажатия аварийной кнопки "Стоп” требу¬

ется повторный зажим инструмента,
4.4,5, Ь случае применения на станке механизи¬

рованного приспособления для закрепления заготовки
на панаш электрощафв станка предусмотрены клеммы
для тдключвшш аппаратов контроля зажима. При этом
перемычку между клеймами НЕОБХОДИМО СПЯТЬ!

та- j -i
имеет п редокранитель ную

поломки ставка при

5, СОСТАВ СТАНКОВ

5,1. Общий вид ставков с обозначением состав**
дых частей показан на рис ЛО,

5.2. Перечень составных частей
лен в табл-1.

станков прйве-

5 Ь

1
I

О
Г

и 7
S

оС
J №

г i= ©

гъЛп
о,

Нц У 9
1

t +

©и ©яо О
©

tп т

Рис. 10. Расположение составных частей станка

Таблица I
Перечень составных частей станка

Позиция
на рис.10

Обозначение
Наименование Примечаниег

6TI3-I6TI2-I

I6TI2-I.I0
6Т82Г-1 ,65

6Р82.5

6ПЗ-1Л0
6Т82Г-1.85
6Р83.5

Стени на
Пульт боковой
Механизм переключения подач

г
з

- 9 -



Продолжение таблЛ
Позиция
Н8 рисЛО

Обозначение
ПримечаниеНаименование

6TI3-I6TI2-I

4Коробко скоростей

Головкл поворотная

Комплект устройства элек¬
тромеханического зажима ин¬
струмента
Станция управления

Стол и салазки
Механизм замедления подачи

Пульт основной
Консоль
Коробке полам

6TI3-1.30
6PI3.32
6Р13К.9Э

6Т12-Х.30
6PI2.32
6Р12К.9Э

5
Б комплект входит

головка электроме¬

ханическая 7921-0001

6

76ТУ2Г-1.61
6Т03Г-1.70
6Т8ЭГ-1.41
6Т82Г-1.84
6Т83Г-1.60
6Т82Г-1.40

6Т82Г-1.81
6Т82Г-1.70
6Т82Г-1.41
6Т62Г-1.84
6Т82Г-1.60
6Т62Г-1.40

8

3
10
II
12

Продолжение табл. 26. УСТРОЙСТВО, РАБОТА СТАЙКОВ К ИХ СОСТАВНЫХ

ЧАСТЕЙ
Позиция
на рис .11

Органы управления и их назначение
6.1. Общий вид станков с обозначением органов

управления показан на рис .11.
6,2. Перечень органов управления приведен в 23 Маховик ручного продольного перемеще¬

ния стола
Кольцо-нониус

Лимб механизма поперечных перемещений

стола
Ручное поперечное перемещение стола
Ручное вертикальное перемещение стола
Грибок переключения подач

Кнопка "Стоп” аварийная

Переключатель выбора режима работы

станка
Переключатель "Замедленная подача"
Кнопка "Быстрое перемещение стола”
Клавиша "Стоп вертикального перемеще¬

ния стола'1
Клавиша "Перемещение стола вниз"

Зажимы салазок
Клавиша "Перемещение стола вверх"

Маховик ручного продольного перемеще¬

ния стола дублируший)

Клавиша "Стоп поперечного перемещения

стола"
Клавиша "Перемещение стола вперед"

Клавиша "Перемещение стола назад"

Маховик выдвижения гильзы шпинделя
Зажим головки на станине
Вводной выключатель
Переключатель направления вращения

шпинделя "Влево-Вправо”

табл,2 4

24
25

Таблица 2

26

27Позиция .
на рис,11 !

Органы управления и их назначение 2Б

29
30

Указатель скоростей шпинделя

Кнопка "Толчок шпинделя"
Переключатель "Зажим-Отжим инструмента"

Кнопка "Перемещение стола вперед, вле¬
во, вверх"

Переключатель выбора направления пере¬

мещении стола
Кнопка "Перемещение стола назад, вперед

вниз"
Кнопка "Стоп перемещения стола"

Кнопка "Замедленная подача"

Кнопка "Быстрое перемещение стела"
(дублирующая)

Кнопка "Стоп" аварийная

Кнопка "Стоп шпищедя" (дублирующая)

Рукоятка переключения скоростей шхшнде-

I

// 31
3 32
4 33

5 34

ЗБ
6 36

37
7
8 за
9

39
10 40

/3 41

12 42

43ля
Кнопка "Пуск шпинделя" (дублкруадая)

Шестигранник поворота головки
Рукоятка зажима гильзы шпинделя

Клавиша "Перемещение стола влево"

Клавиша "Перемещение стола вправо"

Клавиша "Стоп продольного перемещения

стола"
Кнопка "Стоп

Кнопка "Пуск шпинделя"

Зажимы стола
Переключатель включения режима работы

стола ’Тучной-Механический"

44о

14

15
45 Переключатель насоса охлаждения

"Включено-
Церевлячатнь выбора

16
-У/?/*#Дs?P*/*/tZ17 у

4618

Uopeключатвль выбора автоматических цик¬

лов оФода

Зажим консоли
Рукоятка съемная ручного вертикального и
поперечного перемещения стола

47
йшеля"19 1111

20 48
21 49
22

- 10 -



I4-
1л г ъя
J1fa.

* л
Г

* Я *I I

I “ ** I

л

Л- н
р

р

ч
ш 4

Л

$ 4& 4 S I

2 4 fa

V

4
я

€ ь

А *и
я Я- т

1
г

*
ш*

9
Р

Г fa
л.

вЛ
1J

тI \ I г
яI

IT(Г. р

Г
А

f' т

tqrf As .Г

/tsJj
j

-р

Ъ *г

* 93 V1

*гз \

ioflZ - и

92 * 4
Я

36 чГ‘ * »я

t.
л*

ft13 я и

t
Я

ЯГ iя 1 Л-

/д ti J4 кгР я

яя I .>

42 *

/S 4

. *4. '9/3я90 I» ла fa Xв
р

41

*

43'I fa

я

X
41I J! и

в' я

4/* 4

*

:Я» Я
Л

У

ff/
в

I
А|JM

ii
т

22 ь

fefa

S5 пЛ

U

р4 пJ г.X! *

до
Г7 j

4

Пв
Л V

( 0 г

*

”4$!

я

. -J, 4Зв
гр

в4

V 4

UРъ- 4"

в *

5’хаЛЧ * ЦЩАВМЪшт* Jrt£ik?£ÿSa .я
р

I

я

Рис. II. Расположение органов управления

р

6.3. Перечень графических символов приведен в табл* 3,

Таблица 3

Продолжение табл. 3

Символ Значение

Символ Значение Включение тормозат
СтолГлавный выкгвдчвтель

Стол круглый

Шпигель с фрезой

Вращение шпинделя
по часовой стрелкеЯ 1резй

1

- и -



Продолжение тайл.3 Продолжение габл.з

Си:лйсл Г1значение Символ Значение

В(141Шение шпинделя протиж
часоноЯ отоелки

Движение влево

Движение вправо

Насос COit

Движение от оператора

О Выключение
Движение к операторуИ

Включение
Движенце вверх

Включение при постоянном
нажатии

Движение вниз

Настрое перемещение Пуск цикла

ЛАД/ Работа а полуавтоматическом
режиме

Подача

1/г члл/ Замедленная додача
Цикл простой правой

\? Работа с ручным управлением Цикл простоя левый

Цикл простей правый с
реверсомРегулирование Люфта гайки

t—и Цикл простой левый с
реверсом4а Заполнение Цикл маятниковый

W -

Смазка направлявших Циклы рамочные

На ходу не переключать Раша горизонтальная о обхо¬
дом против часовой стрелки

А Освещение

MV

Нй“ Рамка горизонтальная с обхо¬
дом по часовой стрелке® Маховик

О Контроль Н>
Рамка вертикальная с обходом
по часовой стрелке

\яг
Ф Закии инструмента

«НИ* Разжим инструмента
Рамка вертикальная с обходом
против часовой стрелкаш Пульт ОСНОВНОЙ —*

Шкаф закрыт

Повреждение изоляции на
землю

Г
Шкаф открытЗаземление[

7

- 12 -



График частот вращения шпинделя станка, поясня¬
ющий структуру ме кинизма гланного движения, приве¬
ден на рис*13.

Привод подач, включающий день устореиного хода,

цепь рабочих подач и цепь замедленных перемещений,
осуществляется от фиалкового электродвигатели, раз¬
мещенного нй правой стороне консоли. Посредством
четырех двухпенловыл зубчатых блоков и одновекцово-
го подвигеиого зубчатого колеса включения переборе ко-

6,4. Схема кинематическая
Привод главного движения осуществляется от

флаядевого электродвигателя через упругую соедини¬

тельную муфту (рйсЛ2К

Частота вращения шпинделя изменяется передвиже¬
нием трех зубчатых блоков по шлицевым валам*

Коробка скоростей сообщает шпинделю 16 различ¬

ных скоростей.

19 г1 2! П№ 20
S ® (2 13 Ю 14 Ш /5 1?

23в 1!
ГЪ 51

Г~-7
IQ

7 24is э

3625 2S 26 30 32 331 olo6 15
12 Ъ\ В115о о

I i?i
10 с|

п

<f 3527 / 29/ 31is ь4 377
1 363'

т It
ои р\

395 Шr-L

ЛО об ОШ*2 b=d
*+ 43 а

Й
м

15|вг'г--я
К> OF—1

а 1*1

ЧШ
fZ4a

1 W46 45О

40о

Т
bjp»p;aÿg

otonei??®
и

Tt&

iof
T u * *47 о й

SPM_|J46 I!? 5ÿ09

58 r

* 5551 53
TsM Ъ1 5643 рос *й_гы

sn/А %ш а 9

11
5711 56г

-я—-

9 53,Я-
ТвЛ63 з

*"=Г

= I 6088 т67 61О О

ш 6286-
ЦП

639,65
6484

63
65Иf 82 и
66

81 67
80 68_

I

19 /
Механизм зймедшия

подоуи 6972 11 1016 77 76 75 74 739#90

92

93
А Рис. 12. Схема кинематическая
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тое колесо 91 , промежуточные 90 к 92 к выходное зЗ,

Передачу движения на вход редуктора замедления ос>-

ществляат зубчатое колесо муфты 53, свободно обкат»

Бающееся на валу XI, При включенной муфте замедлен-

ной подачи движение с редуктора передается на зуб¬

чатое колесо 52, жестко связанное с валом XX» 1Ауфтт

ускоренного хода и рабочих нодач при включении за¬

медления отключаются,

Установочные ручные перемещения стола произво¬

дятся маховиками 23 или 37(рис.П),свлаэок и SOHCOJ

съемкой рукояткой 49, гильзы шпинделя - маховиком

.ÿ„-f
Ш30-30т WOOi

то
t250-»sra &

ft woo
80D

<?ÿ
63D-.г:
500Ж:

&сГ. т<&
41.

