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НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ Нанменовиние изриметров я я 5 2 

3 5 3 о 
Станки токарно-винторезные моделей 1К62Д, = ЕЕ 

1К62Дг, 1К625Д, 1Кб25ДГ предназначены для вы- | 
полнения разнообразных токарных работ, в том чи- Наибольший диаметр обраба- 224 290 
сле для нарезания резьб: метрической, дюймовой, тывасмого изделия над супнор- 
модульной, питчевой и архимедовой спирали с ша- TOM, MM , ява. 50, 1000. 1500 ) 
гом 3/8”, 7/16”, 8, 10 и 12 мм. Класс точности Н О бОлЬая ame обраба 750, (000. 18 у 

по ГОСТ 8—82. Условия эксплуатации УХЛ4, ТС4, 
ТВ4 по ГОСТ 15150—69 в зависимости от котор 
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So Рис. 1. Шаяндель: 
В — ковус Мерзьтвь С — резьба прямоугольная 
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  2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ 

И ХАРАКТЕРИСТИКИ 

       

  

  

  

    

  

  

a et я 
Иаименование параметрое et я 8 8 

Таблица 1 x x x = 
ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 7 = ~ 

(ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ СОГЛАСНО Наиболыная даннии холл Kae 680. 930, 1430 18; 
ГОСТ 18097—88) ретки, мм / 

Наибольший  днаметр из = BN fe 700 
лия, устанавливаемого над | 

= < я емкой в станине, мм 
Наименованнс параметров x я a я Расстояние от ториа фланпа — 348 — 

а 2 2 о шпинделя до правого края вы- 
= - = = емки, мм 

Длина выемки — 355 — 

Наябольший днаметр обра- ABS 500 
батываемого изделия над ста- | 
HHHOH, MM 

| 
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Изиманознийе паряметров 

  

Размер виутрениего конуса 

шоинделе (рис. 1} 

Конец шимиделя по ГОСТ 

593—72 

Диаметр сквозного отверстия 

ипинделе, мм 

Изибольшая масса 

иваемой заготовки, КГ: 

в патроне 

в центрах (соответственно 

зибольшей длине обрабаты- 

аемого изделия) 

Количество ступеней 

ращения шиинделя: 

прямого вращения 

обратного вращения 

Пределы частоты 

ипянделя, мин-!: 

прямого вращения 

устапав- 

частот 

вращения 

обратного вращения 

Количество ступеней 

подач: 
продольных 
поперечных 
Пределы рабочих подач, 

мм/об: 
продольных 

рабочих 

поперечных 

Количество нарезаемых резьб: 

метрических 

модульных 
дюймовых 
пктзевых 

архимедовой спирали 

Предельные значения 

обрабатываемых резьб: 

метрических, ММ 

модульных, модуль 

дюймовых, ниток на дюйм 

питчевых, пита 

архимедовой синрали 

Наибольший крутящий  мо- 

мент, кНм 
Габаритные 

ка, мм: 
длина 
ширина 
высота 

Масса станка, кг 

шага 

размеры  стай- 

Масса стапка с осиовапием 

...Ж1000, кг 

... 1500, кг 
Масса съемпого 

ния, кг 

Суппорт (рис. 2) 

расстояние от 

кромки резие- 

оборудова- 

Наибольшее 

оси цеятров ло 

держателя, мм 

Наибольшая 
шения, мм: 

продольного 

лоперечного 

Пределы быстрых 

длина  переме- 

перемец:с- 

} ний суппорта, мумии: 

продольного 
поперечного 
Максимально допустимая ско- 

рость перемешеняя при 

по упорам, мм/мин 
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200 300 

460, 650 650 
900 900, 1300 

23 
12 

12,5—2000 
16—2500 * 
10—1600 * 
19—2420 

42. 56 ** 
42, 56** 

0,070—4,16 
0.036—7,54 ** 
0,035—2,08 
0.018--3,77 ** 
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Рис. 2. Суппорт 

  

   
   

  

  

  

Модель 
L 

5 Е я я 
я я 2 3 

размер & з 8 8 

О 
И И 

А | 220 | 290 

A 
B 400 500 

Bt 
с 215 | 250 

ОИ i
 

Д | 225 | 275 

| | 320 | 355 

Нанменовзние параметров 

че 

Цепа одного деления лимба: 

продольного перемещения, 
MM 

поперечного перемещения 
(на 

диаметр), мм 

резцовые салазки 

Наибольшее перемещение 
са- 

лазок, мм 

Шкала угла поворота 

Цена одного деления шкалы 

поворота 
Цена одпого делепия JEM 

ба, мм 
Инлексирующая резцовая го- 

ловка 

Наибольшее сечение резца, мм 

Задняя бабка 

Размер 
в пиноле 

внутреннего конуса 

  

et = 

«| &z&le|s 
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Наименование параметров я я 2 а Нанменование параметров я = | я 

© 3 s © eS о 
| 2] 2] | |= = = |= 

Наибольшее перемещение пн- 200 Насоса охлаждения: 
ноли, мм мощность, кВт 0,12 

Цена одного деления лим- 0,1 частота врашения (синхрои- 3000 
6a, MM ная), мин! 

Понеречное смещение корну- #15 подача, л/мин 22 
са, мм суммарная мощность о вех }1,87 или 

Привод станка эасктродвигателей, кВт (8,37 нли 8 
10 заказу 

Главного движения: * 
мощность, кВт 11 {7.5 — по заказу) „* По требованию заказчика, . 
частота вращения (синхрон- 1500 ** Увосличенный днапазон, получаемый с исполизананием 

vas), antic! сменных шестерен, поставляемых с каждым г ом 
Быстрого хода: Сведения о содержанин драгоценных матеразцлон ири- 

мощность, кВт 0.75 наи 1,1 педены в табл. 2 
пастота врашения (синхрон- 1500 ## Сведения о содержании иветиых металлов иризелены 

Hast), Mino! в табл. 3 
Выемка в станине показана на рис. 3.       
  

  

Сведения о наличии драгоценных металлов {серебра} 

  

  

  

  

     

               
   

   

Сборочиые единицы, 
комплексы, комплекты 

> ии 

количество о Мася | Масса в | Номер . 
Наименование Обозначение 1 штуки, гязделии, г| акта АННЫ 

обозначение в сбо- posts 
речных 

nsaenwe 

043-120-0093 {K6271.180.100 1 1 2.7357 | 2,7357 

:-2046М-10Р-00 1К62Д.180.100 t 1 0,8307 | 0,8307 

Выключатель ВИК З010А У4 1К62Д. 180,100 2 1 0,547 1,094 
Выключатель ВПК 2111А Уд |К6ЗД.180.000 1 1 0,547 0,547 
Пост управления TIKE-622-2 Y2 1К62Д.180.000 1 1 0,22546 | 0,22546 
Микропереключатель МП-1203 {К62Д.180.000 1 | 0,31162 | 0,31162 
Выключатель ВПК 2hily2 1К62Д.180.000 1 1 0.547 0,547 
Переключатель ПЕ 911УЗ 1К62Д.180.100 1 1 0, 1875 0,1875 
Пускатель магнитный ПМА-12 1К62Д. 180.100 1 i 7 7 
Пускатель магнитный РЭП15-310-111291У3 1 К62Д. 180.100 2 1 0,4475 0,895 
Реле времени ВЛ-64У+ 270.180. 100 1 | 0,61 0,61 
Реле РТЛ-1004 эдаволой 1 1 0,278 0,275 

Содержание  прасоценноге  меганля  ссребро Pan bas 

. wo . 
Ne wee ee cee een enn ee ee 

| Пормазив цве нах 
Количество (масса) цистиых металлов." Норматио цветных металлов. под.| лов. подлежени 

содержащихся в станке, кг лежащих сдаче в металлолом при| металлолом при *. 
капитальном ремонте станка, кг износе стаика и его спн- 

Нанменование металла, сплава сании, кг 
  

Классификация по группам ГОСТ 1639—78 
  

  

! foe [9 [| mw for fe f 9 Jw for fo 2 | 9 | te 

Медь н сплавы на медной | 0,33*1 — 3,5*2 0,44*3 0,1 — 3,5 | 0,4 1 0,3 — 3.5 | 0,3 
основе 

Цинк и цинковые силавы 0,5*4 0,15 

*! Трубки систем смазки (медь}. 
*? Втулкн передией бабки, фартука, коробкн подач, коробки передач, гайки поперечного и ходового  винь! 

(Бр 054505). 
*3 Сухари механизмов переключення шестерен в Hep 
* Протектора задней бабки, угольннки енстемы охл 

ей бабке (Бр АЗЖЗИЛ). 
дения. клеммная коробка (TLAMA-1) 

    

    
 



. КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ   

  

Обозначение 

     

  

  

1К62Д 
1К625Д 
1К62дг 
1к625ДгГ 

зто? 

Ken 
1К62Д.161 
1Кб2Д.162 
1К62Д.045 

1Кб2Д.049 

1К62Д.210 

1К62Д.220 

1K62/1.230 

    

Количество 

Таблица 1 я 
и Обозначение Наименование et] 2 2 Примеча- 

Количество o{ 3 С $ 

x = имя 
Наименование a |S 5 Примеча- Tr nen arr ae ae 5 - - - 

у i Документы 

162.000 Перечень ичер: J bp bp bp 
Стапок в сборе | 1 000.012 ежи запасных 

Станок в сборе 1 частен 
С 
Cranon я crepe 1 1 Входят в комплект и стоимость станка 

Принадлежности ЯП. он «С И Инструмент и принадлежности 
т и * Я 1К62Д.130 . Инструмент ЕЕ Е Е 

none резьб 1 ! Hr tp Ty 1 K62/1.090 Патрон повод: | РЕ 
т : Ge kos bift 

wae ролико l 1 1КБ2Д.091 Патрон ppexky- | PY] Ppl dt 

Шкивы ЕЕ И м Патрон 
Шкивы ЕЕ 
Резцедержа- ЕЕ Т 7100-0009 или 

: H 7100-0035 
алии, ‚| ГОСТ 2675-80) 

садеРжавка sem PLT TY yd Clikgpyoo FA Tioner weno. | 1 | px) [Ф30-Ф1бй 
Устройство 1 1 ‚| движный / 

гидрокопиро- ТН [ FEY 01 ++ alone nonana- | 1 и ‹р20-Ф!10 

92 упор, muxpo- fr} td gd Центр 1-5-Н_ Е 
метрический — по- го 8742—75 

аа ГОСТ 13214--79 инейка ко- О с. И uyentan 7032-0035 НЕЕ 
Втулки = пере- 7032-0043 ЕЕ 

ходные короткие Маслепка ryadadd 

ГОСТ 13598—85: МЖС или шприц 

6100-0143 ryaitada ‚ <) an 4 att, d 
6100-0146 ЕрЕЕ OK СКА рее ое Ale few 
6100-0147 ВЕТ 0 Я (21 ad 
Втулки пере ||| Документы 

ходные для упор- 

6101-0134 1К62Д.000 Руководство по |111] 1| | 

ГОСТ 18258—72 000РЭ эксплуатацин 

Клинья к инст- 
менту с кониче- 

Ви я отовнкоы Поставляются по требованию заказчика за отдельную плату 
ГОСТ 3025—78: Сменные части 

7851-0012 
7881-0013 | i у ! 1K62..081.000 Комплект смен- | 1 | tf ld 
7851-0014 rlidada ных зубчатых ко- 
Оправка rlidada Приме- лес для парез. 