315 График, поясняющий структуру механизма подач

приведен на рис.14 (вертикальные подачи встанка
три паза меньше продольных и поперечных).250

200 6.5, Перечень элементов кинематической схемы приве¬

ден в табл.4.160
Таблица

125Г

ПО Число зубьев - МодульПозиция
на рис .12 зубчатых ко¬

лес или захо¬
дов червяков,
ходовых винтов

Куда входит
илиВО ШЙГ

мм
S3

tp
Ь

сп
50 327Коробка скоро¬

стей

1

40
42 19

31.5 43 22
П VII(VIпItI 4164

3& 53

35 46Рис. 13. График частот вращений шпинделя
27 47

48 17
робка подач обеспечивает получение 22(рио.12) различных

подач , которые передаются на выходной вал привода,

снабженный муфтой включения ускоренного хода, муф¬

той включения рабочих подач и предохранительной ша¬

риковой муфтой. С зубчатого венца предохранительной

муфты 59 движение поступает на коробку раздачи дви¬

жений по ходовым винтам, где для каждой координаты

перемещений стола установлено по две у щжвляклцих
электромагнитных муфты с взаимно противоположными

направлениями вращений. Движение стола в заданном

направлении обеспечивается включением соответствую¬

щей муфты в раздаточной коробке.

Ускоренные перемещения подучаются включением
муфты ускоренного хода 51 и электродвигателя подач,

движение с которого через конические зубчатые коле¬

са 49 и 48 передается на вал И, а затем через коле-

47 сообщается зубчатому венцу муфты 51, свободно

обкатывающемуся на валу XI и взаимодействующему с
электромагнитной муфтой включения ускоренного хода.

Рабочие перемещения обеспечиваются включением
муфты подач 53 при работающем двигателе и разомкну¬

той муфте ускоренного хода,

Скорость вращения выходного вела XI при вклю¬

ченной подиче определяется положением передвижных

49 32
310 38

37 4II
412 46
413 26

82 314
19 415
38 316

417 69

26 3,516
26 3,519

320 72
321 72
422 1

23 I 4

1.524 31
25 31 1,5со

Стол и салаз-
626 Iкл
627 I

28 20 3

329 15
2,530 25
2,52031

ч.наш ш

332 15
сушествлдотся за счет

- раза с помощью понн-
;ходят приемное зубча-

Э33 30При кк чтении коханяческого
пс1ромгтпкил стояч стенка чачено
движения происходит с вмд»|ЛкоИ
временя До 2 они.

1

1.534 40

- 1* -
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Продолжение тайл.4Продолжение тайл.4

Куда входит Позиция Число вубьев
па рис.12 ! зубчатых ко¬

лес или захо¬
дов червяков,
ходовых винтов

МодульЧисло зубьев
зубчатых ко¬
лес или захо¬
дов червяков,
ходовых винтов

. Куда входит Позиция
на рис.12

ЕЛодуль
илиили шаг»шаг, мыш

Стол и евлаа-
35 46 2,551 571,5 Консолькм
36 50 2,52 52 41
37 1 6 53 57 2,5

38 25 30 32 54
ЗЭ 16 г 55 57 2,5
40 24 22 56 76

Консоль 41 за з 57 2,557
42 76 2 76 258
43 1 26 59 55
44 38 2I 606
45 51 61 38 23

346 2,551 62 48
47 78 248 632,5

348 64 5225 2
2,5536549 20 2
2,566 1750 27 2,5
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Б нишах стонины размещены элементы электрообо-Прололжеаие твбл.4
Радования ,Число зубьев

вубчатых ко¬
лес или захо¬
дов червяков,
ходовых винтов

МодульКуда входит Позиции
не рис.12 Внутри корпуса станины имеется резервуар для

масла. Станина устанавливается на основание, кото¬
рое служвт и спорой винта подъема консоли. Сзади

на основания установлен насос подачи охлаждающей
ЖИДКОСТИ.

ИЛИ
ваг,
Ш|

Консоль 6? 52 3 6.6.2. Поворотная головка (рис.15) центрирует¬

ся в кольцевой выточке горловины станины и крепится

к ней четырьмя болтами, входящими в Т-образный паз
фланца станины (затяжку болтов производить специ¬
альный ключом 6Р12.0П.40 на станках 6TT2-I и спе¬
циальным ключом 6FX3.0D.40 на станках 6TI3-I),
Шпиндель поворотной головки представляет собой дьух-

опорный вал, смонтированный в выдвижной гильзе.
Вращение шпинделю передается от коробки скоро¬

стей через пару конических и пару цилиндрических
зубчатых колес, смонтированных в головке.

6.6.3. Коробка скоростей смонтирована непос¬
редственно в корпусе станины. Соединение коробки с
валом электродвигателя осуществляется упругой муф¬
той. На промежуточных валах смонтированы два трой¬

ных и один двойной блок шестерен. На моторном валу
установлена электромагнитная му(]гга 2 (рис.16), слу¬

жащая для торможения шпиндели при останове,
Осмотр коробки скоростей можно производить че¬

рез окно с правой стороны.

На выходном валу коробки скоростей смонтирова¬
на коническая шестерня Г,нахолящояон и зацеплении с
шестерней поворотной головки.

6.6,4, Коробка переключения скоростей позволя¬
ет выбирать требуемую скорость без последователыю-
вого прохождения промежуточных ступеней.

Рейка I (рис.17), передвигаемая рукояткой пе¬
реключения 5, посредством сектора 2 через вилку 10
(рис.16) перемещает в осевом направлении главный
валик 3 с диском переключения 9, Диск переключения
поворачивается указателем скоростей II через кони¬
ческие зубчатые колеса 2 и 4. Диск имеет несколько
рядов отверстий определенного размера, расположен¬

ных против штифтов реек Ьи 7, зацепляющихся попар¬

но с зубчатым колесом 6. На одной из каждой пары

реек крепится вилка переключения. При перемещении

диска нажимом на штифт одной из пары обеспечивается
воза ратно-поступзтельнос перемещение реек. При этом
вилки в конце хода диска занимают положение, соот¬
ветствующее зацеплению определенных пар зубчатых ко¬
лес. Для исключения возможности жесткого упора зуб¬

чатых колес при переключении штифты 6 реек подпружи¬
нены.

68 I 6
69 1 6
70 30 2,5
71 34 2,5
72 40 2,5
73 12 2,5
74 36 3,5
75 20 2,5
76 21 2,5

77 40 2,5
76 19 2,5
79 23 2,5
60 26 2,Ь
61 40 2,5
82 40 2,5
ВЗ 31 2,5
64 30 2.5
65 17 2,5

2,566 36
87 Ы 2,5
ее 24 2,5
69 18 2,5

Механизм 90 19 2,5
91 53 2,5замедления

подачи 92 22 2,5

93 22 2,5

примечания: 1. Для станка CTI3-I: коничес¬
кие колеса 18 и 19 имеют к= 39, га- 3,5;
цилиндрические колеса 20 и 21 - г* 70, л= 3,5.

2. Для станков с электрооборудованием яа 60 Гц

число зубьев зубчатых колес I, 5, 47, 46 ра вао,соот¬
ветственно, 24, 56, 18, 25.

3. 34 и 35 - аубчатче попумуфты.

6.6. Краткое описание сборочных единиц
станков

6.6.1. Станина
Станина - основная сборочная единица, на кото¬

рой монтируются составные части и механизмы станка.
Жесткая конструкция станины достигается за

счет развитого основания и большого числа ребер,

По вертикальным направляющим станины перемещается

консоль . К горловике станины крепится поворотная

головка.

Фиксация лямбд при выборе скорости обеспечивав

ется шариком I, заскакивающим в пазы звездочки 12,

Регулирование пружины 13 производится пробкой

14 с учетом четкой фиксации лимба и нормального уси¬
лия при его повороте.

Рукоятка 5 (рис.17) эо включенном положении
удерживается пружиной 4 к шариком 3. При этом шип
рукоятки входит в паз фланца.

Соответствие скоростей значениям, отмеченным
на указателе, достигается определенным положением
по зацеплению конических шестерен 2 и 4 (рис.18].

Для ограничения хода коиооля с левой стороны

станины крепится планка с кулачками.

С правой стороны на станине установлен элект-
рошкаф.

Саади к станине прифланцованы электродвигате¬

ли главного движения и механизма крепления инстру¬
мента,

- 16 -
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Рис. 15. Поворотная головка

Правильное зацепление устанавливают по корнам на
горцах сопряженного зуба и впадши или при у
ке указателя в положение скорости 31,5 мин”*
ка с пилками в положение скорости 31,5 мшГя .

Ьрап;ение на входное колесо I коробки подач по¬
ступает с зубчатого венца 5 (рис.21), установленно¬

го на валу 7 консоли. Получаемые в результате пере¬

ключения блоков шестерен скорости через выходное ко¬
лесо 3 (рис.19) в паразитную шестерню 20 (рис.21) пе¬
редаются на муфту включения подач 18, установленную

на е®эмшенном в консоли выходном валу 16 цепи уско¬

ренного хода. Коробка подач и цепь ускоренного иода

от поломок при перегрузках защитени шариковой пре¬

дохранительной муфтой 22, Величина момента, разви¬

ваемого муфтой, регулируется изменением усилия пру¬

жин, воздействующих на шарики, размешенные в пазах
на торце зубчатого колеса. Ври перегрузке механизма
подач шарики, преодолевая усилия пружин, выдавли¬

ваются из пазов и зубчатое колесо 21 начинает прос¬

кальзывать относительно вала 16, при этом рабочая

подача прекращается.

станов-
Е ДИС-

Зазср в зацеплении конической пиры не должен

быть больше 0,2 мм, так как диск за счет этого мо¬
жет повернуться до 1 мм. Смазка коробки переключе¬

ния осуществляется от системы смазки коробки скоро¬

стей разбрызгиванием масла, поступающего ин трубки

в верхней части станины. Отсутствие масляного дождя

может вызвать недопустимый нагрев щечек вилок пере¬
ключения и привести к заеданию вилок, их деформации

или поломке.

6.6.5. Коробка подач (рис Л9) обеспечивает по¬
лучение перемещений стола по трем координатам.

- 17 -
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Рис. 16. Коробка скоростей

Periлгонение муфты считается правильным, если
lie происходит ес срабатывание при одновременном пе¬
ремещения стола о&ерх и no любой другой координате.

Подача смазки к узлам привода подач осуществля-

стоя плунжерным маслонасоссм С приводом от шариковод

шипникэ 2{рисЛ9), насааанного на эксцентрично

полненную ступицу входного колеса*

G.6.G. Механизм переключения подач (рис.20}

включает жестко связанный с валом 6 диск 7, подвиж¬

ный вдоль оси вала диск 2, штанги 5

шипи вилками. При переключениях диски движутся во
встречном направлении и, воздействуя на торцы

штанг, перемещают их и связанные с ними блоки пере¬

ключаемых шестерен в осевом поправлении. Заданное

направление перемещения штанг (вправо-влево ) обеспе¬

чиваетен наличием в дисках отверстий, расположенных

против соответствующих торцов штанг. Ступица диска
7 снабжена кольцевой проточкой и зубчатым колесом 8

посредством которых механизм переключения подач свя

аан с валом управления 9.

rrtn Ш-г АЗЫ“
««IHlSS

т Iт
I :

кS3 с цереключаа*-ft

ж}

5J ЧS

Ч

17. Механизм переключения скоростейРис.
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Для переключения подачи необходимо нпяать кноп¬

ку 14 и вытянуть грибок 13 на себя до отказа. При

этом вал 9 потянет за собой связанный с ним вал 6

7. Диск 2. связанный при помощи рейки I и

Л

с диском
шестерни 21 с валом 6, в этом случае будет двигаться

в противоположном направлении до упора его стушщы

в винт 4, а концы штанг освободятся от взаимодейст¬

вия с дисками. Последующим поворотом грибка 13 во¬
круг оси установить по лимбу II требуемую величину

подачи против стрелки-указателя 10.

1
ч\

ftwi

Переключение подачи производится перемещением

грибке и осевом направлении до не рвонб-чадыюго фик—

сированиого долопей ия* Если дослать грибок в ВСХОД*

ное положение не удается* то следует снова повто-

движение на себя и При этом воздействием диска
конеч-

я
2' Ж:

i &ш рить

20 через толкатель 19 будут замкнуты контакты

ного выключателя 18* управляющие импульсным включе¬

нием двигателя подач,и возврат грибка в исходное по¬

ложение пройдет без затруднений.

Смещение дисков 2и 7 в осевом направлении пре-

нолсдае-

_

Щш
т И

3
*—

дотврщазтся фиксацией вала 9 во включенном
шариками 16 и втулкой 15- При нажиме нанив двумя

кнопку 14 шарики попадают в кольцевую проточку ва¬

лика 17 и освобождают от фиксации вал 9*

Фиксация поворота дисков переключения осущест¬

вляется подпружиненным шариком 3, расположенним вяум и
U

отверстии рейки I.
6.6.7. Консоль является базовой составной час-
объединяющей части цени подач стайка. Нелосред-

'ШШ6YY/YA
к= Т~ ИТЬ Ъ ~к Л тью.

ственно в корпус консоли встроены цепь ускоренных

перемещений* коробка раздачи движений по ходовымРис. 19* Коробка подач

- 19 -
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связанную с винтом продольных перемещений 1 посред¬
ством скользящей шпонки.

6.6.а. Механизм пропорционального замедления
подачи {рис.23) предназначен для снижения подачи
два раза при врезании и выходе инструмента при Фре¬
зеровании.

винтам и вал управления механизмом переключения по¬

дач. На левой стороне консоли установлена съемная
коробка подач с патрубком для залива масла, а также
расколокеан указатели работы насоса и уровня масла
в масляном резервуаре консоли. С правой стороны

крепится редуктор замедленных перемещений, двигатель

подач и распределительная коробка для питания элек¬
тромагнитных муфт, размещенная под защитным кожухом

в

Зубчатое колесо I для механизм замедления
является входным, колесо 3 - выходным. Входное коле¬
со находится в зацеплении с зубчатым колесом 19
( рис.21), свободно обкать.вашимея на валу 16, выход¬
ное - с колесом 17, нестко установленным на этом ке
валу.

двигателя.
Наличие распределительной коробки с клеммными

рейками позволяет, не вскрывая консоли, прозвонить

цепь любой из электромагнитных муфт в приводе по-
Включение механизме замедления в работу осу. и

ществляется муфтой 2 (рис.23), Ври этом муфта подач
отключается. Включение механизма замедления происхо¬
дит в ручном режиме переключателем 31(рис,II) на ос¬
новном пульте или кнопкой в па боковом пульте, а в
автоматическом - кулачком, установленным на передней

плоскости стола и
микронереключателвй.

При включении замедленной подачи, кнопкой или
кулачком, продолжительность замоленного перемеще¬

ния определяется временем нажатия на кнопку или
длиной кулачка.

6.8,9. Стол и салазки обеспечивают продольные

и поперечные перемещения стола ( рис.24, 25 ) . Ходо¬
вой винт I (рис.24) получает вращение через скользя¬
щую шпонку гильзы 10, смонтированной в зубчатой по-
лумуфте 5 и втулке 7. Гильаа 10 через лшиды получа¬

ет вращение от зубчаток полумуфты 6 при сцеплении
ее с зубчатой полумуфтой 5, жестко связанной с кони¬
ческим зубчатым колесом 4, Болумуфта 5 имеет зубча¬

тый венец, с которым зацепляется зубчатое колесо
привода круглого стола. Полумуфта $ имеет зубчатый

венец для осуществления вращения винта продольной

подачи от маховика. Вращение на зубчатый венец пе¬
редается от шестерни 4 (рис.йЬ), которая подпружи¬
нена на случай попадания зуба на зуб. Зацепление

зубчатого венца 3 подумуфты 8 с шестерней 4 возмож¬
но только ь случае расцепления полумуфты 6 с полу-
муфтой 5 (рис,24) в осуществляется перемещением

ройки I (рис.25) от переключатели 6, аакреплепяого
на валике 2.

Таким образом осуществляется блокировка махо-

дач,

На переднем торце консоли размещены кнопки пе¬
риодической подачи масла к направляющим стола, са¬
лазки и консоли. Здесь же расположен грибок перек¬

лючения подач.
Корпус консоли разделен поперечной перегород¬

кой на два отсека. В передний отсек встроена муф¬

товая коробка раздачи движений по ходовом винтам.
Доступ к муфтам при осмотрах и ремонтных работах

осуществляется через боковые окна: через правое - к
предохренительной муфте и к муфтам поперечного хода,

через левое - к муфтам вертикальных перемещений.
Демонтаж и установка муфт продольного хода про¬

изводится через отверстие в передней стенке консоли,
закрытое опорным фланцем подшипника муфтового вала,

Ери демонтаже валов с ыуфгаш поперечного и
вертикального перемещений стола не следует нарушать

первоначальную настройку положения блокировочных

конечных выключателей, обеспечивающих отключение
муфт при пользовании съемной рукояткой установочных

перемещений.
Цепь ускоренного хода представляет собой две

парь постоянно сцепленных зубчатых передач, установ¬

ленных на валах II, 7 и 16 (рис .21). Зубчатые коле¬
са 9, 6 и 3 этих передач жестко соединены с валами
II и 7, а ведомое колесо 15 свободно вращается на
валу 16 и жестко соединяется с ним при замыкании
муфты ускоренного хода 14.

На валу 16, кроме муфты включения ускоренного

хода, размещены муфты включения подач IB, зубчатое

колесо 17 для связи с выходной шестерней редуктора
замедленной подачи, а также предохранительная муфта

22, через которую передается движение на коробку рез¬

воодеЙотвукщим на блок путевых

вика 5.
Гайки 2 и 3 ходового винта I (рис.24) располо¬

жены в левой части салазок. Правая гайка 3 зафикси¬
рована двумя штифтами в корпусе салазок; левая гай¬
ка 2, упираясь торцом в правую, 'при повороте ее, чер¬
вяком выбирает люфт в винтовой паре*

Стол соединяется с ходовым винтом через крон¬
штейны, установка которых на торцах стола произво¬
дится по фактическому расположению винта и фикси¬
руется контрольными штифтами. Упорные подшипники

дачи движения по ходовым винтам.
Для каждой координаты перемещений в раздаточной

коробке установлено по две муфты с взаимно противо¬

положными направлениями вращений ведущих зубчатых

венцов. С муфтового вала 25 через зубчатые колеса 2

в I вращение передается на винт поперечных перемеще¬

ний 32. На винт вертикальных перемещений вращение

поступает с вала 27 через цилиндрическую зубчатую

пару 29, 30 и конические зубчатые колеса 5 и 4

(рис.22).
смонтированы на разных концах винта, что устраняет
возможность его работы на продольный изгиб. Ери
монтаже винта обеспечивается предварительный натяг
ходового винта гайками с усилием 1000 - 1250 Н
(100-125 кге).

Зажим салазок па направляющих консоли обеспе¬

чивается планками 9, на которые воздействует экс¬
центрик валика в.

Вращение на винт продольных перемещений переда¬

ется с вала 28 (рис.21) посредством двойного блока

26, свободно установленного на конце винта попереч¬

ных перемещений, на шлицевый вал 31.
Далее вращение через две конические пары шесте¬

рен 12, 13 и 14, 4 (рис.24) поступает на гильзу 10,
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Порядок закрепления фрезерной оправки в

деле 2; оправку о фрезой вставить в кодусиое отвер¬

стие шпинделя и поворотов на угол 90° соединить с

головкой тяги 5 ( рис.26). Перевести переключатель 3

( рис.11) в положение "Зажим инструментв". При этом

оправка с фрезой втягивается в шпиндель. Окончание

зажима определяется по проталкиванию кулачковой му¬

фты механизме.
При отжиме инструмента необходимо: выключить

шпиндель кнопкой II или 19 и проследить за теи,

чтобы шпиндель остановился. Перевести переключатель

3 в положение "Отеим инструмента" и держать до тех
пор. пока фрезерная оправка не выйдет из шпинделя

на длину ые Солее 15-20 им, т.е. оправка должна

расцепиться с ведущими шпонками шпинделя.

При большем перемещения оправки валик 2 (рис.

26) может полностью вывернуться из тяги 3. Тогда

при зажиме инструмента тягу нужно поджать вверх,

шшн-
6.6.10. Устройство электромеханического зажи¬

ма инструмента (рис.26) предназначено для закреп¬

ления инструмента в шпинделе ставка.
Затяжка я выталкивание инструмента производит¬

ся с помощью перемещающейся тяги 3, расположенной

внутри шпинделя Ь. Возвратно-поступательное пере¬

мещение тяги 3 обеспечивается резьбовым соединени¬
ем ее со шлицевым валиком 2, получающим вращатель¬

ное движение от головки электромеханического зажи¬

ма инструмента I. На конце тяги 3 имеется Т-образ¬

ная головка, которая соедиЕшатся с Т-образным па¬

зом захвата 4. ввернутого в оправку с фрезой.

Установка фрез на оправках производится в за¬
висимости от их размера и вида (рис.27).

Захват I доджей быть установлен таким образом,

чтобы Т-образный паз захвата был перпендикулярен к
ведущим пазам опрагкя пли фрезы 3 и чтобы был вы¬
держан размер 43±1,5 ми,
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Рис. 26, Устройство электромеханического зажима инструмента
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Конус Морзе 3
Рис, 2fc). Втулка переходная

Конус Itiopoe I
Конус Морзе

А i
прощелкувания кулачковой муфты* имитируя зажим мн-

случав шпиндель включаться не4*

струмента* В противом

будет•

-и

Дял концевых фрез с коническим хвостовиком,

Морзе 3, применяется втулка переход-

конусностью 7;24 (рис .*я6 ).М10*808805
ГВСГШЗд??