6039-0009 . нястся с НИЯ р 3b 

ГОСТ 2682—86 патроном я if 
10-BI6, модулем 3,15 
13.В16 tins . ри 

‚ Оправка ТЕ Е! | Приме- ORR B06 BAL Mover weno и: 

6039-0013 6 няется с Г 09-03 Люнст подвиж- д | 1 ГОСТ 2682-86 патроном| (1716 02 т 
16-818 ный 

Патрон ЕЕ 
7103-0049 нли 
7103-0012 
ГОСТ 3890—82 Е 1 > 
Патрон  свер | 1|1|1|1| Донус- 4. УКАЗАНИЯ МЕР БЕЗОПАСНОСТИ 

лильный — 13-В16 кается 
ГОСТ 8522-79 10-В1 : к 

или 6 Безопасность труда на станке обеспечивается 
. 16-В18 его изготовлением в соответствии с требованиями 

_ Центр упорный ||| 1 ГОСТ 12.2.009-80 и ГОСТ 12.2.049-80. 
7032-0035 
ГОСТ {3214-79 Требования безопасности труда при эксплуата- 
Виброопоры dum 6 ции станка устанавливаются соответствующими 

OB-31 TY “ разделами руководства и настоящим подразделом. 
2-024-5997-87 Требование к обслуживающему персоналу. Пер- 

сонал, допущенный в установленном на предприя- 

тип порядке к работе на станке, а также его на- 
ладке н ремонту. обязан: 

-- получить инструктаж по технике безопасно- 
сти в соответствии с                         
  

  заводекнми инструкциями, 
  

  

(У 
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разработанными па основе руководства по эксплу- атации и типовых инструкций по охране труда; —^ ознакомиться с общими правилами эксплуа- тацин и ремонта станка и указаниями по безопас- ности труда, которые содержатся в настоящем ру- ководстве по эксплуатации электрооборудования и в эксплуатационной документации, прилагаемой к устройствам и комплектующим изделиям, входя- щим в состав станка. 
Транспортировка и упаковка станка, При мон- таже, демонтаже и ремоите для надежного переме- щения станка или его сборочных единиц следует ис- пользовать специальные рым-болты, отверстия и другие устройства, предусмотренные конструкцией станка. 
Грузоподъемные устройства следует выбирать С учетом указанной в руководстве массы станка. При раскопсервации станка следует руководст- воваться требованиями безопасности ГОСТ 9.014—78 «Временная противокоррозионная защи- та изделий. Общие технические требования». Подготовка станка к работе. Необходимо про- верить наличие и исправность кожухов и запира- ющих устройств, ознакомиться с назначением руко- яток управления и проверить вручную работу всех ‚ ‘анизмов станка. 

^- Выполнить указания, изложенные в разделах «Электрооборудование», « А H «Система смазки», относящиеся к пуску. Работа станка. Конструкцией станка в целях безопасности работы на нем предусмотрены меры безопасности: 
— обеспечена нулевая защита; 
— предусмотрено устройство,  отключающее вращение рукоятки поперечного перемещения суп- порта при включении механической подачи; —` невозможно включение вращения шпинделя при откинутом кожухе зажимного патрона; —_ исключена возможность включения главного привода при открытой крышке ограждения смен- чых шестерен; 
— на кожухе сменных 

габличка ВНИМАНИЕ; 
— дверца электрошкафа закрывается специаль- ым ключом; 
—_ установлена световая сигнализация наличия апряжения в шкафу; 

-_.` Предусмотрен прозрачный экран для защиты т Стружки; 
— ходовой винт и 

акрыты щитками; 
—^ дли питания светильника местного освеще- ия иримсиено напряжение 24 В; 
—_ ременные передачи приводов главного дви- ния, насоса смазки, быстрых ходов, патрон и менные зубчатые колеса коробки передач снабже- ы огражденнями, предохраняющими от травми- ования при работе указанных устройств; `` Рукоятки н другие органы управления стан- | снаожены фиксаторами, не допускающими ‘мопроизвольных перемещений органов управле- я; 
—_ величина сопротивления цепи заземления “KAY винтами заземления и любой металличе- ой частью станка не более 0.1 Ом; 
— предусмотрена защита токов короткого за- мкания цепей питания двигателей и трансформа- 

шестерен установлена 
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торов автоматическими выключателями, цепей ya- равления и освещения — плавкими ветавками, элек- тродвнгателей от длительных перегрузок --- тепло- ВЫМИ реле; 

—- установлено запирающее устройство на шка- фу управления около вводного выключателя, ири помощи которого можно запирать привод выклю- нателя в отключенном состоянии н следовательно предотвратить пуск станка при каких-либо неис- правностях. Запирающее устройство допускает уста- новку до трех висячих замков со скобами динамет- ром 9 мм. 
Категорически запрещается снимать какне-либо ограждения, нарушать или каким-либо другим способом деблокировать предусмотренные коист- рукцией станка блокировки, 

  

5. СОСТАВ СТАНКА 

Общий вид с обозначением составных частей станка приведен на рис 4. Перечень составных частей приведеи в табл. 5. 

Таблици 5 
Перечень составных частей 

  

Позиция на Наименование Обозначение 

    

рис. 4 

1 Бабка передняя 1К62Д.020.000 
2 Электрооборудование 1К62Д. 180.000 
3 Ограждение патрона 1К62Д.260.000 
4 Каретка 1К62Д.050.000 
5 Ограждение суппорта 1К62Д.261.000 
6 Суппорт 1К62Д.041.000 
7 Охлаждение 1К62Д.250.000 
8 Бабка задняя 1К62Д.030.000 
9 Станина 1К62Д. 010.000 
10 Привод быстрых ходов 1К62Д. 110.000 
if Ограждение 1К62Д.300.000 
12 Фартук 1К62Д.060.000 
13 Управление фрикционом 1К62Д.160.000 
14 Установка моторная 1К62Д.150.000 
15 Коробка подач 1К62Д 070.000 16 Коробка передач 1К62Д.080.000 

  

6. УСТРОЙСТВО, РАБОТА СТАНКА 
И ЕГО СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ 

Общий вид с обозначением органов управления приведен на рис. 5. Перечень органов управления H способ использования дан в табл. 6 Перечень графических СИМВОЛОВ, указываемых на таблич- ках — в табл. 7. 
Механика станка. Данные механизма главного движения приведены в табл. 8; данные механизма 

    подачи — в табл. 9 и 10: настройка шага нарезас- мой резьбы — в табл. 11. 
Сменные шестерин ALD парезапия различиых типов резьб, He приведенные в табл. 6, через ме- ханизм коробки подлч подбираются по формулам: метрические 
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Рис. 4. Расположение составных частей 

2 в № 5 6 17 18 9 20 2f 22 25 24 
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Рис. 5. Расположение органов управления и табличек с символами   
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Рис, 6. Передняя бабка (развертка): 
33, 48, 58, 66, 75, 80 — шестерни; 3, 80, 36, 47, 86 — шайбы; 4, 9, 23, 51, 71, 81 — стаканы; 5 — заклен- 

— колеса зубчатые; 8 — вал шестерня: 10, 27, 29, 63, 65, 78,'87, 90, 100 — фланцы; 11. 83 — шестерни. 
— проставки: 13 муфта: /— коромысло; ‘15 —- тяга; 76, 27, 7/1 — втулки: 21 49. 

70 — фиксаторы! 28 —штырь: 3/ — шпиндель; 32, 68 — штифты; 33 — кож 
2 — обойма; 44, 54, 72,77 — блоки зубчатые; 45- винт; 49 — заглушка; 
ина; 32 — шкив; вал фрикционный: 88, 97 — кольца; 9/, 92, 94, 95 — диски; 104 — 

Здесь и далее римскими цифрами оболначены осн 

  

    
    

   

  

1, 56, 99 — оби; 2. 17, 21, 
ка: 6, 7, 48, 19, 20, 38, 
муфты; 12, 37, 46, 52, 53, 
74 — валы; 24, 67, 96, 98 — гайки; 
64, 79, 93, ЮГ прокладки: 4! — пробка 

0 — Упор; 6! — компенсатир: 6% — пиру 
зашелка. 
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Рис. 7. Передияя бабка: 
105 — крышка; 106 — кольцо установочное; 107 — рычаг; 108, 133, 145 — рукоятки; 

ступниа рукоятки; 1/2 - кольцо; 1/3, 144, 143, '155 кольца фиксаторные; 2714, (19. 121, 132, 

  

109 — гильза; И, 
    

    

195 

    

    
И 
ИГ. ИЯ. 10. ВЯ. 17 валики: 6 — муфта: (20 — сектор зубчатый: 123 — уплотнитель; /24 — прокладка; 125 .- 
ка: Ли’ - шистерня: 127, 131, 152 — вилки; 128, 140, 159 —- сухари; 129, 142 — колеса зубчатые; 135 — копнр; /47 — экран: 
13$ сглазок; 139 —^ корпус маслоуказателя;: 1/4/ — штифт: 146 — тяга тормоза; 147 — лента тормозная: 143 -- ролик; 11%. = 

150, 158 — пальцы; /77 — рычаг-тормоз; {53 — гайка; 154 — рычаг 

  
      



юймовые 

ig = + 
50 п’ 

итчевые 
64 Pu 

мб po 
«м — передаточное отношение сменных зубча- 

тых колес; 
{ — нарезаемый шаг резьбы, мм; 

| — шаг резьбы по таблице, мм; 

т — нарезаемый модуль, мм; 
п — модуль по таблице, мм; 

  

  

и 16 раз, передаточное отношение между цепью по- 
дач и шиннделем увеличивается в 8 и 32 раза; 

— нарезать правые и левые резьбы; 
— нарезать многозаходные резьбы с делением 

на 2, 3, 4, 5, 6, 10, 12, 15, 20, 30 и 60 заходов. 
Установка частот вращения ишиииделя осуще- 

ствляется двумя рукоятками /08 н 133 (см. рис. 7) 
по таблице, помещенной па передней бабке. 

В правой и левой частях таблицы даны ряды 
частот вращения шпинделя в минуту при прямом 
пращенни и указаны положення рукояток для ус- 
тановки требуемых частот вращения. 

Рукояткой 108 устанавливается один из четы- 

  

  

  

  

— нарезаемое число ниток на дюйм; 

| — ЧИСЛО НИТОК на дюйм по таблице; 

— нарезаемый шаг в питчах; 

1- таг в питчах по таблице. 

  

Рис. 8. Передняя бабка: 
150 — кроиштейн; 161 — проставок; 162 
163 — лоток; 164 — корпус: 165 — муфта; 
kan; (67, [77 -- рычаги; 168 — заглушка; 
пир; 1/70 — валик-рейка; /7/ — втулка; 

16 — пальцы; 173, 178 — вилки; 175 — сухарь 

          

рех рядов частот вращения шпинделя в соответ- 
ствни с обозначением положения рукоятки, нане- 

сенным на таблнце. 
Рукояткой 138 (см. рис. 7), на 

  

упице которой 

  

    
Рис. 9. Передняя бабка (шпиндель 

в сборе): 

  

    

   
|ередняя бабка (рис. 6—9) служит для с00б- 
я шнивделю различных частот вращения при 

ини, сверлении, нарезании резьб н приводит 
ижение сменные зубчатые колеса коробки пере- 
Мехаинзм передней бабки позволяет: 

- нарезать резьбы с увеличенным шагом в 4 

    

  25, 67. 180 — тайки: 27, 71 — этулкну 25 - 
штыре; 29 фланец: °3а — шайба; 37 
шинндель; 33 — кожух; 
тое; 43 — шестерня: &3, 
штифт; 70 — фиксатор; 1 

планшайба 

          Sacks 
Va 

  

нанесены цифры от |! до 6, устанавливается тре- 
буемая частота вращения из выбранного ряда. 

Для этого цифру, обозначающую требуемую 
частоту вращения по таблице, совместить с вер- 
тикальной стрелкой, нзображениой над рукоят- 
кой. 
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Д
е
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ый
 

 



  

Органы управления 

Таблица 6 

  

  

Позиция па 
рне. 5 Органы управления и их вазначение Способ использования 

Примечание 

1 Рукоятка установки величины Двадцать восемь  фиксирован- Переключать, когда рукоятка 9 на- 

подачи н шага резьбы ных положений XOANTCH в любом левом положении. 

2 Рукоятка выбора типа резьбы Пять фиксированных положений При затрудненни включения слегка 

и вида работ (резьбы или подачи) 
провернуть вручную шииидель, иред- 

5 Рукоятка установки частоты вра- Шесть фиксированных положе- | варительно выключив электролвиг. 