имеющим конус

над с

7, СИСТЕМА СМАЗКИ
М6~89

схема смазки показана на
7,1, Принципиальная

рис. .V

7.Й, Перечень элементов системы смазкя.смаэц-
указаны в тайл.Б,

точек и смазочных материаловваемых

7.3. Описание работы

обеспечивается следующими систе-
Рис. 27, Установка фрез на оправках

L- .

Сыаэка станка
мама:

смазки аубчэг-
чтобы резьбовой конец валика ввернулся в резьбовое

отверстие тяги,

ЬНИЬШШ! ПРИ 1ЖРВСЕАЧАЛЬН0М ВКЛШШИИ

ЛЯ HEQlSJtQlWMQ ПРОИЗВЕСТИ ЗАЖИМ ИНСТРУМЕНТА.

7,3.1. Централизованная система

тык колес, подшипников коробки скоростей, подчини-

поворотной головки и элементов ко-

!

ч

ков и шестерен

робки переключения скоростей

Эта система включает и себя резервуар 2(рис.гЭ),ре

станине, фильтр 4, плунжерный насос 6 вПри проверке вращения шпинделя без инструмента

втягивание тяги 3 до
я я

положенный в
необходимо произвести холостое

- 26 -I
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Рис. 29. Принципиальная схема смазки

маелорасе ределитель 7. Насос системы работает от
эксцентрика, смонтированного на одном из валов ко¬
робки скоростей (рис,30).

Контроль за подачей смазки и ее уровнем ре¬
зервуаре осуществляется визуально DO масдоукаэателям
1 и 9 (рис.29),

7.3.2. Централизованная система смазки зубчатых

колес , подшипников коробки подач, консоли , направля¬
ющих консоли» салазок в столе

Эта система включает в себя резервуар 21, рас¬

положенный В КОНСОЛИ, Ирв

плунжерный
делители II, 12, 13, 14, 16, Конструкция насоса
смазки консоли приведена на рис.31, золотникового
распределителя - на рис.32*

Наличие масла в резервуаре проверяется по мас-
лоуказателю .18 (рис,29), контроль эа работой насоса
смазки консоли производятся по указателю I?.

Смазка направляющих консоля производится пери¬
одически нажатием кнопки 28, направляющих стола -
нажатием кнопки 29*

7,3,3. Периодическая смазка
Данная система предусмотрена для смазки подшип¬

ников концевых опор винта продольной подачи стола
26, подшипников шпидд&дя 6 и механизма перемещения
гильзы поворотной головки 27. Осуществляется шпри¬

цеванием вручную. *

7.3.4. Смазке погружением в масляную ванну
Эта система предусматривает смазку винта вер¬

тикального хода консоли. Масляная ванна расположе¬

на внутри опорной колонки 24,

Контроль за уровнем масла производится прово¬

лочным щупом при крайнем верхнем положении стола
через заливное отверстие. Щуп при упоре в дно даням

должен показывать уровень 4-6 мм. b качества пупа
используется проволока 0 2-5 ми.

я

ЯНfl лpf-HTH

насос 22, золотник 15, маслорасвре-
№1

к

S 1

N:
5NL\
К
2

Рис. 30. Насос смазки коробки скоростей

7.4. Указания по монтажу и эксплуатации

Перед пуском станка необходимо заполнить резер¬
вуар в станине через заливное отверстие 5 (рис.29)
маслом И-ЗОЛ ГОСТ 20799-75 до середняк: маелоуказате¬
ля I,

Заполнить резервуар консоли через заливное от¬
верстие 20 мвелом И—ЗОЛ ГОСТ 20799—75 до середины

- 27 -



нспдоааняого уровня приведет к вытеснению и злыднего
масла на основание станка.

предварительно вручную, с помощью масленки сма¬
зать все направлявшие маслом И-ЗОА ГОСТ 20795-75.

Через 2-3 мин

1
|

я после пуска станка масло дол¬
жно показаться в соответствующих указателях работы

насосов как при первоначальном пуске, так и во
время эксплуатации станка. Необходимо следить через
маслоуказателв за додачей смазки.

IЯ

г

ВНИМАНИЕI IlFVi НШШРАШОЙ СИСТЕМЕ СМЛяКИ РАБО¬
ТА НА СТАНКЕ НЕ ДОПУСКАЕТСЯ•

Первую замену масла в резервуарах станина и
консоли произвести через неделю после пуска
станка в эксплуатацию, вторую - через месяц, далее,

в процессе эксплуатации - через каждые три месяце.

По мере расхода насдо должно пополняться,

Слив масла производится через сливные отверс¬

тия 3 и 19,

I

Я"

\
N

I

N:
I

N ч

&ЙЙ»
1

Ч
f ///////У//#

г

1

Не реже одного раза в год следует проивводнть

масляного резервуара 3 С ряс.33) опорнойпромывку
колонки винта подъема консоли. Для промывки необхо-?ис, 31. Насос смазки консолиI

I

димо переместить консоль в верхнее паспортное поло¬
жение, Под днищем консоли в зоне вертикальных нап¬
равляющих установить на основание станка деревянный

брус сечением не менее 150 х 150 мм и длиной 420-
-450 им. Рукояткой ручного перемещения посадить

консоль на брус, отвернуть крепежные винты 4 и снять
штифты 2. Вручную наворачивать колонку 6 на верти¬

кальны? винт I до тех пор, пока резервуар 3 не вый¬
дет из основания станка. Подставив под колонку под¬
дон для сбора масла и отвернув винт 5, вытянуть ре¬

зервуар 3 вниз. После промывки произвести сборку в
обратном порядке я залить чистое масло в отверстие 7.

1Ь. Превышать этот уровень не реко-
шсясукаэйтеля

исндуется.
густой сказкой ОНаКа 2/11-3 0СГ38Х11145-80

Прошприцевзть
через масленки 26 и 27 опоры ходового винта про-

перемещеиия стола и механизма перемещения

масленку 8 подшипники шпинделя смая-
ДОЛЬНОГО

гильза, а через

кой ЦИАТкШ 201 ГОСТ 6267-74.

Заполнить масляную ванну опорной колонки винта
И-ЗОА ГОСТ 20799-75

ве ртнкалького не умещения маслом

через заливное отверстие. Залив масла вше ре ко-
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Табллда 5
Перечень элементов системы сказки, смазываемых точек и смазочных материалов

-. illZZS-

= ;гс.29 Куда входитПериодичность
смазки Смазываемые

элементы
Наименование Смазочный

материал
Количество
заливаемо¬
го масла

Маслоуказатель

Резервуар станины Каждые три
месяца

с
Станина, ко¬
робка скоро¬
стей

Масло И-ЗОА
ГОСТ Е079У-75
вязкость кинема¬
тическая при

50 °С 28-33 сСг

24 л для
6T12-I
*7 л для

GT13-I

Сливное отверстие
Фильтр

Заливное отверстие
Насос плунжерный

Маслораопредели-
таль

То же
‘i It

h
ir

7 i LOCTOfiHHO Зубчатые ксдеса
коробки скорос¬
тей, тормозная

муфта

Верхние подшип¬
ники шпинделя

Коробка ско¬
ростей

Масло И-ЗОА
ГОСТ 20799-75

Е; ресс-масленкае Рае в месяц
(гильзу выд¬
винуть)

Поворотная
головка

Смазка ЦИАШ 201
ГОСТ 6267-74
Температура кш-
лелапейия не ни¬
ке 175 °С

9 Указатель контроля
работы насоса ко¬
робки скоростей
Пресс-масленка

Коробка

скоростей

ГО Передний под¬
шипник шинде-

Раз в месяц Поворотная

головка
Смазка ЦИАТИМ 201
ГОСТ 6267-74 I

ля
II Маслораспредели-

гель
Постоянно Олектромуфты по¬

дач, подшипники
вертикального
винта , коничес¬
кая пара верти¬
кального винта
Верхние и нижние
направляющие са¬
лазки, ходовой
винт, подшипники
привода ходового
винте, зубчатые

колеса

Консоль

12 Маслорасиредели¬

тели
Раз и смену Стол и са¬

лазки 1

13 Маслораспредали-
тель разветвляющий

Маелораспредели¬
тель
Золотник
Маслораспредели-
тель

14 Постоянно КонсольЭлектромуфта по
перечного хода

15 п
16 Постоянно Электромуфты

продольного и
вертикального
хода, зубчатые

колеса коробки

подач

О

Указатель контро¬
ля работы насоса
консоли
Маслоуказатель
Сливное отверстие

слива масла

17 п

16
19

ДО
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табл.5Продолжение

Количество
заливаемо¬
го масла

Смазочный
материалКуда входитСмазываемые

элементыПериодичность
смазкиНаименованиеПозиция

на
рис.29

Л

+
КонсольU 10 л для

Ш2'1
14 л для
6T13-I

Масло И*я-0А
ГОСТ 20799-75

Заливное отверстие

Резервуар консоли
20

Каждые три
месяца21

Насос плунжерный22
ГЭ-fS11

23 1,3*
о$ои Маслот/шняш

Резервуер колонки Через

50Ш часов
работы

24

Сказка ОНаКа г/11-1
0СТ38.0Ш5-80

Сливное отверстие
Пресс-масленка

Стол и са
лазки

Опоры ходового
ввита стола

25
Раз к месяц

26

Смазка ЦИАТИН 201

ГОСТ 6267-74
Поворотная

головка
Подшипники ме¬

ханизма переме¬

щения гильзы
frÿ—
Смазка верти¬

кальных направ¬

ляющих КОНСОЛИ

Смазка механиз¬
ма и направляю¬

щих узла "Стол и

салазки" S

Раз в месяцПресс-масленка27

С 0Jесяк* шг'ЛО у

Ряаяв смвау
Консоль

Шшдю вилшиаиия
эе-лотпикн-

28

17

Раз в сменуКнопка включения
золотника

29

которых соответ-основные характеристики
тех масел
ствуют приведенным,

в перечне

толькоПримечание,При отсутствии указанных
допускается применение

смазочных материалов

столом должны бытьперемещающихся узлов. Салазки со

придвинуты к козырьку консоли»
При тренспортироваяии

опускании на фундамент не

8. ПОРЯДОК УСТАНОВКИ
к месту установки и при

подвергайте станок силь-
8.1. Распаковка

,ЛГ=”=r=“=ÿF
принадлежностей по упано-

нш толчкам.
Перед установкой станок необходимо тщательно

антикоррозийных покрытий, нанесенных на

. Оставшуюся смазку удалить чи-ОЧИСТИТЬ от
открытые поверхности

стыми салфетками, смоченными в уайт-спирите.

Во избежание коррозии очищенные неокрашенные
масла И-ЗОА ГОСТ

ным инструментом

наличие
ночному листу.

всех поставляемых
поверхности смазать тонким слоем
20799-75.

8.2. Транспортирование
станка квьа-

с обозначением

. Канат выбирается

При транспортировании упакованного
в соответствии с

8,3, Монтаж и установка
\

без специального фундамента

Оетонированном полу толщиной
следует располагать

мест стропкк на упаковочном ящике

с учетом веса брутто упакованного
Транспортирование распакованного

согласно рис. 3ft. Парад транспортом™
надежность закрепления scex

Установка станкаты
разрешается только на
не менее 300 нм. В остальных случаях для достижение

точной работы необходимо подготовить ot

согласно рис.35.

станка.
станка щюизво-

отанка спокойной и
тонный фундаментдить

необходимо проверить
: I - 30 -: 1

;
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1!
I1 4и



Глубина эалм-етя фундамента определяется и за-
висшдастй от грунта. Б фундаменте необходимо преду¬

смотреть колодцы под анкерные болты и приямок для
олива Охляжд&гаце# а:илиости из основания ОТаЯйНЫ,

Станок на фундаменте выверяется стьльншш шш -
или. Окончательно выверенный станок подливают раст¬

вором цемента и после его затвердевания закрепляют

фундаментными болтами.

Места установки заземления и подвода напряжения
цеховой сети указаны а разделе '’Электрооборудова¬

ние" (честь П руководства по эксплуатации).

8.3.1. Точность при установке

Отклонение при выпарке станка по уровню не дол¬

жно превышать 0,04 мм / I0U0 им. При этом стол стан-
ка должен находиться а среднем рабочем положении.

S *
S г

v
И
.

V

Ч нМ

s
г I S

Ш-
Гк

с -г=

ч
S г-

ИзI

!

*“Р 8,4. Подготовка, к первоначалниому пуску и
первоначальный пуск станки

Перед пуском станка необходимо:

заземлить станок подключением к обшей цеховой

системе заземления.
Проверив соответствие напряли;ий сети я элект¬

рооборудования, подключить станок к электросети.

Перед включенибы напряжения питающей сети все
имеющие фиксированное положение ”0",

__
J \

I

-

"Ч

переключатели

установить вото положение.
Ознакомиться с кинематикой, конструкцией узлов

Рис. 34. Схема транспортирования станка и технической характеристикой станка.
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Рис. 35. Установочный чертеж станков
(в скобках размеры для станка 6TI3-I)
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В,5.2. Автоматические и и WIN перемещения стола

В стайке предусмотрены следующие циклы переме¬

щения стола:
а) простой левый: быстро влево - подача клево -

стоп, быстро вправо от кнопки "Быстро (цикл)' —
стоп.

Изучить правила управления станков, назначение
органов управления и порядок их использования* про¬

верить от руки работу всех механизмов станка.
Ьшолнить указания* иалсменные ъ разделах "Си¬

стема смазки", "Охлаждение иметрумента" и "Электро¬

оборудование", относящиеся к пуску,

Для более тщательного ознакомления со станком
обкатать его на холостом ходу* проверить работу ор¬

ганов управления, опробовать переключение скоросте Й

шпинделя, подач стола, работу оногемы смазки по мас-

лоуказателям.
ВНИМАНИЕ! ПРИ ОТСУТСТВИИ МАСЛА Б ЖСДОУКАЗАТЕ-

1Ш РАБОТА НА СТАНКИ НЕ .ИСПУСКАЕТСЯ.

Для случаев, когда для удобства снятия детали

нужно отвести от фрезы на быстром ходу, устенав-
«це один кулачок, переключающий с подачи

ее
ли Бается

влево на быстро влево*
б) простой правый - аналогичен первому с нача¬

лом движения в правую сторону ;

в) скачкообразный левый — анвлогичен первому с

повторением движений быстро влево - додача и:ево,

уст&ийШхИьа/згся дополнительные кулачки*

г) скачкообразный правый - аналогичен предыду¬

щему с началом движения в вдовую сторону;
д) простой левый с автоматическим реверсом:

быстро влево - подача влево - быстро вправо -

Если при переключения скоростей шпинделя РУпо¬ дал чего

пткв не доходит до фиксированного положения, то это

что шестерни нс вошли ь зацепление.означает ,
зтом случае необходимо нажать кнопку 2 "Толчок

иви кделя" ( рис.II),которая расположена на коробке

переключения скоростей. Произойдет импульсное вклю¬

чение двигателя, что привалят произвести нормальное

зацепление шестерен при переключении,

- стоп;
е) простой правый с: автоматическим реверсом -

предыдущему с началом движения в нраву»аналогичен

L сторону;ШИЖШШ1 НЕ ДШУСКАЕТСЯ иЬРйлШЛШ СКОРОС¬

ТЕЙ ШШШДЯ НА ХОД» , ТАК КАК ОТО ШЬЕТ ПРИВЕСТИ К

HOtOMKE БУЕЬЕЬ ЬЙиТЕРШ*

Ьо время работы станка на холостом ходу Необ¬
ходимо проверить действие аварийных кнопок 10, 29

"Стоп", действие конечных выключателей,

ограничивающих перемещение узлов в «крайних по-

ж) скачкообразный левый с автоматическим ревер-

- аналогичен циклу "д" с повторением движений

быстро влево - подача влево, для чего устанавливают¬
ся,!

ся дополнительные кулачки;

и) скачкообразный правый с автоматическим ревер-

- аналогичен предыдущему с началом движения всом
правую сторону;

к) маятниковый цикл:
быстро вправо - подача вправо - быстро влево -

- быстро вправо Vi т.д. Направление нача-

движения определяется крайним положением стола.

При отом один из штырьков кс-мавдоалпарата должен

ложекиях.
Убедившись в нормальной работе всех механизмов

станка, можно приступить к настройке станка для ра¬

боты,
подача влево
ла

1
8.5, Порядок работы

8.5Л, Настройка, наладка и режимы работы

Установка частоты вращения шпинделя и величин
подач стола олиевкаi раэжепах Б.6,4 и 6.6,5.

быть нажат ограничительным конечником.
можно также производить обработкуНа станке

деталей по рамке в автоматическом цикле:
а) рамка горизонтальная с началом цикла переме-

щением стола вправо:

стол (быстро вправо - иодача вправо) - салазки
(подача влево) ** салаэкя

Установка лиийов отсчета перемещений в началь¬

ное для отсчета положение производится следящим

образом: лимб 25 (jwc.II) нажимом смещается от себя

и в этом положении поворачивается до совмещения ну¬

левой риски лимба с указателем начала отсчета пере¬

мещений на кольце 24. Точное совмещение рисок лимба

и указателя достигается поворотом кольца 24.

:чрмуци сборочных единиц с цель» повышения жест¬

кости станка производится:

гильзы шпинделя - рукояткой 15;

салазок на направляющих консоли - рукоятками 35;

консоли на направляющих станины - рукояткой 48*

Зажим стола в направляющих салазок при работе

поперечной подачей иля некоторый поджим столь при

силовых режимах на продольной подаче осуществляется

винтами 21.

ШЙМАЛКЕ! ВКЛЮЧАЯЬ МЕХАНИЧЕСКИЙ ХОД ПРИ ЗШ-

ПЙС РУКОЯТКАХ НЕЛЬЗЯ.

(подача к станине) - стол
(подача от станины) - стол (быстро влево - стоп);

б) рамка вертикальная с началом никла перемеше-

нием стола вправо:

стол (быстро вправо - подача вправо) - консоль
(подача вниз) -стоп (подача влево) - консоль (подача

вверх) - стол (быстро влево-стоп).

Обход контура в обоих случаях производится про¬

тив, часовой стрелки.

Для расширения технологических возможностей стан-
предусмотрена возможность перестройки схемы

обхода контура по часовой стрелке.

цин¬
ка

лов по рамке для

* необходимо произвести переключения

соответствий с указаниями
Для этого

5 в эдектросхеме станка в

раздела "Электрооборудование" (часть И руководства

эксплуатации),по
иыше циклов может быть

Каждый из перечисленных

с замедлением подачи. Управление перемещениями сто-

автоматических циклах производится Щ

на штырьки соответствующихКрепление фрез в шпинделе станке описано в из ла станка на
тем воздействия кулачковделе 6.6.10,

|
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=дл>аш:аратов, Для того, чтобы нас троить
. готическую padоту , необходимо произвести
:--'J кулачков согласно схеме об работ ки
'ярябатквавмой детали. После

станок новки зтих циклов е каких-либо промежуточных поло-
рае-

и зме-
жениях, а также для остановки маятникового цикла
можно пользоваться кнопками V и II на боковом или
кнопкой 19 на основном пульте.

Повторение цикла возможно только

чего стол перевес-
-Хэское положение согласно схеме цикла. При

’*у.;&чок , ограничивающий возмещение с исходного
стола в кон- положенил.

должен бить нажат на соответствующий
ижкяоашшрата. После

ILTti¬ llримерк настройки станка на
ЛЫ приведены на рис.37.

автоматические цик-этого переключатель 30
- ) поставить е положение "Автоматический
ереключателем 47 выбрать тип цикла. В случае

рамочных циклов переключатель 46
иге "Рамка горизонтальная"

* В остальных циклах
устанавливаться в нулевое положение .

цикл"
Для продольного перемещения стола применены

три вида кулачков, для поперечного и верти¬
кального
180°

Ji- Л поставить в
или "Рамка верти- ~ один вид. Путей поворота их на

они используются для нажатая на симметрично
расположенные относительно оси

»*йп.

.низ"/ — переключатель 46 под¬
крепления кулачка.

штырьки камацдоолпаратоЕ.-яьл!! в цикле требуется замедленная
то переключатель 31

кие "Включено".

подача сто¬
должен быть поставлен в Кулачки для поперечного

метения стела одновременно
штырька командоаппарата ,

и вертикального иере-
яажшают на два соседних

-1—
льзначение штырьков коианлоалпаратов в

С выбранным диплом приведено на рис.36,
Пуск никла осуществляется

соответ-
::ьик

Назначение кулачков

кла может быть резным,
следить за соответствием расстановки

накаткем кнопки 32
- э.1 рое |.рредещение стола"( рис, II) на основном пульте.

Остановка правого и левого циклов осуществляется
(от кулачка.) в конце цикла. Для

в зависимости от схемы
поэтому необходимо строго

кулачков и со¬
ложением переключателей , определяющих вид цикла.

ци-
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Я 1И
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Рис. 36. Схемы циклов и назначение командоагшарнтоь
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6 Регулирование предохранительной ты привода

производится через окно на дравоК стороне кок-
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ослабить винт 24 (рис.21),Hi . \* 4

i‘- Для этого необходимо

повернуть гайку 25 по часовой стрелке. При этой кру¬

тящий момент увеличивается.
Муфта считается отрегулированной, если не нро-

срабатидания при одновременном быстром
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исходит ее
перемешении стола ььерх и по любой дрУ1'0Й координате.