щения шиниделя ний 
тель и установив рукоятку 85 в од- 

7 Рукоятка установки пормальпо- Трн фиксированных положения ном из крайних положений 

го, увеличенного шага резьбы и 

положения при делении многоза- 
ходпых резьб 

8 Рукоятка установки правой н Трн фиксированных положения 

левой резьбы и подачи 
_— ll TTT 

у Рукоятка установки частоты вра- Четыре фиксированных положе- Персключать, когда рукоятки 27 

щення цигиндсля 
ИНЯ 

и 536 установл ы в средних положе- 

fe Вводной автоматический выклю- 
ниях. При затруднении включения 

чатель 
слегка повернуть вручную шинилель 

Включение н выключение про- Включение и выключение контро- 

изводнтся в соответствии с сим- | лнруется лампочкой 12. Автоматиче- 

  

13 

и 

16 

7 

19 

  

  

  

  

Сигнальная лампа 

Выключатель электронасоса 

дачи охлаждающей жидкости 
ио- 

Указатель нагрузки стаика 

Краи смазки направляющих ка- 

ретки и поперечиых салазок суп- 

порта 
Рукоятка поворота и крепления 

пидексирусмой резцовой головки 

Болт крепления каретки па ста- 

иние 

Регулируемое сопло подачи ох- 

лаждающей жидкости 

Рукоятка ручного перемещения 
резновых салазок суппорта 

Выключатель 
освещения 

Кнолка включения электродвига- 
теля привода быстрых перемеще- 
инй каретки и поперечных сала- 
зок суппорта 

Рукоятка управления механиче- 
скими перемещениямн каретки и 
поперечных салазок суппорта 

лампы местного 

  

  

воламн па 
управления 

панелн электрошкафа 

  

Ламиа  светвтся — электропит 

ние включено 
Включение и выключение произ- 

водится в соответствии с символа- 

ми на панели электрошкафа уп- 

равления 
Служит для определения на- 

грузки по току на электродвига- 
тель главного привода 
ботке деталей 
Поворот — открывание крана 

прин обра- 

Вращение протнв часовой стрел- 

ки — открепление н поворот рез- 

цовой головки. Вращение по ча- 

совой стрелке — фиксироваине и 

закрепление резцовой головки 

Поворот болта ключом по часо- 

вой стрелке — закрепление карет- 

ки. Поворот болта ключом против 

часовой стрелки — открепление ка- 

ретки 
Поворот по часовой стре. 

уменьшеине количества ох 

щей жидкости, подаваемо 

жущему — иистру 
против часовой стрелки — увеличе- 

нне 
Вращение по часовой стрелке — 

перемещение салазок вираво. Вра- 

щение против часовой стрелки — 

перемещение салазок влево 
Переключение тумблера 

  

ке — 
заждаю- 

  

    

Нажатие 
двигателя 

  

включение  электро- 

Поворот влево — включение ие- 

ремешения каретки влево, пово- 

рот вправо. — включение переме- 

щения каретки вправо. Поворот 

от себя — включение перемещения 

поперечных салазок вперед. Пово- 

рот на себя — включение переме- 

щения поперечных салазок назад 

  

    

    

  

ское выключение может происходить 

по причинам, названным в разделе 

7 «Электрооборудование» 

  

При автоматическом отключении 

рукоятка находится в промежуточ- 

ном положении. Перед включением 

рукоятку предварительно 

в выключениое положение 

Загорастся ирн включенном выклю- 

чателе 10 
Пользоваться при 

ключателе 

установить 

включенном вы- 

См. раздел 9 

Резцовая головка может быть УС- 

тановлена в любом промежуточном 

положении, кроме четырех фиксиро- 

ванных 

  

Каретку закреплять при траненор- 

THPOBKE станка и тяжелых торцовых 

работах   
  

Пользоваться при вкючениом Bul- 

каючателе 13 

Пользоваться при включенном вы 

ключателе 10 

Пользоваться для осуществления 

быстрых холостых перемешений Cyur 

порта при включенной рукоятке 23 

Пользоваться ирн включенной ру- 

коятке 34 н выключенной рукоятке 29     
    

    

 



    

Позиция на 
рис. 

24 

= a 

26 

29 

al 

33 

94 

  

36 

5 

    

Органы управления и их назначение 

Рукоятка 3. 
бабки 

  

жима пннолн 

задней баб- 
Рукоятка креиления 

кн к станине 

Маховик перемещения 
задней бабки 

ивноли — 

Рукоятка управления фрикцнон- ной муфтой главного привода (сблокирована с рукояткой 36) 

Рукоятка включения н  выклю- чения гайки ходового винта 

Киопочная станция включения 
н выключения 
главного привода 

электродвигателя 

Аварийная копка СТОП 

Рукоятка ручного перемещения 
поперечных салазок суппорта 

Маховик 
каретки 

ручного перемещения 

Рукоятка включения и выключе- ния реечной шестерни 

Рукоятка управления фрикцион- ной муфтой главного привода {блокирована с рукояткой 97) 

  

  

  

Способ использов 

Поворот вправо — пиноль зажа- та. Поворот влево — пнноль раз- жата 

Поворот от себя — закрепление задней бабки, Поворот па себя. откренление задней бабки 

Вращение по часовой стрелке — неремешение ннноли влево, Вра- щение против часовой стрелки — перемещенне инноли вправо 

   
  

Три фикеированных положения, Среднее положение — муфта вы- ключена, тормоз включен, Нажа- THC влево и поворот вверх — включение прямого вращения шпинделя. Нажатне влево и но- ворот вниз — включение обратно- го вращения ниииделя 

Поворот BUMS — включенне гай- ки. Поворот вверх — выключение гайки 

Нажатие черной кноики — 
включение электродвигателя. Ha- 

  

жатие красной кнопки — выключе- 
нне электродвигателя 

Нажатие — отключенне эл. обо- 
рудовапия станка от сети ввод- 
ным автоматическим выключате- 
лем 

Вращение по часовой стрелке — 
перемещение салазок вперед. Вра- 
щение против часовой стрелки — перемещение салазок назад 

Bpamenue против часовой стрел- 
кн — перемещение каретки влево. 
Вращение по часовой стрелке — 
перемещение каретки вправо 

Перемешение от себя — сцеп- 
ление шестерни с рейкой. Переме- 
щение на себя — расщепление ше- 
стерни с рейкой 

Три фиксированных положения. 
Срелиее положение — муфта _вы- 
ключена, тормоз включен. Пере- 
мещенне на себя и поворот впра- 
во — включение прямого врашения 
шиинделя. Перемещение на себя 
и поворот влево — включение об- 
ратного вращения шпинделя 

  

  

  

  

    

Примечание 

Ыы 
Зажимать при обработке детали B центрах 

Залияя бабка должна постоянно находиться в закрензениом состоя- нии, 
Orkpe енне произволить ТОлько 

  

при установочных перемещенних зал- ней бабки но станние 

Врашщать, когда рукожяки 2; 
днтся в левом положении 

нахо- 

Пользоваться при включенном вы- ключателе 10 (сигнальная лампа [2 светится) и после нажатия черной кнонки ПУСК на киопочной стан- ции 3/ 

Пользоваться в случае нарезания 
резьб при выключенной рукоятке 23. 
При затруднении включения маховн. 
ком 93 слегка переместить каретку. 
После включения 
кояткой 34 выключить 
стерню 

рекомендуется ру- 
реечную ше- 

Черную кнопку нажимать при вклю: 
ченном выключателе 10 (сигнальная 
лампа /2 светится), красной кнонкой 
пользоваться в случае необходимости 
выключения электродвигателя ин для 
экстренной остановки станка 

Для приведения в исходное состоя- 
ние повернуть грнбовидный толкатель 
по стрелке 

  

Работает при выключенлой 
ке 23 

бол- 
те 19, включенной рукоятке 34 и вы- 
ключенных рукоятках 23, 29 

Пользоваться при отвернутом 

(сцеплять  шестерню с 
выключенной рукоят- 

включения 
33. Вы- 

резьб 

Включать 
рейкой) прин 
ке 29. При затруднении 
слегка повернуть маховик 
ключать при нарезанин точны: 

  

  

То же, что для рукоятки 27 

   



Таблица 7 

  

  

  

  

  

  

  

    
  

  

  
  

  

  

Перечень графических символов 

Нозиция a pic. 5 Графический символ Наимснованно 

—%г Механическое включе- 
р ние ходового винта 

МММ 

Подача 

3 

a> Архимедова спираль 
ИА 

Ly) 
= 

од Риски совместить 
> 

4 \ 
` м \ 

у 

Смазка 

Л Заполнение 

Очистка 

6 
—— 

1 

г Слив 

7 oY 

  

  

Частота вращения 

      Ма ходу He 
нать 

иереклю- 

  

  

  

  
  

  

  

  

  

  

  

  

     

  

    

  

  

  

      

  

        

nes Графический симпол Наименование 

Механическое отклю- 
чение 

Резьба с нормальным 

| шагом 

Резьба с увеличенным 
шагом 

6 и 
[ АМ Резьба многозаходная 

1 . Резьба левая с нор- 

Wp мальным шагом 
— > Резьба правая с уве-- 

Wy Хх личенным шагом 
4 i 

Lo RN 

г Резьба правая с пор- 
[$ мальным шагом 
— nae Резьба левая с уве- 

ULE личенным шагом 

А 

НИНЕ 

Включение 

11, 13 

x = Движение от опера- 
< г тора 

№4 а р 
и 

Движение к опера- 

тору 

Г Зафикенровано 

0 Расфикснровано     
  

    
 



Повишия | | | na pie. 5 Графический символ 

  

Нознция . , 
| Изименование на рис, 5 Графический символ Нонменование 

: Cron Сцепление гайки с 
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Таблица 8 

Механизм главного движения 

  

  

  

  

   
  

  

  

  

    
      

  

        
  

д жение р eee 
Примое вращение шпниделя Обратное вращение шиннделя 

ция 9 м. рне. 5) 

наибольший 

. наибольший до- | наибольшая до- допустимый | наибольшая де- 

частота враще- | пустимый крутя-| пустимая мош- частота вра* крутящий Стимая мощ. 

иня шоннделя, щий момент на ность нагрузки |'ЦеНИЯ шин; | момент на ность иагрузки 

| 
мин щипипделе кге-м | станка. КВт деля, мин шпинделе, станка, кВт 

«rc 

12,5-40 1 12.5 200 17 19 200 2,7 

2 16 200 2,1 

— | 

3 20 200 27 30 160 4,2 

4 25 200 34 

5 35 200 4,2 48 135 6,7 

6 40 160 54 
LU 

50-160 1 50 135 6,7 75 65,5 10,5 

2 63 115 8,5 
.       

500 10,7 121 414 и 

  

82 it 

  

            
5 125 | 65,6 И 190 28,1 i 

  

    
  

  

  

  

          
    

  

                      

200 630 1 200 43,9 и 302 28,1 WW _, 

2 250 35,1 и 

3 315 27,9 И 475 17,1 И 

4 | 400 22 и 

5 500 175 и 755 177 и 

| ИИ _ 

i | 5 630 13.9 i 

| 
1         
      

 



    Прямое врашен 

  

5} 
5) познция 5 (см. рне. 

<= 
позиция 9 (os. DHE, 

панболышая до“ 
мустимая 
ость нагру 
станка, кВт 

панбольиий до- 
пустимый крутя’ 
щий момент п 
пириидене 

цастота враще- 
ция шпинделя. 

мин 
     

  

  

  

ванбольший 
допустим: 

крутя: ил 
нанбольвая до 

пустимая маш- 
ность нагрузки 
станка. кВт 

частота BPde 

цения BENTO: 

деля, мин —    

— ОИ ПИ 

chee 1 

630-2000 1 | 630 | 13,9 и 950 | и 

2 | 800 | и Ц | | 

О 
ee ee o

e Co ee 

3 | 1000 | 88 и 1510 | и 

а 
ee 

— 

| 

4 | 1250 | 7 и | | 

ne nn 
ee 

И 

\ | 

5 1600 55 n | 2420 | i 

~ 

eee ——| 

6 | 2000 | 45 и 

п рн мечанне 
Наибольший 

допустимый 
крутящий момент М MOULAOCTL ва шиинделе приведены AAW MUGUEE OTE 

главного двигателя 11 кВт 

Механизм подачи 

щи 
"Положение рукояток 

Таблица 9 

  

        

  

  
    

  

  

  

Сысниые зубчатые колеса 

Beansinis 90249) 

цем рис. 
Позиция на рис. 5 

моб” 

_ 
_ K Г. И _ 7 _ | в a J | продольных | поверенных | поцеречных 

О 
И 

eee щ 

42 50 А д 
9.070 0,035 
OTA 0,037 

_| 
ов: | 0.042 

0070-9.13 ooo | 0.048 

| 

| 0.055 

®) _ Полача 0,14.-:0.26 | 

12,5-2000 

| 0.23.52 

  

   
 



      

  

  

  

  

    

  

  

  

                  
    

  

О т ~ 7  Положенне рукояток 

т 7 

Величины подач, | 

Позиция на рис. 5 
мы/об 

1 

~ 8 9 2 1 продольных | поперечных i 

= + 

42 50 А Е 
1,14 0,57 

1.21 0,6 

14 0,7 

12,5-2000 Подача 1.14.—2,08 1,56 0,78 
1,74 0,87 
1,9 0,95 

2.08 1,04 

42 50 в с 
2,28 14 

50—160 2,28—4,16 2,42 1,21 

2,8 14 | 

У 
1 3,12 1,56 

с 
Подзча 3,48 1,74 

5 ©) ae UX 
3,8 1,9 Ls 

Sey) 
4,16 2,08 

230—630 
2,28 1,14 
2.42 1,21 
2,8 14 
3,12 1,56 
3,48 1,74 
3,8 1.9 
4.16 2,08 

Папбольшее усилие, допускаемое механизмом подач, КГС продольное 
на упоре | 800 — 

О 
и 

на резце 
600 

поперечное на упоре 460 

И я 

на резце 360   
  

  

Таблици 10 

мый ¢ использованием сменных шестерен, входящих в комплект станка 

ный диапазон повач,     
  

  

  

  

      
  

ыенные зубчатые колеса (ем. рис. 25} Настройка рукояток 
Величины подач, мм/об 

-:& 

к м Табличное значение продольных поперечных 

42 160 9,070 0,035 0,017 

0,074 0,037 0.018 

0,084 0,042 0,021 _ 

0,097 0,048 0,024 

0,11 0,055 0,027 

0,12 0,060 0,030 

0,13 0,065 0,032 4 

64 42 2.28 4,13 2,065 

2,42 4,39 2,2 

2,8 5,08 2,54 

3,12 5,65 2,825 | 

3,48 6,31 3,155 

34 6,89 3,445 

| 
4,16 7,54 3,77 

| 

р     

    

| 

t 
i 
4 

1S 

  



Настройка станка для нарезания резьб 

Положение рукояток Нарезавмыс резьбы 

Таблица 11 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

      
  

    
  

    
  

              

                  
      

ые 
гые 

и. позиция на рис. 5 метрическая резьба 

n |? to | 9 | 2 ] 1 шаг. мм 

| 

100 А Е Резьба ме- 1; 1,5 0,5 0,75 

трическая 0,87—1,5 0,87 | 1,25 }.5 

<; < 12,5—2000 1,75—3 1,75 2 2.5 i 3 

у с 35—56 3,5 4 4,5 5 1551 6 
7-12 7 8 9 ют | 12 

| | | | 

Le Moo 7 + | 
| 

50 В с 50—169 Резьба ме- 14—24 14 16 18 20 | 22 | 24 

трическая 28—48 28 32 26 40 41 48 

12,5-—40 28-48 28 32 36 40 44 48 

56—96 56 64 72 80 48 96 

112—192 112 {28 144 150 176 192 

модульная резьба 

модули 

0,5 0,5 
11,5 1 1,25 1,5 

1.75—8 },75 2 2,25 | 2,5 | 2,75 3 

3,25—6 
6,5—12 

Резьба мо- 
дульная 

12,540 OP os 
26-48 

i 
| 

RL ty Se ee ee 
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Положение рукояток | `` Нарезаемые резьбы 

Сменные 
| - : 

зубчатые | | 

колеса 

: 

{см. рне. познция на рис. 8 
дюймовая резьба : 

26) 
| 

K | м | 7 | 8 | 9 | 2 | y | ЧЕ р на Вл о 

42 50 А Е 12,5---2000 Резьба 13—24 13 14 | 

дюймовзя 61/,—12 61/3 7 1 

31/4. —6 Bhs За : 

@) SS 15/,- -3 I/s 18/4 

. 
| 

ИИ 
Пнтчевая резьба 

питчя 

A E 12,5—2000 
7” " 

, 56---96 56 64 : so | 88 | Be 
28-~48 28 32 и 40 44 48 

` 
19—24 14 16 20 22 24 

= 7—12 7 8 ‘ то И 12 

. — Резьба — 

. питчевая 3Y_—6 Bila 4 Wey 5 6 

64 | 97 B с 50—160 13/38 | 13/% 2 Me | 2), 

. / 

|S | 

12,5--40 [8/,—3 1S/y 2 2 | 21 2 fe 3 

Ил 1 Ир мВ 

| 

| 

з Примечание. Для нарезания молульных резьб с шагом 45; 22,5 и 1125 модулей ставить сменные нюстерни 

— 
а настройку рукояток коробки подач соответственно производить на модульные резьбы с шагом 48. и 12 мидуз 

42 95 

Для нарезания дюймовых резьб с шагом 26; 28; 32; 40 ниток на |” ставить сменные икстерин 95° 790: 2 значе. 

HHA числа ниток ва 1” на таблице рукоятки / в два фаза меньше. 

Для нарезания резьб при частоте вращения 12,5--40: метрических с шагом 14; 16; 18. 20: 22; 24 ставить смениые 

4 
a4 

цестеэни-. ——; модульных — 3,25; 3,5; 4; 4,5; 5; 5,5; 6 н питзевых -- ЗМ; 4; 5; 6—. 2 ‚ а значения нуагов на таб. 

mgs’ too) 09 ь 90° 97 . ° 
з лице рукоятки { — в два раза больше. 9 

42 95 

Для нарезания метрических резьб с шагом 0,5 и 0,75 мм ставить сменные шестерни. . Too" а значения шагов на таб. 

лице рукоятки 1 —в два раза больше. 
Правые резьбы с шагом 0,5 и 0,75 мм можно нарезать также при сменных колесах с 2 = 49 и 50. установив рукоят- 

ку 8 в положение О), а значение шагов на таблице рукоятки 1--в два раза болыме наредасмых, 

| 64 

я Для нарезания резьбы 19 ииток на 1” сменные шестерни ставить 55. рукоятку 2 (см. рис. 5} в положение 

«Резьба метрическая», рукоятку | в положение 0,87. 

: При нарезании резьб с крутым шагом до 192 мм сечение стружки брать не полсе 1 MM? 

rf 

| i 
; 

21 

  



Задняя бабка (рис. 10, 11). Задняя бабка пере- 
цается по направляющим станины и крепится 
ей в нужном положении через систему рычагов 
‹сцеитрик рукояткой 19 (см. рис. 10). 
Перемещение пиноли осуществляется вращени- 
маховика 12, а крепление пиноли рукояткой 48 
‚ рнс. 11). 
При помощи поперечного смещения задней баб- 
осуществляемого винтами 41, можно обрабаты- 
› пологие конуса. 
(оробка подач (рис. 12—14) Механизм ко- 
кн нодач позволяет, через ходовой винт с шагом 
им (без звена увеличения шага), получить сле- 
щие резьбы: 
— метрические с шагом от 0,5 до 12 
— дюймовые от 2 до 24 ниток на 1"; 
— модульные от 0,5 до 3 модулей; 
— питчевые от | до 96 питчей. 
Тосредством механизма увеличения шага при 
оте вращения шлииделя от 12,5 до 40 можно 
чить резьбы с увеличенным шагом, превыша- 
м нормальный в 32 раза, а при частоте вра- 
ия от 50 до 160 —в 8 раз в соответствин с дан- 
и таблицы па барабане 1/5 (рис. 14), 
1ерёз ходовой валик суппорт при любой часто- 
ращения шаннделя получает продольные пода- 
т 0.07 до 2.08 мм/0б и поперечные от 0,035 до 
мм/об, а при частоте вращения от 50 до 630 в 

уту — продольные подачи от 2,28 до 4,16 мм;0б 
перечные от 1,14 до 2,08 мм/об. 
[ля нарезания более точных резьб в коробке 
Ч предусмотрено положение рукоятки 99, при 
ром ходовой винт включается напрямую, ми- 
механизм коробки подач. При этом нужный 
подбирается сменными шестернями спецналь- 
цабора. 

Тюворотом рукоятки с барабаном определяется 
ор рядл резьб или подач. Для получения тре- 
OH величины ин выбранного ряда резьбы или 
чи рукоятку из барабана вытащить на себя, 
риуть до совпадения риски рукоятки с соот- 
гвующей графой таблицы барабана, а затем по- 
рукоятку вперед в прежнее положение. 

[ля осуществления быстрых перемещений суп- 
а в коробке подач на выходном валу смон- 
вана обгонная муфта. 
›артук (рис. 15...19). Фартук нмеет четыре 
чковые муфты, позволяющие осуществить пря- 
н обратный ходы каретки и суппорта. Управ- 

= перемещениями каретки и нижней части 
орта осуществляется мнемонической рукоят- 
57 (см. рис. 16). 
‚артук имеет блокирующее устройство, пре- 
твующее одновременному включению продоль- 
н поперечной подач суппорта, одновремепно- 
ключению ходового винта и ходового валика, 
кже предохранительную кулачковую муфту, 
рая срабатывает под действием усилий, воз- 
ющих при перегрузке фартука. 
азор сцепления маточной гайки с ходовым вин- 
отрегулирован на заводе. При ремонте зазор 
чавливается внитом, расположенным в торце 
уса маточной гайки снизу фартука. 
уппорт (рис. 20...23). Суппорт крестовой кон- 
кцин перемещается в продольном направлении 
аправляющим станины и в поперечном по на- 
ляющим каретки. Этн перемещения могут быть 

ММ; 

  

     

  

  

  

осуществлены от механического привода на рабо- 
чей подаче быстро, а также от руки. Кроме того, 
верхняя часть суппорта, несущая на себе четырех- 
гранную резцовую головку, имеет независимое руч- 
ное продольное перемещение по направляющим 
поворотной части суппорта и может быть поверну- 
та на угол +90°. 

Для удобства определения величин перемеще- 
пия резцовых и поперечных салазок прн обработ- 
ке деталей, суппорт снабжен масштабными линей- 
ками. На резцовых салазках 26 нанесена линейка 
с ценой деления 5 мм. 

На каретке 84 установлена линейка с ценой 
деления 10 мм на диаметр изделий, по которой 
контролируются величины перемещения полереч. 
ных салазок 91 при помощи закрепленного на них 
BH3Hpa, 

Конструкция линейки, закрепленной на кареткс, 
предусматривает установку жесткого упора попс- 
речных перемещений, поставляемого по особому 
заказу. Жесткий микрометрический упор 57 yera- 
павливается и закрепляется на передней полке ста- 
нины двумя винтами 76. 

При обработке торцов деталей на тяжелых рс- 
жимах резания винтом 73 затянуть прижимную 
планку каретки. На нижней части суппорта мо 
жет быть установлен дополнительно задний резце 
держатель. 

Для установки заднего резцедержателя на стан- 
ках, полученного заказчиком по специальному за- 
казу отдельно от станка, провести доработку ниж- 
ней части суппорта по рис. 22. 

Представленная на рис. 23 схема предназначе: 
па для правильной установки заглушек, пробок и 
прокладок системы смазки в каретку при ремонте 
станка. 

Моторная установка приведена на рис. 94. Ме- 
ханизм управления фрикционной муфтой главного 
привода приведен на рис. 25. 

Конструкция механизма нсключает возмож 
ность включения фрикипонной муфты при случай- 
пом пажатни на рукоятки 5, 9 (см. рис. 25), кото- 
рые сблокированы между собой следующим о00- 
разом. 

Прин работе рукояткой 9 рукоятка 5 повторяет 
операции первой. Выключение возможно любой 
из рукояток. Если же муфта включена рукоят- 
кой 5, то выключение можно произвести и рукоят- 
кой 9 только при условии предварительного пово- 
рота этой рукоятки в соответствующее рабочее по. 
ложение с последующим возвращением в нейтраль- 
ное (среднее) положение для выключения. 

Коробка передач (сменные шестернн). рис. 26. 
служит для передачи движения от выходного вала 
передней бабки к приводному валу коробки подач. 
с помощью установки комбинаций сменных шесте 
рен. Для получения подачи н нарезания метриче 
ской и дюймовой резьб устанавливаются шестер- 
ИН ОСНОВНОГО набора с передаточным отношением 
42 95 

   

  

  

  

  . лля парезапия молульной или питчевой 

  

95 50 
64 95 s a А резьб 255 57 НалЯ нарезания дюймовой резьбы 

о 

64 95 
с шагом 19 ниток на [” -- — —. 