а.6.4. Реолирование клиньев стола, салазок и

Г*- консоли (рис.38)
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в и салазок Бибйрайтсяв- Г* Зазор в направляющих стола
клиньями. Регулирование клина 2 стола производится

! при ослабленных гайках 3 в а подтягиванием винта 1

отверткой. После проверки регулирования ручным пере-

* метением стола гайки надежно затягиваются. Зазор в

направляющих салазок или консоли регулируется клином

6 при помощи винта 5. Степень регулирования проверя-

первмедаиием с&лазок или консоли вручную!

8*t.5. Регулирование зазора в винте продольных

перемещений (рис*39)

Для регулирования зазора необходимо ослабить

гайку I и, Браден валик Э, произвести подтягивание

гнйкн 2* Выбор необходгаю производить до тех

лифт ходоього винта, проверяемый поворотом
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i! B.6. Регулирование

В пгюыессе эксплуатщшн станка возникает необ¬

ходимость в регулировании отдельных составных час¬
тей с целью восстановления их нормальной работы.

й.6.1. Регулирование подшипников шпинделя по¬
воротной голоокя (рис.15)

Регулирование осевого люфта в шпинделе осуще¬

ствляется подал ИовкоИ колеи 3 и 4. Повышенный люфт

в переднем подшипнике устраняют подшлифовкой полуко¬

лец 5 и подтягиванием гайки I,

Регулировку проводят в следующем порядке:

выдвигается гильза шпинделя;

демонтируется фланец 6;

снимаются полукольца;

с правой стороны корпуса головки вывертывает¬

ся резьбовая пробка;

через отверстие отвертыванием винта 2 раскоп-

трииается гайка 1;

стальным стержнем гайка I застопоривается;
поворотом шпинделя за сухарь гайку подтягива¬

ют и этим перемещают внутреннюю обойму подшипника;

после проверки лимита в подшипнике производят
обкатку шпинделя на максимальной частоте вращения в

течение одного часа;

I

ч

]

и пор пока
маховичка продольного хода,окажется не более 5 деле-

I

iiK.i по лимбу. При перемещении столе вручную заилики¬

не должно происходить по всей длине
затяжкой гайки

пе-91 ъшше его
После регулирования ншю

I валик 3 в установленном положении.к

i
л

I

6.7. Охлаждение инструмента
'

I

Обработка чугуна при всех способах фрезе рока-

обработка стали твердосплавным инструментом

без охлаждения режущего инструмента.

рекомендуется применять при работе быс¬

трорежущими фрезами по стали,

Подвод эмульсии непосредственно е зону резания

обеспечивается достаточной маневренностью системы
При ослабленной гайке I (рис,40) соп-

поворачивать под любым углом и устанавли-
чтобы
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ло можно
вать по высоте. При установке следите аа тем»

попало под фрезу.
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5Рис. 36. Регулирование клиньев

5 Рис. 39. Регулияюв«ние зазоре в винте
продольных перемещений
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Включение и ьыключение насоса охлаждения осу¬

ществляется пе реключателем 4Ь t рис.II }. Регулято¬
ром расхода эмульсия является кроя (рвст40), ко¬
торым можно перекрыть подачу эмульсии максимально
на 10 мин.

При более .длительном отключении неой-
ходимо выключать насос охлаждения. Система периоди¬
чески (через пслгада) должки демонтироваться и про¬
мываться под давлением.

Слив пнульсии из основания при периодической

его очистке производится через патрубок 3. для чего
в фундаменте станка необходимо предусмотреть прия¬
мок для размещения емкости.

При капитальном ремонте очистка основания по¬
изводится после демонтажа консоли и станина

В случае изменения направления фрезерования

сопло может быть установлено на другую сторону.

сапно должно быть ндшшо закршдею, ПОПРАВ¬
ЛЯТЬ И ПЕРЕСТАВЛЯТЬ ЕГО В ПРОЦЕССЕ ФРЕЗЕРОВАНИЯ
НЕ ДОПУСКАЕТСЯ.
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Рис. 40. Охлаждение инструмента

Эмульсия из резервуара, расположенного в осно¬
вании станка, подается насосом и стенает по пазам
стола, корыту стола, через отверстия в столе в ка¬
нал салазок, а затем гибким шлангом отводится в ос¬
нование. Место слива эмульсии со стола защищено
завала стружки съемным щитком. Перед отверстиями ус¬

тановлена решетка. Дня сбора эмульсии на корыте ос¬
нования имеется решетчатая крышка. Через эту же ре¬
шетку производится залив эмульсии.

СНИМАТЬ КРЫШКУ НЕ РАЗРЕШАЕТСЯ В СВЯЗИ С ВОЗМОЖНОСТЬЮ
ЗАСОРЕНИЯ РЕЗЕРВУАГА И ПОРЧИ НАСОСА ОШДДАШЯ.

S, ВСШВШЫЕ НЕИСПРШОСТИ, ИХ ПРИЧИНЫ и
МЕТОДЫ УСТРАНЕНИЯ

В станках могут произойти различного рода не¬
исправности, РЛногыс из них возникают из-за несоб-
лищения требований руководства по эксплуатации,

В любом случае, прежде чем приступить к уст¬
ранению неисправностей, нужно ознакомиться с переч¬
нем возможных неисправностей, а также с разделом 6
данного руководстве,

от
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Возможные неисправности » методы их устранения

Вероятная причина Метод устраненияПризнакиНеисправность

Ь резервуаре нет маслаПоступление масла в гла¬
зок контроля работы на¬
сосов не иа&пздается или
совсем незначительно

Залить масло до середины

маслоуказателя

Очистить фильтр насоса

Смазко коробки ско¬
ростей ИЛИ СМНЗКЬ

у злоб, обеспечиваю¬

щих движение подачи,

не осуществляется

Засорился фшьтр насоса
смазки

Неисправность насоса или
системы

Проверить работу насоса,

элементов системы и при необ¬
ходимости демонтировать для
ремонта

Довести грибок до фиксирован¬

ного положения

Направляющие стола сма¬
зываются недостаточно
или не смазываются

При этом быстрое переме¬

щение осуществляется

На до конца включен грибок

переключения подач
ЭлектродвиГатель
подачи работает, но
движения подачи нет

Отсутствует подача
по всем трем коорди¬

натам!

Отсутствует быстрый

ход

Пониженное напряжение или
отсутствие его на электро¬
магнитной муфте подач

Пониженное напряжение или от¬
сутствие его на электромагни¬

тной муфте быстрого хода

Пониженное напряжение иля
отсутствие его на электро¬

магнитной муфте замедленной

подачи

Пониженное напряжение или от¬
сутствие его на соответствую¬

щей электромагнитной муфте

выбора направления

Проверить напряжение я исп рев¬

ность соответствующей муфты

При этом быстрое переме¬

щение осуществляется

При этом подача осуще¬

ствляется
То же

При этом быстрое переме¬

щение и подача осущест¬

вляются

Отсутствует замедлен

нал нодача

Отсутствует подача
по одному из направ¬

лений перемещений

По остальным перемещениям

подача осуществляется

Отрегулировать предохранитель¬
ную муфту

При нормальной нагру¬

зке подачи срабаты¬

вает предохранитель¬
ная муфта

Слышен треск в переднем

отсеке консоли справа

Указания о мерах устранения возможных нарушении

нормальной работы электрооборудования даны в разделе

"олектрооОорудовыние” (часть It руководства по эксп¬
луатации ) ,

вручную с помощью в&тяжнаго устройства вытянуть

шшцевый вал, предварительно развернув фланец винта
поперечных перемещений 6 на угол, обеспечивающий

свободное прохождение подшипников шлицевого вала 3
над лиской опорного фланца винта. Вставив в гладкое
отверстие на конце винта поперечных перемещений от¬
вертку или бородок, вывернуть винт. После демонтажа
клина II (рис,24), отсоединения планок 9, шлангов
смазки, охлаждения и электропроводки, салазки заст¬
релить и снять с направляющих консоли.

10.ОСОБЕННОСТИ РАЗБОРКИ И СБОРКИ СТАНКА ПРИ РЕМОНТЕ

10,1. Демонтаж и установке салазок на консоль
При снятии салазок с консоли необходимо соблю¬

дать следующий порядок разборки: снять де¬
коративную штампованную крышку 7 (рис .22 )т установлен¬
ную на переднем горце консоли, предварительно отвер¬
нув винты ее крепления; снять крышку В; снять с винта
поперечных перемещений 2 стопорное кольцо 10 и двой¬
ной блок 9; вывернуть винты крепления фльHIm ц,

После этого рукоятками зажима зажать салазки на
направляющих консоли и вывести передние опоры лице¬

вого вала 3 и винта поперечных перемещений Z из сво¬
их посадочных гнезд, дня чего необходимо вставить ру¬
коятку ручных перемещений в гнездо правого лимба и
вращать ее против часовой стрелки до тех пор, пока не
прекратятся совместное перемещение на себя винта по¬
перечных перемещений 2 и шлицевого вала 5? после чего

Установка салазок на консоль производится в об¬
ратной последовательности. Некоторой особенностью
отличается
Для того, чтобы шлкцевый хвостовик винта 2 вошел в
шлицевое отверстие зубчатого колеса I (рис.22), не¬
обходимо после установки салазок и клина
винт и гайку 12 при не зажатой салаэке. Если винт в
сборе с фланцем 6 не вошел полностью в расточку
консоли, то необходимо, совершал рукояткой ручных
перемещений, вставленной в гнездо правого лимба кон-

установка винта поперечных перемещений.

ввернуть

соли, качательяое движение вправо-влево на угол
<ч 60°, одновременно, вручную перемещать салазки по
направлению к вертикальным направлявшей консоли .При
этом дшицевьй хвостовик винта войдет в шлицевое от-
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'Tt'.e зубчатого itсигеса I» Дальнейшая сборка

обычным порядком.

Демонтаж и установка коробки подач

Jпятке коробки подач производится общевриняты-

: темами с учетом имеющихся в наличии груэоподъе-
кзьх средств.

Ь верхней части Приваловкого фланца коробки

2>--тся два резьбовых отверстия Ш2 под рым-бодты,
заглушений резьбовыми пробками.

С целью обеспечения правильной работы коробки

г ~вч после ее ремонта и сборки закрепление пилок на
--актах 5 (рис,20) от осевого перемещения должно осу-

г-стнляться в последнюю очередь.
перед закреплением вилок необходимо переилючаю-

диски поворотом вокруг оси вращения установить

гак, чтобы контрольные риски, имеющиеся на одной из
оскостей каждого диска,был и установлены препенди-

"улярно к привалочной плоскости коробки подач. Пос¬
ле этого диски сдвинуть до упора во встречном направ¬
лении, Переключаемые блоки шестерен коробки подач
установить в положение, определяемое рис ,1? и закре¬
пить после этого вилки на штангах,

'я>казанное положенне блоков иествреп и переклю¬
чавших дисков соответствует величине подечи, равной

~-0 ш/ш.н. Эту же величину подачи необходимо устано¬

вить но лимбу-указателю на переднем торце консоли
:еред установкой коробки подач. После установки ко-
;::ки подач обязательно проверить соответствие ве¬
личин фактической подачи и подачи, установленной по
лныбу. При несоответствий величин подач
зеобходиыо вывести ив канавки проволочное
стопорное кольцо 12, сдвинуть ляиб II на
:ьйя до отказа и, поворачивая его вокруг оси, уста¬
новить по лимбу против стрелки-указателя величину
-сдачи, соответствующую фактической,

После этого лимб сдвинуть вперед до упора и
установить кольцо 12 в канавку.