95 50 

Сменные шестерни Ан № монтируются на шли 
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Рис. 13. Коробка подач: 

72, 8! — втулки: 73, 78, 80, 89 — копиры; 74 — фланец; 75 — муфта; 76, 87 — кронштейны; 77 — валик; 79 — 
табличка; 82 — вянт; 83, 84 рычаги; 85 — вилка; 36 — планка; 88 — тяга 
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Рис. 14. Коробка подач: 

90. 110 — оси; 91 — ролик; 92, 97 — крышки; 98, 96 — прокладки; 94, 104, 107 — вилки; 95 —_ рычаг: 

95. 118 — ручки: 99, 1/9 рукоятки; 100 — шестерня-вал; 101, 121 — втулки; 102, 1/4 — шестерни: 

103 — плита 105, 108 — пальшы: 106 — штифт; 109 —peivar; “117, 112 -— камни; 119 — кронштейн: 

15. барабан! М6 — палец поводковый; {17 — таблица; /20 — шайба; 122 — тяга; 173 — кольцо   
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Рис. 15. Фартук (развертка): 

— штифт; 2, 3— винты: 4 — валик-шестерня; 5, 10, 12, 21, 24 - стаканы; 6, 25 — муфты; 7 — шестерня-муфта; 8 — колесо червячное; 9, 19, 15 — 

лики; 11 78, 19, 23, 33, 86; 38, 42 шестерни; 14, 17, 44 втулки; 16 — кольцо; 20, 22 проставки; 26, 41 — прокладки: 27 — маховик: 

, 34, 40 — фланцы; 29 — тяга; 30 — пружина; 31, 43 — шпонки; 32 —кнопка: 35 — фиксатор; 357— кольцо делительное; 39 — палец: 45— 

трубка; 46 — вал-шестерия 
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Рис. 16. Фартук: 

7 — овь ролика; 44, 5! — рычаги; 49 — втулка; 50, 73 —валики: 52 —ролик; 54, 55 — кнопки; 5% пружина: 56 — шарик: 

3 — стержень; ‘59, '67- фланцы: 60, 61, 69, 76. 78 — прокладки; 62. 64 -- корпуса рукояток; 63. 7/, 75 — пробки; 05. - экецент 

    

   

68, 77 — крышки; 70 — шпонка; 72 — сухарь; 74 — сектор 
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рис. 17. Фартук: 

79, 82 37, 9/. 93, 94, 101, 106 — втулки; 80 — шпонка; 8/, 8. 92 шестерни; 84 — кольцо; 85 — тяга; 86 — пружниа; 83 — штифт; 89 — 

червяк: 80 -- кольцо; 99 клин 95 —_ винт; 97 -- экецентри рукоятка: 99 — стуницаз 100, 192 — валики; 103 yan; 104 — гля- 

Чек: 105 -- облицовка; 107 — НЫЕ стерня муфта: 108 — муфта; 1 Во оокладки: 1/0 — крышка; 17 — фланец; 1/2 шайба; #12 

тайка: Е — стакаи; 116 — och 
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Рис. 18. Фартук: 
: 

| 

Рис. 19. Фартук: 

\ 417, 423, 125. 129 — втулки; 132 — гайка; 193 — . 134, 197, №0 — ки; 235 — По ; 136 — 06 ка; 

Nt] 118,127 — gow pommnes шын: Е крозштелн; eaten 1 1d pene 

  

барабан; 120, 121 — крышки, 

222 19— прокладки; 124, 

126’ валики; 128 — корпус 

фартука; /30 — вилка 
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цевых валах и закрепляются болтами 9, 10 через 
шайбы +1, ff. 

Промежуточные шестерни Г и М устанавлива- 
ются на шлицевой втулке б оси 9, закрепляемой 
при помощи ключа в требусмом месте паза крои- 
штейна 12, который фиксируется гайкой 2. 

На торцах сменных шестерен К, Г, М, М нане- 

сены чнсло зубьев 2 и модуль 71. 

  

го необходимо снять шайбы 2, удалить винты 3, 5 

и штифты 4. 
Во избежание нанесения забоин мостик поло- 

жить на подкладку из мягкого материала и для 

предотвращения коррозии покрыть тонким слоем 

масла. 
Перед установкой мостнка па станипу следует 

очень тщательно протереть посадочные поверхно- 
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Рис. 21. Суппорт: 

37 __микрометрилеский упой; 58, 74, 75— планки; 59 — упор; 60 — протектор; 61 — прокладка: 62 гайка: 
65, 66 — фланцы; 67 —колесо зубчатое; 

часть суппорта; 64, 73. 76 — винты; 

53 — спедняя 

68 — кольцо делительное; 69 — ступица: 

70, 71 — рукоятки; 72 — клин 

При закреплепии кронштейна 12 и оси 3 устано- 

вить сменные шестерни с минимальным радналь- 

ным зазором. 
Нельзя забывать о регулярной смазке сменных 

шестерен и втулки 6, которая смазывается через 

колпачковую масленку 8. 
Станина, рейки, ходовой винт, холовой вал, при- 

вод быстрых перемещений суппорта, ограждение 

(pe. 27). Стапина станка коробчатой формы с по- 

перечиыми П-образными ребрами имеет две приз- 

матические и две плоскне направляющие. Направ- 

ляющие подвергнуты закалке с последующим шли- 

фованием. В нише правого торца станины размс- 

щен электродвигатель привода быстрых ходов 

суппорта. 

При чистке ходового внита 10 и ходового вала 

Й| отодвинуть кожухи ограждения 8, 18. Для это- 

го отвернуть винты 9, 15. 
На станке может быть установлена другая кон- 

струкция щиткового ограждения, 
Натяжение ремня привода быстрых перемеще- 

ний суппорта осуществляется регулировочным бол- 

том 3, который контрится гайкой 2. 

Установка и снятие мостика (рис. 28). 

Станки 1КбЗДГ, 1К625ДГ поставляются с уста- 

новлениым на станиие мостиком J. При необхо- 

димости обработки деталей большого диаметра 

над выемкой в станине мостик снимается. Для это- 

28 

  

сти станины и мостика и убедиться в отсутствии 

забоии. 
Следует знать, что при обработке деталей над 

выемкой на планшайбе диаметром 500 мм часто- 

та вращения шпинделя ие должна превышать 

400 мин-'. Прн обработке несбалансированных нз- 

делий частота вращения должна быть снижена 

Тумбы, основание. Станина устанавливается па 

две пустотелые тумбы. В левой тумбе на плите. 

имеющей вертикальное перемещние для натяже- _ 

ния ремней, смоптирован электродвигатель глав- 

ного движения. 
Сзади станка на правой тумбе установлеи элек- 

тронасос производительностью 22 л/мин, подаю- 

щий охлаждающую жидкость из резервуара, раз- 

мещенного в правой тумбе, к месту обработки из- 

делий. В резервуар залить 26—28 л охлаждающей 

жидкости. Станок может поставляться на сплош- 

ном основании вместо тумб. 
Патроны. Трехкулачковый самоцептрирующий- 

ся патрон центрирустся на наружном копусе шиии- 

деля 8/1 (см. рис. 9), четыре винта 181 свободно 

проходят через отверстия фланца шпинделя и шзай- 

бы 80, затем шайбу поворачивают и посредством 

равномерного перекрестного затягивания гаск 180 

достигается беззазорное прилегание торца патро- 

на к флаицу шиниделя 97. 

Точность посадкн патрона па шивндель прове- 
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Рис. 22. Дополнительная обра- 
ботка нижней части суппорта 

‚ для установки заднего резце- 
. держателя: 

А —4 отв. М2         
  

  

        
  

  

  
  

  

    
  

  
              

  

    

  

Рис, 23. Схема расположения заглушки, войлочных пробок и резиновых прокладок 

Г] — стальная заглушка; 

БА _ ; 2 войлочная пробка; 

Е — резиновая прокладка   
  

 



  

  

  

  
  

  

        

      

  

  
Рис. 24. Моторпая устаповка: 

{— штырь; 2— 05; 3— илита подмоторная; 4-- болт; 5 — гайка; 6 — кронштейн; 7 — винг; 8, 9 — шкивы г” 

  

и 
эм 1718 19 

Рис. 25. Управление фрикционом: | р 
1— валик-рейка; 2--сектор; 3 — муфта; 4-— вал; 5, 9 рукоятки; 6 — кронштейн; 7, 18 — корпуса; 8, 19 — ступи- 

цы; 10, {7 — поводки; 11 — ролик; {2 — ось; 13, [5 — рычаги; 14, 16 — валики; 20 — палец     
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1 кольцо компенсаторное; 2 — гайка; 8, 4, 7, 
кронштейн; 

1! — шайбы: 5, 

Рис. 26. Коробка передач: 

10— болты; 6 — втулка; 

№, М, Е, К — сменные шестерни 

8 — колиачок; 9—0; 12 —   
  

  

  
  

  

  

  

  
  

      рис. 27. Станина, рейка, ходовой винт, хо- 

довой вал, привод быстрых перемещений 

суппорта, ограждение:   
         

    

   
  

  

  

1, 4— шкивы; 2 — га 3— болт: 5 плита: 
7 тяги; | 8 — левый кожух; 9, 15 
10 — вит ходовой; ff — Ban ходовой; 1/2 — 

рейка: /3--праный кожух; 14 — вал, #6 -- 
кожух   
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Рис. 29. Держатель центрового ниструмента: 

1-— винт; 2 — втулка; 8 — планка; 4 — держатель 
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Рис. 30. Резцедержатель двухпозиционный неповоротный: 

1 — винт. 2, 3-- гайки: 4 кориус . резцедержателя: 5 — переходная втулка; 
сточиая оправка; 7 — эксцентрик; 8 — прихват; 9 — блокн 

    

6 — ра   
  

   



ряется ипдикатором по контрольному пояску, рас- ра. Коррекция положения оси режущего HUCTPY- 

положенному на наружной цилиндрической поверх- мента производится рукояткой перемещения none- 

ности корпуса патрона. Радиальное` биение не дДол- речных салазок. 

жно превышать 0,02 мм. 
Резпедержатель двухпозиционный неповорот- 

Для обеспечения надежности зажима и 6с30- ный (рис. 30). Станки взамен четырехиозиционно- 

пасности работы придерживаться требований, из- го резцедержателя могут комплектоваться = ABYX-    

  

— 

Гис. 31. Схема кинематическая: 

м! — электродвигатель №=11 кВт, п=1500 мин—1; 42 — электродвнгатель N=0,75 Вт, п= 1500 мин? 

ложенных в ласпорте патрона. Паспорт находится позиционным  неповоротным резцедержателем 

в ящике, в котором упакован патрон, УГ9214 с быстросменными блоками для резцов 

Поводковый и четырехкулачковый патроны кре- прямоугольного сечения 9, круглого сечения и рас- 

пятся на шлинделе аналогичным способом. точной оправки 6, для центрового инструмента с 

Люнеты. За отдельную плату со станком могут переходной втулкой 5, это позволяет выполнить 

быть поставлены люнеты: подвижный роликовый большое количество операций (черновая и чисто- 

с диаметрами установки 290—110 мм и втулочный вая обработка, парезание резьбы, сверление, зен- 

для нарезания резьб на винтах. керование, отрезание и др.) за один установ дета- 

Держатель центрового инструмента (рис. 29). ли сложной конфигурации. 

_3 руководстве под определением «центровой нн- Сменные блоки 9 с закрепленными в них ии” 

струмент» понимается режущий инструмеит для струментами легко и быстро Устанавливаются в 

обработки отверстий, ось которых совпадает с осью корпус 4 резнедержателя и закрепляются прихва- 

шпинделя (например, сверла, зенкеры, развертки том 8 и эксцентриком 7. Простая и быстрая уста- 

ит п.). 
повка резца по высоте осуществляется без исполь- 

Держатель центрового ниструмента применяется зования прокладок, с помощью установочного BHH- 

при обработке отверстий с ручпой и механической та /. Резцедержатель с быстросменными блоками 

полачей каретки. Держатель 4 устанавливают в после окончания работы смазывать маслом ели 

позицию резцедержателя, маркированную симво- блоки длительное время не используются в рабо- 

лом, обозначающим сверло, до упора в его боко- те, то их покрыть консервационной смазкой. 

вую грань и зажимают винтами. В цилиндриче- Схема кинематическая (рис. 31). B табу. 12 

ское отверстие держателя вставляется втулка 2 указан перечень к кинематической схеме. 

с коннческим отверстисм АЛЯ ииструмсита и сто- 

порится ВИНТОМ 1. 