10,3. Демонтаж и установка моторного вала
привода додач

Для демонтажа моторного вале II (рис,21)

нудно Предварительно снять надмоторный кожух, элек¬
тродвигатель привода подач, коробку подач, а при не¬
обходимостия клеммную коробку, расположенную над
двигателем. После вывертывания винтов 13 с помощью
ьытякного устройства сдвинуть вал в осевом направле¬
нии до упора подшипника 10 в вал 16, после чего, на¬
клоняя вал II по направлению к днищу консоли, вывес¬
ти его из расточки. Установка вала после выполнения
ремонтных работ производится в обратной последова¬
тельности,

Регулировка бокового зазора в зацеплении кони¬

ческой зубчатой пары шестерен 9 м 6 производится с
помощью винтов 12, 13, а также гаек 8 и 4.

проиэ- ствии с пунктом 6,6,4, На лицевой поведаности короб¬
ки, б верхней ее части, предусмотрены два резьбовых
отверстия Ш2 под рым-болты.

Для установки коробки переключения скоростей на
станину необходимо участие двух человек, одни из ко¬
торых должен направлять коробку в окис станины, а
второй - с противоположной стороны через смотровое
около - контролировать совпадение вилок с кольцевы¬
ми пазами на блоках шестерен коробки скоростей. Для

обеспечения доступа к смотровому окну при
работах шкаф поворачивается вокруг вертикальной оси.

Перед выполнением поворота шкафа необходимо
вернуть стопорный винт, расположении К на задней сто
стенке со стороны левого торца. После выполнения
указанных подготовительных работ произвести установ¬
ку коробки переключения скоростей ыв станину,

30.5. Особенности

из

монтажных

ви¬

замены электромагнитных муфт
при ремонте

13 станках применены бесконтактные электромаг¬
нитные адфты серия ЗТМ.

В приводе главного движения - тормозная муфта
ЭТМ066-1В.

В приводе подач:
муфты быстрого хода, рабочих подач,

иых и поперечных перемещений - ЭТМ104-1Н2;
муфта замедления подач - ЗШВД-1К2;
иуфты продольных перемещений - Э7Ш4-1Н2.
При замене электромагнитных муфт в приводе по¬

дач необходимо выдерживать зазор А, равный для муф¬
ты ЭТМ094-1Н2-8,35+0

Ца 33 (рис.81),

вертикал fa-

мм, для остальных вд(}т
ш, что достигается подборок толщины коль-

10.6. Демонтаж винта вертикальных перемеще¬

ний.
Для демонтажа впита вертикальных перемещений

необходимо предварительно установить салазки на
расстояние Б от вертикальных направляющих стани¬
ны (рис. 6).

Отверткой приподнять нижний щиток 14
(рис. 22) на 6.,.? мм, одновременно вытаскивая
его вперед* При этом ограничйвавщиЙ штифт 15
выйдет из ниш консоли* Затем переместить салазки
одновременно со щиткаш вперед до упора, открывая
(гашу консоли. закрытую крышкой 16, в которой
смонтирована опора винта. Целее демонтировать
шшдошй валик 3 и винт 2 как указано в п.10,1.
Отвернуть ванты, крепящие крышку I6-, а снять ее.
Расхоитригь шайбу 17 и вывернуть грибок 18.

Прежде чем приступить к съему винта вертикаль¬
ных перемещений, необходимо отсоединить от основа¬
ния и навернуть на винт 19 !«элонку 6 (тс. 33),

кал указано в разделе 7 (п.7.4),

ВНИМАНИЕ! КОНСОЛЬ ОБЯЗАТЕЛЬНО ДОЛЖНА ШТЬ УС¬
ТАНОВЛЕНА. НА УПОР (рис. 7)*

Для демонтажа винта вместе с колонкой необхо¬
димо легкими постукиваниями выколоткой освободить
пинт из посадочного отверстия шестерня 4
(рис* 22).

10,4. Разборка и сборка коробки переключения
скоростей

Снятие коробки переключения скоростей и ее раз¬
борка производятся общепринятыми приемами в соответ- Оборду производить в обратном порядна.
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IT. СШКНИЯ О РШ№ СТАНКА

Должность, (яЭМИЛИЯ и
подпись ответственного

лица

ВидКемонтньй
цикл рабО”
Т1Ы ставня
а часах

Категория
сложности

ремонта

ДатаНаименование! Основание
и обозначе- :
ние состав- 1

них частей
станка

ремонта
для сдачи--—|--—в ремонт постул- выхода

ления в из ре-
ремонт монта

приняв-
iuero
ремонт

произво¬
дившего
ремонт

I

I

I

I
I

ч

I

I

L

I

I

U

I
3
-

I
!

I

'

1

I
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П.3,3, Регулирование или замена подшипников Ka¬li,I. График и состав ремонтно-профилактических

работ

Зря работе станка в норка льнах условиях

I —а соблюдении всех правил эксплуатации и обслу-

кия, указанных в данной руководстве, иежре-
нь? цикл (срок служба до капитального ремонта

' 'Л двухсменной работе) оосгввляе? не менее II лет.
Ремонтно-профилактические работы рекомендуется

:;Сзолить согласно графину ремонтных работ (рис.41).

':й этом выполняются следующие основные работы,

чения.
11,3.4, Зачистка заусенцев и забоин на зубьях

шестерен, сухарях и вилках переключения.
11.3,5. Пришабривэние и зачистка клиньев и пда-

Д >
НоК,

11,3.6. Зачистка ходовых винтов и замена изно¬
шенных гаек.

11,3.?. Зачистка забоин и закиров направляющих
и рабочей поверхности стола.

11,3.В. Замена изношенных и сломанных крепежных
деталей.

11.3,9, Проверка и регулирование механизмов BKJLO-

чення скоростей к подач.
11,3,10, Ремонт систем смазки и охлаждения.
П.з.П. Испытание станка на холостом ходу, про¬

верка на шум, нагрев и точность по обрабатываемой де¬
тали.

ХШ 0
т, Q Т777ХУМ

iff1918 iff

А

11.4. Средний ремонт

11.4,1. Разборка станка на сборочные единицы.
11.4,2. Промывка всех сборочных единиц.
П.4,3. Осмотр деталей разобранных сборочных

Шо Е2

/ 3 Ш №

Рве. 41, График ремонтных работ:

А - месяцы; I - осмотр; II - малый ре¬

монт; Hi - средний ремонт; ГУ - капиталь¬
ный ремонт

единиц.

II,4.4. Составление дефектной ведомости.
II.4,5. Регулирование или замена подшипников

шпинделя ,

II,4,6, Замена или воестаяовлепив шлицевых ва¬
лов.

11,2. Осмотр

11,2.1. Наружный осмотр (беэ разборки для выяв¬
ления дефектов) станка в целок и по сборочным

II.4.7. Замена изношенных втулок и подшипников,

II.4.8, Замена изношенных зубчатых колес.
II.4.9. Восстановление или замена изношенных

ходовых винтов и гаек.
11.4,10. Пришабриьание или замена регулировоч¬

ных клиньев.
II .4.11. Ремонт насосов и арматуры смазки и ох-

единицей,

II,2.2. Осмотр и проверка механизмов привода

главного движения и подач.
11,2,3. Регулирование зазоров ходовых винтов

стола. лакдения.
11,2.4. Регулирование подшипников шпинделя.

11,2,5. Проверка работы механизмов переключения

скоростей и подач.
11,2.6. Регулирование клиньев стола, салазок,

консоли и хобота,

11,2,7, Осмотр направляющих, зачистка забоин и

II.4.12. Исправление шабрением или шлифованием
поверхностей направляющих

допустимый.

II.4,13. Окраске наружных поверхностей станка.
11,4.14. Обкатка станка на холостом ходу (на

всех скоростях и подачах) с проверкой на шум и наг¬
рев.

если их износ превышает

задиров.

И.2,8. Подтяжка ослабленных крепежных деталей.

11.2,9. Проверка исправности действия ограничи¬

тельных кулечков.

II.2.10. Проверка состояния и мелкий ремонт си¬

стем охлаждения и смазки.
11.2,11. Проверка состояния и ремонт ограничи¬

тельных устройств.

II .12.12. Выявление деталей, требующих замены
при ближайшем ремонте (начиная со второго малого ре¬
монта).

II .4.15, Проверке станка на точность и жест¬
кость по ГОСТ 17734-81.

II.5, Капитальный ремонт

Капитальный ремонт производится с полной раз¬
боркой всего станка,

В результате ремонта должны быть восстановле¬
ны или заменены вое изношенные сборочные единицы и
детали станка, а также восстановлена его первона¬

чальная точность, жесткость я модность. Характер и
объем работ при данном виде ремонта определяются
для конкретных условий эксплуатации.

II.3. Малый ремонт

II.3.1. Частичная разборка сборочных единиц.

II.3.2. Проминка всех сборочных единиц.
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Т2. СВ&1ШИЯ ОЕ ИЗМЕНЕНИЯХ Ь СТАНКЕ

1 Дел.: НОСТЪ , фаМИЛИЯ и
подпись ответствен-

го лица

1 Характеристике работы
станка поело проведенных

изменений

Дата про-Основанио,
наименование ; проведения

документа изменении
Наименование и обозна¬
чение составных частей

станке ' -Нт
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lOiilCC
лод-
шшшнка

Кудв нходнт'ух нование ЛОЗИШЯ

рис?42
Яш. 4 Г

J/ÿÿ и
гг # Количество на

станок
—

6TI2-I 6TI3-I

—иг кики ГОСТ 831-75
462G4K
46212

О 6Т82Г-1.60
6П2-Г.30
6PI2.32

64 I I
6 10 2 2

13 2 2
ГОСТ 7242-70

60106
60202
60204
60206К

О 6ТЙ2Г-1.60
6Т62Г-1.60
6Т82Г-1.60

6Т82Г-1.70
6ТБ2Г-1.60
6Т82Г-1.60
6Т82Г-1,60

6TI2-I.30
6Т82Г-1.63
6Т82Г-1.63
6ТВ2Г-1.60
6Т82Г-1*60

34 2 2
О 72 2 2
О 35 I I
О 36 2 2

23, 27 2 2
60208
60209
60212
80104
80204
80206
60209

"зшиипники ГОСТ 6336-75
I000904
7000107
7000109

О 50 I I
О 41, 47. 68 4 4
О I I I
О 69 I I
О 71 I I
О 45, 73 г г
о I51 Г

о 6T82T-I.4I
6Т62Г-1.41
6Т82Г-1.60

6ТВ2Г-Г.69

94, 95 4 4
О 93 2 2
О 57, 59

45, 44, 49, 70, S3, 75
4 4

О 6 6аслвшшшки ГОСТ 7634-75
3162118
3182120

"зшипники ГОСТ 4060-76
943/25

4 6PI2.32
6PI3.32

18 I
4 18 1

О 6Т82Г-1.70 21. 25 3 3

" Для станке 6TI3-I

ПРИЛОЖЕНИЕ

ПЕРЕЧЕНЬ БЫСТРОИ3НАШИВЛЩЕ1ХСЯ ДЕТАЛЕЙ

Станок Куда входит НомерНаименование Обозначение ри-
6Т12-1 6TI3-I суика

Кольцо
Кольцо

бш.з.ззл
6M83.3.9IA

Коробка скоростей

Коробки скоростей горизон¬

тального и вертикального

шпинделей
Коробка скоростей

Консоль
Консоль
Колонка
Стол и салазки
Стол и салаакн
Стол и салазки
Стол и салазки
Стол ясалазки
Консоль

IX

2
Колесо зубчатое

Винт ходовой

Бинт ходовой
Гайка
Гайка биметаллическая

Винт ходовой

Винт ходовой

Гайка биметаллическая
Гайка биметаллическая
Уанкета

6F82.3,46

6Т82Г-1.60.282
6Т63Г-1.60.261
6Т82Г-1.66,201

6ТВ2Г-1.70.003
6P82.7.I6IA
6Р83.7.36
6M82.7.I0I
6М82.7.102
1-55x80-2
ГОСТ 8752-79
6Т82Г-1.64.911

3х X

4х
5х

I 6X X

7X X

еX

9X

10X X

IIXX

X X

Кольцо Вал иоторнкВ 12X X
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Перечень подшипников качения

Позиция
на

рис.42

Количество на
станок

Куда входитКласс
под¬
шипника

Наименование

6TI2-I 6TI3-I

Подшип нихи ГОСТ 8338—75
91 I IО 6T8ZT-X.4I

6Т82Г-1.70

I 6Т82Г-1.40

‘ ЬТЬйГ-1.60

! 6Т82Г-1.60

j 6Т82Г-1.60
'

6T8ZT-I.69
I 6Т82Г-1.64

6Т82Г-1.40
I 6Т82Г-1.70

\ 6TB2F-I*41
ei'oer-i.40

! 6ТВ2Г-1.41
6Т82Г-1.40
6ТВ2Г-1.60
6TI2-I.30
6TI2-1,ЭО
6TI2-I.30
6PI3.32
6PI3-I.30
6Т82Г-1.40

6Т62Г-1.40
етвгг-i *то
6Т82Г-1.40

6T12-I.30
6Г12-1.30
6T12-I.30
6Ш-1.Э0
6Р12.32
6PI2-I.30

6TI2-I.30

104
32 IIО106

4485,90

2267О106
37, 56, 58, 40, 66

38, 55*
42, 46, 48, 52, 74, 76

7 7О107
2 3О108

12 12
I163
I89 1О109

2 гзооПО
II96О204

80, 84, 87 4 4О205К
2292

2 282О206К
II60
12 I
I7 IО210
I9 1О212
214
2XIО215
IIВ8О303
3381,86О304
II33
I83 IО305

13 IО307
26 IО300

5, 12 2 2О309
18 16311

I14

1II6312
I I4407

Подшипники ГОСТ 333-79
7205
7208

Подшипники ГОСТ 6874-75

8104
6105

2 2796ТВ2Г-1.60
6Т82Г-1.70

О
2229О

2 26PI2.32
6Т82Г-1.60
6PI2.32
6Р12К.93
6Т62Г-1.70
6Т82Г-1.64
6Т82Г-1.60
6Т82Г-1.70
6Т82Г-1,60
6Т82Г-1.60
6Т82Г-1,70
6Т82Г-1.60
6Т82Г-1.70

20О
Г I65О

II19О
2г15
II26>

* II62
2239О8I07K

I 2231О8110
II54
1I77О8X13
2224
II78О8120

8209
Подшипники ГОСТ 831-75

46I09E

46117Л

461201
46120

46124.1

2222, 2ВО

II616Т82Г-1.64
6PI2.32
6Р12.32
6PI3.32

6PI3.32

О
2175

165
2175
2166
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4mМодуль
177Число зубьед

Нормальный исходный контур
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ного контура _____
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ГОСТ 14034-74
Е

<1-6*23fl*2dQtt>6dlQ \/шгщациш62 + НУ 15
I am Z/дог б| /45/,е от2 Wъ 5Z\ 1Ш> IП1П

7 нWI ! ш'л [
Lÿi ?

А «I?Ч h cci4> Гм s,gtf
&

ffl"
s'i Л

/4J* 5г/54о

<“>50
/ 7/7 J5.7irtЙ7

:J2 f? 3863e
77Д

/ Фаски не допускаютсяА-А
3Q'16V -fJ/ÿÿ 6 /а/5 вСГ>

5
й

t>
Допуск овальности и конусообразности

поверхностей:
Д - 0,008 мм; В = 0,007 мм
Материал: Сталь А40Г

2 ЗЙ
•*Л?
СО

I ГЧ1го
’©L>

Ркс. 4* Винт ходовой 6Т82Г-1.60.285

6.3, ,
VfiA2 отверстия центровых В4

i ГОСТ 14034-74 А
ФбПЗ{Р2Ьат№

*, (ИМЕН
7te[Tl f/|gog|

/*4f‘

61
j 15щIsmm шh asov/ Ф1В

fpr L mCDin

Я1—2 to Гм>oв I*
- Л

л
§’!

45' «5*45Ж
—

\ Й/
<4S /,7’'0,2

50 J57+«?/7

69 Й 38882-1

IA-A
Фаскв не допускаются

JOhQ,

-Я- 5

P‘ Допуск овальности и конусообразности по¬
верхностей:

Д = 0,006 мм; Ё * 0,007 мм
Материал: Сталь А4СГ

IZ/V
835 б6

I
’ \

to

E *3*0
|

CD *n Гм

/re*«5-fo |

Рис, 5. Винт ходовой 6Т83Г-1.60.261

- 45 -



:

6J
VAN/) s/ÿÿ

1,6*4$' / 6t,5 40V Ш7 250-'
i gm'ÿ i I 5VJ 61 5ШшЖЖШЖ//Ш4Ш№{

-V.
T 11 1 llI wwww

*Сэ '-ОCSI Jtf05 OJ 5* tOto 00 rr>
G Gо GGl G ЧйОЦ5 G

i sШШ///т
Шл жг

* /«адj6 А J5 _ Ю'

1

3>-б$
35А

&?

/г
в

а
Л? *

Iиз. ш Ja '.rj
$ \L *я»

I Й»
51©1

Материал: Ставь 45; Броиаа Бр.ЩС5-*5-5

а1.1я / Щ2 6 да”.30'
<*я

-е

Материал: Б рейва Бр.0ЦС5-5-5
К

Я

6Т82Г-1*70.003I1 Рис. 7. Гайка биметаллическая
РйС. 6* Гайка 6Т82Г-1.66.201ы

г!
* .!П-

ifС.

!
:я

?!
>

-
!

иfr.m
а*.

и
Si

я

Ь I — I

ftp

&
.

V ."

I
11
Ё.Н

- LГ г ,| - 46 -I
i.



I

д

55)
5и<=э

mrocmsft-n
.20 2 /

1350 M5* ,ÿk
*=j

/ ш Ш1/1доз идl;
ill 04

SB ;
3*JL«| .13?i VSSff"".WMS'tft <*г '

ЙIt "1$;

I чэ 7/j

CxJ LÿILNc

3й>Пв Ш
'Чyim

<4

A fiJ C) «1Sfl о*Ш VrI

/1ИИ8 I gg
7M =t§ <<* 55

20 or/05022Ш 7Ш| /732 —-

Л2
<3/л055 HJ(S

5
fl'fl *0

***C4i4ffffl5,2/_и CNI

/ §i
Допуск овальности и конесообразности
поверхностей А в Б = 0,007 мм
Материал: Сталь А40Г

J0't4J

/ш
т*4i

Ф20К6$мог)
я

__
1

[

*а

Ч-*5"

fo; 1

*гз

Рис. 0* Винт ХОЛЕВОЙ 6Р82*?*1Б1А

нттттзяп
нмдгттз*-7чh fi/Д *\тШ. . 55

.ы ft

to Jbамя ИМIад го . г1ШИ S3 *ч

?*зг до Pi
<Р> Ш&?гза *=

1РШШ
-0*п з I3Vh

1-Ц- — 30,6*45[ U* >~тя <5*’ФдЛ Ij:
55/35
5/ 55158

2Ш
1360246 8•г

2050
tM

4»

J0°£s_i * ttt2C"4 d+ÿ55i'ilj(-0,m) ev» /.5i tri

I

if
¥«о
5?•*> •s

** Г«шв
to I

Допуск овальности и конусoodразкости
новарадостей А и Б = 0,007 ш
Материал: Сталь А40Г Вйнт холевой 6РВЗ*7.38Рис* 9

- *7 -



t*b5aзя 50 JO* Ат"У I
гД/ ~ Г J

/

\Х\\\Ч \ "\! *п г -1 Модуль нормальный

эубьеь

Угол наклона зубй

Направление зуба

Исходный контур

К6эф}й[йёнт смё-“
щення исходного
контура

Степень "точности
по ГОСТ 1643-81__
Обозначение черте¬

жа соИракеиного
колеса

Д; 2ш
<*>

5 CNJ зог
3°42*
Левое

сг и
.«И,
; .1 v

в
о, ГОСТ I3755*812222

су

70
71WM

+0,25
I li-i.ii

ГЧ

i * П-В
сз Материал: Сталь 45;

Бронза Бр.0ЦС5-5-5 6М82.7Д69 ила
61163,7.46

Рис. Ю. Гайка биметаллическая 6М82.7.10Х

V(v5
СЧ|/
+

<Ж
+ дгЛАI

/ Я05 А
аа

/о i ом '.WAV/- в

L I

\ йшI
т

0Д I
5Sj|§
-©- •&Г®- <о

4S к
«=> ZXУА*'
L1я1 I ’в

%\\\\4\\\V4\\\4\V\\\\V\VAVVft\\\W'
л -щ,ш»itm ъъ«.%%ъ%ъжжжълч.%« жж +чъты.чччч ччч

йтгйййййя
/*45* 40

<Nj

JS? ACNl

Материал: Резиновая смесь 382578
Материал: Сталь 45; Бронза Бр,0ЦС5-5-5

Рис, 12. Кольцо 6Т62Г-1.64.31IРис. И, Гайка биметаллическая 6M82.7.I02

Ф
В огааи с постоянной работой по совершенствованию

изделия, повышающей его надежность и улучшающей уело-

эясплуатации, в конструкции ыогут быть внесены

неseaчитальные иаменення, не отраженные ж настоящей

издании.
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