Совмещение оси режущего инструмента с осью 7. ЭЛЕКТРООБОРУДОВАН
ИЕ 

шпинделя осуществляется перемещением попереч- 

  

   

   

ных салазок суппорта до совпадения визира с рис- Общие сведения. Электрооборудование станка 

кой па каретке, обозначенный символом, идентич- подключается к трехфазной ectH переменного тока 

ным папессиному на резцедержателе. Причем ви- в соответствии с исиолнепиями, основные парамет, „ 

зир должен быть установлен в кронштейне до упо- ры которых приведены в pail BIE ПХ 

© - 33 

  

 



Перечень к кинематической схеме 

Таблица 12 

  

  

    
  

        
    

Количество 

Позняк | м 
Куда пхолит Пи | т зазоров | важ шаг, и 

червяков хо- 
довых винтов 

1 56 2,25 

2 5} 2,25 

3 50 2,25 

4 24 2,25 

5 36 2,25 

6 38 2,25 

7 21 2,25 

8 29 2,25 

9 39 2.25 

10 34 2,25 

il 47 2,25 

Передняя Фабка 12 55 2,25 

13 38 2,25 

4 45 3 

15 22 * 2,5 

16 66 3 

i 30 3,5 

18 45 3 

19 88 * 2,5 

20 22* 2,5 

2! 88 * 2,5 

22 30 * 3,5 

23 60* 3,5 

24 42 3 

25 60 2 

26 60 2 

27 45 3 

28 35 2 

29 28 2 

30 42 2 

31 28 2 

32 35 2 

33 56 2 

34 AQ 2 

95 42 1,75 ** 

Сменные шестер- 36 G4 175 ue 

ни 
37 95 1,75 ** 

38 50 1,75 ** 

39 97 1,75 ** 

40 35 1,75 

4! 37 1,75 

42 35 1,75 

43 28 25 

44 25 2,5 

45 36 2 

46 35 1,75 

97 26 2 

48 28 * 2 

49 32 * 2 

Коробка перслаи 50 36 2 
5! 40 9 

52 at 2 

53 48 2 

54 35 2 

55 25 2 

56 25 2 

57 28 2 

58 48 * 2 

59 28 1,5 

60 28 1,5 
6! 28 15 

62 56 1,5 

63 56 1,5 

64 56 15 

65 15 * 2 

66 35 2 

67 45 * 2 

34 

  

          

  
Количество 

п зубьев зубча- 
озиция тых колес Модуль 

Куда входит на рис. 81 | или заходов | na war, мм 
червяков, хо- 
довых вкитов 

  

68 28 2 

69 28 2 

Коробка передач 70 25 2 

7! 25 2 

72 35 2 

73 18* 2 

74 28 2 

oe 
ии ии 

75 27 2 

76 20 2 

77 28 2 

78 4 лев 4 

79 20 4 

80 40 2 

8! 45 2 

82 37 2 

Фартук 
83 40 2 

84 37 2 

85 40 2 

86 37 2 

87 14* 2,25 

88 37 2 

89 66 * 2,25 a 

90 10* 3 

91 61 2 

чинят 

Станина | 92 | _ | 3 

93 20 2 

Каретка 94 1 лев. 5 

95 | лев. 5 
Щи 

96 1 прав. 12 

Станина 
97 | прав. 12 

Верхняя часть a3 1 прав. 5 

суппорта 
100 1 mas. 3 

О 
О очи 

пи 

. 
fol 1 лев. 5 

Задняя бабка 102 1 лев. 5 

* Шестерви с корригированным зубом. 

** Для станка 1к6э5д, 1К625лг, miss 2 MM   
  

HaXcranke установлены трехфазные асин- 

хронные лектродвигатели главного привода М1, 

быстрых Il емещений каретки и суппорта М2 и 

электронасосж охлаждения M3 (cm. puc’32, 33, 34). 

На каретке\становлены 
кнопочщая станция 

SB2, SB3 ana nydya остановки эдёктродвигателя 

главного привода кнопка ЗВ для аварийного 

олключения электрооборуловауия станка. 

В рукоятке фартука cTppeH конечный выключа- 

тель 503 для управлени лектродвигателем пере- 

   
   

       

   

      

   

    

     

В левой нише за 

лен конечный вы 

чы станины установ- 

чатель $04 для ограничения 

холостого хода уЯавного привода” Открывание за- 

щитного кожуха с левой стороны станка контроли- 

руется конезйым выключателем 502. 
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Рис. 35. Схема электрическая соединений шкафа управления 
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Таблица 16 
Основные характеристики электрооборудования / 

С 
Обозначение При напряжения питающей сети, В 

  

  

по 8. ие и  Примечьние 
‘ 220 | 380 400 | 415 | 440 500 

ОЕ! \pacuemireas, 50 (40) 32(25) и 11 кВт AY 
i (7,5. кВт}   

QF2 . ротик | 6 3,15 
А 

КК! Тип реже РТЛ-2055 PTVI-1022 РТИ. 19 Диля двигате- 
aa Ll KBr 

\ . 38 21 | 20 | 19 16,8 

Тип реле РТЛ-2053 РТЛ-1021 PT.1-1016 Диля _apurate- 
ля 7,5 кВт 

Уставка, А \ = 15,2 14,5 | 13,8 Г 13,1 11,5 

\ } бл KR2 Тип реле PEIN U5 PTJI-1004 

Уставка, А | 0,7 0,4 0,38 | 0,37 0,35 0,31 
—- =. С 

Mi tn, A 38 22 21 20 19 16,7 Двигатель 
{1 KBr 

Частота  Bpa- при $0 Ги — 1450 м 
нения Ne У 

la, A 26,1 oN 14,4 | 13,8 13,1 115 

  
  

Устав > w 

  

  

    

  
    

  

      
  

  1, прн 60 Гц — 1740 мин 1 

  

  

  

  

  

        
  

  

  
              
  

Частота  вра- прн 50 rh 0 мин-1, прн 60 Ги -- 1740 мин-! 
шения 

— v Двигатель 
4 ag \ 7,5 кВт м2 in, A 3,36 Ly 1,85 1.78 1,68 1,48 

Unevota — ppa- 50 Гц — 1422\ane 1, при 60 Гц — 1710 мин"! 
He HA 

X | ~~ M3 la A 0,69 04 0,38, | 03 0,35 0,31 
( | 

Частота вра- / при 50 Гц -- 2800 мии рн 60 Ги — 3360 мин-! ™ ‘нения / ‘ 
1 

Pi - In. A 20 (20) 20( № 15(10) | 1 кВт / 
(7.5 xBr) 

и ^ шесть месянев, а такжелюсле каждого отключения Не следуех производить регулировку выключате- 
при коротком замыкании, в том числе и повтор- лей в условчях эксплуатации, так как она выпол- 
HOM. и нена заводомхизготовителем. Допускается установ- 

При осмотре очистить выключатель от копоти ка аппаратов других типов с сохранением техниче- 
ий нагара металла, лроверить затяжку винтов, цс- ских характериётик. 
лость пружины н состояние контактов. Станки, предназначенные для работы в услови- 

Шарниры мехйнизма выключателя следует пе- ях тропического климата, оснащаются снециаль- 
рнодически (примерно через 2000—3000 включе- ной электроаппарачурой в соответствии с требуе- 
Hull) смазывать вазелиновым приборным маслом. мой климатической категорией, 

/ % 
\ \ 

А \ 
\ 

‘ 39 

    a . . aa 
   



        
    

   

    

  
  

      

    

  

Таблица 15 

  

     

  

    
  

\ 1 
теля главного привода в схеме нмеется реле вро- 

. еречень элементов электрооборудовання мени ИЛ В средних (нейтральных) положениях. бозйцчение Koa рукоятки включения фрикционной муфты главно- 
10 PH 335 Наименование чести | Примечание го привода замыкается контакт конечного выклю- 

№ 
чателя $@/ и включается реле времени КУ/{/ ко- 

РУ с , торое через установленную выдержку времени от- 
\ HKI103>% 60.004 с лам. 

ключит своими контактами пускатель KM f’raasno- Ч пой накаливания го привода. _ a 
КМО 24-60 

Аварийную остановку любого ботающего 
ОЕ Выключатель « 1 См. табл. 16 электродвигателя с одновременным „отключением 

BON Pee 20-00. 954 станка от электросети производят ‘нажатием на 
12 № независиный pac. кнопку 5В1, при этом Вследствие убиенения состоя- 
цениель 110 В 

ния контактов этой кнопки обеобочнваются схемы 
ОЕ? ВыкМочатель 1 управления реле и контакторов’ и срабатывает дис- 

472046 №. 10Р-00-А; танционный расцепитель водного выкуночате- 
50, 60 Tu\3,15 A; 12 ly 

an QFI FUI, FU2 Mperoxpaduress 2 См. табл. 16 Защита электродвигая&лей главного привода, 
1724-25-4323%20 с , 

привода быстрых перемёщений каретки и суппор- 
К M1394 0 neraunodl 6.3 A I та, электронасоса охлаждения и трансформатора 
KK ey! e: - 

, . 

вое токовое РТЛ-2000 от тока короткого з ыкания осуществляется авто 
KK2 Реле — auexnporey.no- 1 матическими выключателями и плавкими предо- вое токовое РТЛ-[Г800 хранителями. ALI wauna go Tato 1 Электродвиуйтели М/ и МЗ от длительных пере- 
КМ! НС пм 1 грузок защищены тепловыми реле КАГ и КА2. 0B 

Нулевая/защита электросхемы станка, исклю- 
КМ? Пускатель РЭП15 ‚1 чающая мопроизвольное включение электропри- 

, 10 B \ вода при восстановлении напряжения сеги после 
ems Ayer 10 В 1% сго отулючения или недопустимого снижения, обе. пов \ спечувается магнитным пускателем КМ/ н его нор- 
MI Двигатель 1 \ малёно открытыми контактами в нулевой и сов- АИР132М4, К-3-1, мещенной с ней пусковой цепях управления. 1M3081 11 кВт 1 \ Указания по эксплуатации, Периодически про- р K-3-1, \ Уверять состояние пусковой и релейной аппарату- 1M3081 7,5 KBr \ / pet. Все детали электроаппаратов должны быть 
M2 Двигатель 1 \, / очищены от пыли и грязи. Во избежание появления 1M3081 635 ов, `. ржавчины, поверхность стыка сердечника с якорем SAI ` Переключатель 1 м пускателя периодически смазывать машинным мас- ПЕН УЗ 

пом с последующим обязательным протираннем су- м3 пелетона 1 См. табу XOH тряпкой (для предохранения от прилипания 
95) 12 KBr . Р! Измеритель перегру- 1 См. тбл. 16 Якоря к сердечнику). ee ‘06 

зочиый 98031 \ ри осмотрах релейной аппаратуры особое вни- 
$03 Выключатель путевой 1 мание следует обращать на надежность замыка- 

' тина ВПК.2010 ина и размыкания контактных мостиков. 
582, $83 Пост ПКЕ 622.9 1 ‘ 
$01, $02 Выключатель пузо. | 2 УЛернодичность технических осмотров электро- 

° вой типа BITK-2111 двигателей устанавливается в зависимости от про- 
SAI Переключатель 1 изводёфвенных условий, но не реже одного раза в 

ПЕОГТ исп. 2 
ва месяца $81 Выключатель КЕ! 31 

д ца. 
4 . 

красный П не. 2 , При технических осмотрах проверяется состоя- 
dea ` Трансформатор 1 ние вводных проводов обмотки статора, произво- 

OCM1-0,16, 220, 380, дится очистка двигателей от загрязнения, контро- 
110248 she oes - нруется надёжность заземления, NTI Baox someon к 1 Периодичность профилактических ремонтов ус- B3H-19-293190: A100 танавливается в.зависимости от производственных 

XT2 Baox 3aanmon/ 25 условий, но не рёже одного раза в год. При про- 
. 31124-4П-25-В/В \ фнлактических ремонтах следует разбирать элек- 

A14 ВАУ, £00 тродвнгатели, очищать внутренние и наружные 
` - “ поверхности н заменять смазку подшипников. Заменять смазку подшипников при нормальных условиях эксплуатации чёрез 4000 ч работы, а при работе электродвигателя в пыльной п влажной сре- де — чаще (по мере необходимости). Пуск и остановка электропасоса охлаждения Перед набивкой свежей ©мазки подшипники 

у т I М8 осуществляется 

  

переключателем $А/7.` Работа 

    

   

   

      

  

   

      

      

  

должны быть промыты бензином. Камеры запол- пить смазкой на 2/; ее объема. Рекомендуемые сма- 

электропасоса сблокирована с электродвигателем `лавного привода МГ и включение его возможно зочные материалы приведены в табл. 19. 
Профилактический осмотр автоматических вы- 

раза в 

‘олько после включения пускателя АМИ. 
Для граничения холостого хода электродвига- ключателей проводить не реже одного 

   
а, eh 

 



  

  
  

  
    

      

  

    

  

  

     
      
                      
    

  

   
    

  
  

    

  

  

    

  

  

      

   

  

    

  

  

    
  
  

  

    

— Данные провода | 

Обознуяенне линий связи Соедннения 
Примечания 

\ 
марка сечение, мы? расцветка 

1.17, 1.27. M8 XT2 10 Черная ‘ 

147 
и 

i oo 
~~ и 

| M3 {т : Зе ray / 
| , + 3 ATIA ИВ 1,5 Зелено- желтая и 

| 
и 

о к 

XT2 
Краеная 

Жгут в к 

-| 7. 15 SQ? XT? 
Kpacuaa 

Жгут 9 
L18, 23, 

КК! 4,0 Для 380...500 В 

133 
. 6,0 Для 220 В 

| “ 
| Mi XT I7 4 Зелено-желтая Для 380...500 В 

| + “. °0 Tan 220 B 

i to N 

` 
Таблица 18 

й/шкафа управления 

—— 
Данные пропола ии 

Обозвачение линий связн 
| Примечание 

Марка Сечение, мм?! Расцвстка 

. 4,0 | Biwi oF сети 

1. 12, 13 
, Черная Theva 380... 500 B 

6,0 | Для 220 В 

ЧЩ 
\ 

| 

\, 
‘ 

2, = 

. 
cn 40 Для 380.. 500 В 

1 ХТ!-6 ‘ 6,0 Для 220 В 

7 и 

: _ \ Зелени 
eee —| желтая 

TIB3 “ 
` 

< 40 Для тиомаков 

‘ 
ов 

\. 

УЕ 
acy, Для 380 ..500 В 

‘ 
6,0 *, Для 220 В 

rn 
——_—_ 

—< 
—— 

112 
PI 40% Для 380...500 В 

ee \ 
\ 

110 
кк! 4,0 `. 

60 Черная 
\ \ 

--—-- ee 
— —__ \. 

Ltt Lt Lad | 92! Qre \ | Лля 220 В 

У - 
15 ` 

[i of | км! ту! 
  

  41 

 



Таблица 17 

  

  

  

    
  

  

    

    
  

    

  

  

    

  

  

  

  

                    

\ Таблица соединений станка 

Данные провода 

Обозначение линий связи Соединения Примечания 
марка сечение, мм" расцветка и 

va 

ХТ/-1, ХТ12, ХТ!3 / 

у 
и 

а с XTI-2 XT4 

1,5 

SQ Et XT IU 

+ \ 
\ Spneno-mKenTaa 

\ T1B3 

\ 
| $092 \ XTIO 

co = 
\ . 

\ 
\, 

as XTY XT 10 Для 380...500 В 
= . \ Для 220 В 

L XT9, XT7 vr, Ne Для тропиков 440 В 

7 А / 

и. SB2, SBI ХТ5 х 1,0 Красная 

\ 
Mryt | SQ3 ХТ5 Г 2x10 Кабель 

11, 23 

Жгут 2 и 
я. 13 SBI XTY 

14 $82, SBI ХА 1,0 Красная 

ИР $88 NT4 
2 XT4 Als 
i! $81, 582 — /ХТб 

4 XTI4 é  T8, XT4 1,5 Зелено-желтая 

f — — 
и 083 

serve 3 / 

yt х72 / 
9.13, 14, NT2 / 10 Kparyas 
15, 23 1 sr 

aL xT4 1,5 зелено жцуая 
= . 

— et —— 

ANT T Ч р 

115, 1.25, и | Me XT2 1,5 Черная |. 

135 / “. 

| О < 
+ / М? ХТ!-3 15 Зелено-желтая   
  

40 и 

a ‘4 . 

A а ee en a ete oe 

     



  

  

~      
   
      

  

Cepuna, dupmesf — MEPKH gMasonnnra __ Примечание 

Зосбиу  Ма- Rhod? 03 
США | 05: -0‹ 

te 
сции © 
Техно СЁЁА 
Toho Shokai 

[44 Япония 

    

  

    
8. ПНЕВМООБОРУДОВАНИЕ 

  

Схема пневматическая принципиальная  ПокА- 

зан@ на рис. 36. Перечень аппаратуры приведен в 

табл\ 20. 
Пьевмооборудование служит для создания BOS- 

душзок подушки, облегчающей перемещение зад- 

ней бабки по станине и предотвращающей износ 

направлующих. Пневмоаппараты смонтированы с 

задней стороны станка. 
Пневмбоборудование нужно подключить к це” 

ховой сети жатого воздуха, давление 0,4—0,6 МПа, 

расход воздуха соответственно 10—14‘ л/мин. Для 

этого на прАвой стойке имеется труба с наружной 

резьбой @3/»-В. 

Подача воздуха ва направляющие производится 

при нажатии \кулачка, укрепленного на рукоят- 

ке 25 (см. риб 5), на толкатель клапана 1 (см. 

рис. 36) при пёремещении рукоятки на рабочего. 

Усилие перемещения задней бабки не должно пре- 

вышать 5 ‚ Мо окончании работы салфеткой 

удалить в с направляющих и покрыть их тон- 

ким слоем масла. 

Ежедневно перёд началом работы спускать вла- 

гу из фильтра 3, Моворотом воротка, установлен. 

ного в его нижней \части. Регулярно, один раз в 

2—3 месяца, по мер поднятия конденсата до уров- 

ия заслоики, снимать) фильтр; для очистки и про- 

MBIBKH 4 

  

рие. 36. Схема пневмообору- 
дования ; 

В маслораспылитель 2 по мере опорожнения 

корпуса заливать масло индустриальное И20А 

ГОСТ 20799 -88. 

   

  

Перечень пневмоаппаратов 

  

uf Haumenosanne 

    

    
   

  

na pie. 

i Пневмовоздухор П.РК 3.4 

тель -. 

2 Маслораспылитель” тат о-. _ 

р ГОСТ 25531-88 

3 Фильтр агобтделитель) 22C—1040 

| ря ГОСТ 17437—81 
— — _ 

9, CHCTEMA CMA3KH 

Схема смазки принципиальная приведена па 

рис. 37. В табл. 21 и 22 указан перечень элемен- 

тов системы и точек смазки. Карта смазки с Ука- 

занием мест расположения масленок показана на 

рис. 38. 
Описание работы. В станке применена азтома- 

чическая циркуляционная система смазки шин” 

цельной бабки и коробки подач. Эта система вкию- 

чает резервуар 1, насос шестеренчатый 2, фильтр 

на напорной магистрали 3, сливной фильтр 4 © 

заливной горловиной и магнитным патроном. 

Шестеренчатый насос 2, приводимый от элек- 

тродвигателя главного привода через ременную 

передачу, засасывает масло из резервуара 7 oH 

подает его через сетчатый фильтр 3 к подщипни- 

кам шпинделя и на маслораспределительные кол- 

лекторы. 
Контроль за работой системы осуществляется 

визуально при помощи маслоуказателя 7(2). Mae- 

по сливается из передней бабки и коробки подач 

через заливной сетчатый фильтр + в резервуар. 

В циркуляционную проточную систему смазки 

фартука, направляющих станины, каретки н суп- 

порта входят: резервуар 8, плунжерный насос У, 

распределительные коллектор 10. кран 11. 

Плунжерный насос приводится в действне от 

эксцентрика, связанпого с червяком. Включение 

подачи масла на направляющие станнны и суппор- 

та производится краном 11. 

        

1 - 

Рис. 37. Схема смазки принципнальная 

Рекомендуется в начале и в середине смены 

поставить кран в положение «1» {ОТКРЫТО} н 

два-три раза прогнать каретку по станине и ниж 

43 

Таблица 20



   

  

Сосдиняемые элементы 

     
| FU2 

TV! et, KMS. KM2, 
VI, RMS 

22 КМЗ г XT2 

  

a Таблица 19 

Рекомендуемые смазки подшипников качения 

электродвигателей 

Он
 

ИЕ 

. 
Марка смазочиого 

страна. фирма материала Примечание 

Ш 
Погеня 

      

   

   

Для электро“ 

двигателей с тем- 

пературой  Нод- 

(WH AUAKOB oT 

mo 80°C 

1-3  жиро- 

  

Shell Anrana Shell Relinax RB, “A, 

cou 

      
     

Toho Shokai Swallow Grease MX 

Lid 36, -МС 

Япония 
   

  

-M(M-20. 

  

gels, -P-19, : 

-B-100, -B-2019, -B-2025, ‘ 

-В-1031 T
L 

a 

Bb = 
— 

$
 

Марка 

_ 
er 

` Данные провода 
——— 

  

1,0 

Socony Va- 

сина Со США 

  

россия 

Зпей Англия 

Сечение, мы? 

  

——— 
Примечание 

расцветка 

Gargoile Grease A 

i. 

Зелено- 
желтая 

Красная 

Для 220 В 

ИА И 
__ 

ии 

Марка смазочного 
npn 

MaTepHana 
J pueda BHC 

AA, 

SRE T, SKE SS 

Смазка ЦИАТИМ-203 

гост 8773—173 

Aeroshell Grease 

7, 8 pTD-783, 

-844, -606 
Acroshcil Grease 

C 

-бА, -14 
Shell Вейтах -А, 

3, -H-R 
‘Alvania EPJ, -2 

  

Для  электро- 

двигателей М0 

розостойких и 

работающих 
в 

условиях тропи- 

ческого климата 

< температурой 

подшипников от 

минусе 50 40 

плюс 120°С 

 



Pataca Li 

масть суппорта no каретке на быстром ходу.     

  

  

      

    

  

      

  

  

    

  

      

   

        

    
    

   

    

     
    

1 этого кран следует вернуть в положение «Ue Перечень элементов системы х мазки 

КРЫТО). 

о че ИА 

пони 5 Наименование Ker примечание 

nn rr 

1 Резервуар 

2 Насос тестеренчатый 
1 О-==5 л/мин 

ТИ--ИА 
роз 5 кГеем* 

3 Фильтр сетчатый 1 | Q л/мин 

0,04C42-52 
8 k 

4 Фильтр сливной 1 |9 

Г-42-12Ф 
8 

5 Ванна распределитель- 1 

ная 
6 Коллектор 

} 

70—74 Маслоуказатель 
4 

o 

8 Резервуар 
1 

9 Насос плунжерный 
1 

10 Коллектор 
1 

и Кран 
1 

12 Резервуар для Ффити 1 
; 

лей 

13 Резервуар для фин. 1 

лей 

14 Заливное отверстие | 

19-22 Масленка 3.2.2 8 
ТОСТ 19853—74 

23 Масленка 12,5 1 0,1 кг 

и 4 i \ 
ГОСТ 20905--75 

5 x 56 35 54 33 52 
24-—38 Точки смазки 14 | Сы. табл. 22 

и 
Jo ЗОО 

а 1 

Рис. 38. Карта смазки 
Таблица 22 

Карта смазки д 

О 38 | Объект смазки Смавочный материал Способ смазки Периодичность смазки. Сходи | 

24, 25 Механизм передней Масло нидустрналь- Автоматическая, Непрерывная. За- 17 

бабки и коробки по- | 10 И-20 
централизован- мена масла Один 

. дач 
ГОСТ 20799—88 ная раз в пять месяцев 

26 Механизм фартука 
Автоматическая Непрерывная. За- 15а 

мена масла  прн 

плановых осмотрах 
и ремоитах 

a Паправляюние стд- 
Полуаптомати- Два раза в смену Из peses 

нины, каретки 
ческая от насоса 

фартука 

артука 

28 Пиноль, винтовая 
° зная Еженедельно 

0.24 

опора, опоры эксцеит- 

, риковото вала, винта 

2 м 2942) Цапрзвляющие под 
» Пеиперывная 

> заднюю бабку 

jon 

30(1)--30(3)| Зэлине опоры Xoo" Масло индустриаль > Еженедельно | | 

вого винта, ходового | Hew 14-30 

| | 

вала и вала переклю- ГОСТ 20799- -88 

чения 
31—84 Механизм включения 

> Один фаз в смену O02 4 

фрикциона, опоры вни- 

тов поперечного суп- 

порта, винтовая пара и 

направляющие попереч- 
ного суппорта 

35 Ось резцедержа- 
» То же GUL 4 | 

теля 
86 Зубчатые колеса, 

>» > пет 

опоры механизма, Н0- 
ннуса 

37, 38 Сменные зубчатые нтод-24 
» > Qa Ke 

колеса ГОСТ 21150—87 

| 

— Позщиниики (nos: 
» При ремонте 0.2 ar 

ции 53, 71, 59, OF, 65 

на рис. 43) 

| 

  

44 

 



Внимание! Бели во время работы станка кран 

ег оставлен в ПОЛОЖЕНИИ «1», то все масло из 

ервуара фартука в течение смены будет выка- 

lO. 

Масло заливать через отверстие, находящееся 

левой стенке фартука и закрываемое пробкой. 

левой части нижней крышки фартука располо. 

на проока для слива масла. 

Смазка направляклиих задней бабки осущест 

вляется фитилями из резервуара 13, в который за- 

ливается масло через отверстие, закрывлемое кол- 

пачком. Резервуар залией бабки заполняется до 

вытекания масла через отверстие на лицевой сто- 

poue Kopuyca. 
Смазка механизма включения фрикцнона, ВИН- 

товой пары и направляющих верхнего суппорта, 

оси резцедержателя, механизма нониуси фартука 

  

маеленки 97-28 при помо- 
осуществляется через 

щи шприца. 

Смазка оси промежуточной сменной шестерни 

осуществляется пернодически с помощью колпач- 

ковой масленки 28, сменные шестерин смазывают 

Таблица 23 

‚можные нарушения в нормальной работе системы смаз- 

причины и способы их устранения 

  

  

Способ вручную консистентиой смазкой. Смазка ходового 

зможные нарушения Вероятная причина устранения винта осуществляется периодически при помощи 

ручной масленки при включенной гайке ходового 

Отсутствне враще- Засорение фильтра 9 Промыть винта. . cae . 

я диска маслоука- фильтр Указания по монтажу и эксплуатации системы 

теля 7 {2) 
смазки. Перед пуском стайки: 

Отсутствие подачи Засорение всасываю- Промыть — заполнить резервуар 1 через фильтр 4 мас- 

хазки на направля- щего или нагнетающе- клапан 
; | ap : fa 

щие станины то клапана  плунжер- лом в количестве 17 л. Контролировать уровень по 

ного насоса маслоуказателю 7 (1); 

-_ ‘заполнить резервуар фартука маслом в ко-   
  

Таблица 24- 

Перечень применяемых смазочных материалов ни их аналогов 

  

  

~ 

траны и основ- 

ых материалов 

Россия И-20А, ГОСТ 20799 —88. Кине- И-30А, ГОСТ 20799—88. Книема. Иитод-24 ГОСТ 21150--87. Вил 

матическая вязкость При 40°С | тическая вязкость при 40°С 41— | кость при 0°С и среднем граднен- 

19—35 ммс BL w/e те скоростн_ деформации не более 

Кислотное чиело — не более Кислотное число — не более | 280 (2800) П 

0,03 мг КОНЛ г масла 0.05 мг КОНЛ г масла 

Зольпость не более 0,005 % Зольность не более 0,005 % Массовая доля свободных ше. 

Содержание механических приме- Содержание механических приме- лочей в перерасчете на NaOH — 

сей — отсутствуют сей —- отсутствуют не более 0.1 % 

Содержание воды — следы Содержание воды — следы Массовая доля механических 

Температура застывания -- 15 °С Температура застывания — 15 °С примесей — не более 0.05 % 

Температура вепьики (в откры- Температура вспьшики (в откры- Содержание воды -- отсутствует 

том тнгле) -- не ниже 200°С том тнгле)-— не ниже 210°С 

Допускается замена на ИГП-18 Допускается замена на ИГП-30 

R-20 R-32 

Германия TGL 1187! TGL 11871 

Чехослова- OL-J2 OL-J4 

KH CSN 656610 CSN 656610 

Польна Olei maszynowy QOlei maszynowy 4 

3% PN-55/C-96071 PN-55/C-9607 1 

Румыния ТВ 5003 З{аз 742-.-49 OL-405 Stas 751-49 

Венгрия Szersamgepolaj T-20 MNSZ Szersamgepolaj T-30 MNSZ 

7747—63 527747 — 63 
Г 

Югославия Cirkon 30 Cirkon 40 
| 

США, Shell Vitrea Oil 27 Shell Vitrea ОП 31 Shell Axinus-Tractor | 

Англия 
Grease, Blameta | 

Sheil 

i 

Англия Oil Light Vac HEP 

Shell 
Mobi! Oil Mobil DTFE. 36/Mobil DTE26 

Примечание. Пря отсу 

  

    
тетвии указанных в перечне смазочных матерналов допускастся 

масел, осповные характеристики которых соответствуют приведенным. 

применение только тех 

  

Кроме того, смазка деталей производится раз- 

рызгиванием, что обеспечивается иоличнем смазки 

з картере фартука. 

указателю 7 (3); 

  

личестве 1.5 л. Контролировать уровень по масло- 

— заполнить резервуары 12, 13 маслом в коли- 

Смазка опор холового винта, ходового вала, честве 0.9 ли 0,03 л соответственно; 

зала переключения осуществляется из резервуара емазать маслом в точках смазки 28. -36; 

12, заполняемого шприцем. 
—- набить консистентную смазку в колпачко- 

    

4 5



ю масленку 28 и после заполнения повернуть 

она 1,5—2 оборота. 

Примерно через 1 мин после включения элек- 

одвигателя должно показаться масло в масло- 

‘азателе 7 (2) на передней бабке. При его отсут- 

вии необходимо тут же выключить станок и очи- 

‘ить сетчатый фильтр 3. Для этого фильтр вынуть 

‚ корпуса резервуара, предварительно отсоеди- 

В трубы, отвернуть гайку, расположенпую в НИЖ- 

{ часки, и снять фильгрующие сетчатые элемен 

= в пластмассовой оправке. Каждый элемент 

омыть в керосине до полного очищения. Нельзя 

›одувать фильтрующие элементы сжатым возду- 

›м, так как это может привести к повреждению 

елкой сетки. После очистки фильтр собрать, ус- 

новить в резервуар н подсоединить трубы. ` 

В новом станке целесообразно в течение первых 

зух недель чистить сетчатый фильтр 3 не реже 

зух раз в неделю, а затем — один раз в месяц. 

Для очистки заливиого фильтра 4 с магнитным 

‹ладышем удалить его из резервуара, снять крыш- 

у, вывернуть из стакапа магнитный вкладыш и 

ромыть в керосиие все поверхности. Заливной 

ильтр 4 чистить один раз в месяц. 
Внимание! Фильтры 3 и 4 чистить перед и после 

а› \`й замены масла. 
— 

    

fae me ene 

    

уровень масла в резервуарах по ма 5 

7 (1), 7 (3) н при псобхолимости доливать его 

Йри замене масла сливать из резервуара че- 

рез отверстие на дне, закрываемое пробкой. Перел 

тем как заполнить маслом, резервуар очистить и 

промыть керосином. 

Рекомендуется заменять масло непосредственно 

после выключения станка, когда все частицы из- 

носа и пыль находятся во взвешсином состоянии 

и удаляются вместе с отрабоганным маслом. 

Внимание! Первую замену масла проводить че 

рез месяц после пуска станка в эксплуатацию, 

вторую — через 3 месяца, а далес строго руковол 

ствуясь указациями карты смазки. 

Возможные нарушения в нормальной работе 

системы смазки указапы в табл. 23. Перечень прн- 

меняемых смазочных материалов и HX аналогой 

указан в табл. 24. 

    

10. ПОРЯДОК УСТАНОВКИ 

Распаковка. Для распаковкн станка вначале 

снять верхинй шит упаковочного шика, а затем — 

боковые. 
Необходимо следить за тем, чтобы не повре- 

днть станок распаковочным инструментом. 

  

  

  

  AL 

  
  

          

  

  
  

Рис, 39. Схема транспортировки 

  

  

  

  

L | 750 | 1000 

A 960 | 1096 

B | 375 | 
  

Проверку работы смазочного насоса фартука 

2существляют по вытеканию масла из вертикаль- 

ного отверстня на направляющих каретки, кото- 

Oe открывается при установке поперечных сала- 

зок суппорта на расстоянии 180—190 мм от перед- 

него торца каретки. Включение насоса производит- 

ся кнопкой 22 (см. рис. 5) при открытом кране 

-мазки 16. 
При работе станка ежедневно контролировать 

    

Транспортирование. Перед транспортнрованием 

станка в распакованиом виде убедиться в том, что 

перемещаюзиеся узлы падежно закреплены на 

станине. Задняя бабка при помощн рукоятки 25 

(см. рис. 5) закрепляется в правом крайнем по- 

ложении, а каретка болтом 19--в средней части 

станины. 
Экран ограждения суппорта закрепляют от по- 

ворота вокруг стойки винтами иля зажимают его 

 



кду задней бабкой и верхней частью суппорта. 

Транспортирование станка осуществляется со- 

ско схеме транспортировки (рис. 39) при помо- 

четырехстропиого каната, концы Ти 2 которо- 

надеваются на две стальные штанги 3 диамет- 

м 60 мм, вставляемые в спецнально предусмот- 

ные отверстия ножек стацка. 

  

Рис. 40. Установочный чертеж (на тумбах). Глу- 

бииа заложения фундамента применяется в зави 

симостн от грунта: 

р — электросеть; Е — воздух 

  

  

Размеры ‚мм 

  

  

| | 
L | A B | с 

| 
750 2210 2536 1147 

1000 2460 2786 1121 

1500 2960 3286 2227 

  

* Для станка 1К625Д, 1K 

  

1:40; 1535 

В местах прикасания каната к станку устано- 

вить деревянные прокладки 4. При транспортиро- 

вании к месту установки и при опускании на фун- 

дамент следить за тем, чтобы стапок ие подвер- 

гался сильным толчкам и сотрясепиям, 

Снятие антикоррозийных покрытий. Перед ус- 

тановкой станок очистите от антикоррозийных по- 

крытий. Наружные поверхности станка покрыты 

антикррозийной ингибированной смазкой НГ-203А, 

а внутренине — НГ-203Б. Для их удаления вос” 

пользоваться деревянной лопаткой н салфетками, 

смочениыми уайт-спиритом пли бензином. Для 

сиятия антикоррозиониого покрытия на ходовом 

вниле и ходовом валу необходимо: отвернуть вин- 

лы 9 и [5 (см. рис. 28), отвериуть влево шитки 

левого кож 

коррознонное покрытие н смазать маслом. 

Во избежание коррозии очиненные HOBCPXHO- 

сти покрыть тоиким слоем масла индустриального 

  

  

ха 8 и правого кожуха 13, снять аити- 

  

И.30А ГОСТ 20799--75 или масла, заменяющего 

его (см. табл. 22). 
Монтаж. Схема установки приведена на рис. 40, 

41. Станок установить на фундамент или на бетон- 

ную полушку. Глубина залегания фундамента за- 

висит от грунта, но должна быть пе менее 150 мм. 

Станок крепить к фундаменту шестью фундамент- 

ными болтами днаметром 20 мм. 

  

  

Рис. 4!. Установочный чертеж на основании. Глубина 

заложения фундамента применяется в зависимости 

от грунта: 

р — электросеть; Е — воздух 

  

Размеры, мм 

  

  

L A | B с 

| | 
750 2210 2536 1600 

1000 2460 2786 1890 

1500 2960 3286 2290 

——_—_— 
+ Для станка 1К025Д, VRutd 7M + - $240, 1535 

Продолжительность сохранения точности стан- 

ка во многом зависит от правильности его уста- 

HOBKH. 
При устаповке станка следует предусмотреть 

наличие свободных зон для открывания дверцы 

шкафа электрооборудования и новорота подмотор- 

ной плиты электродвигателя главного привода. 

Выверка установки в горизонтальной плоско- 

сти осуществляется при помощи уровня, устанавяи- 

ваемого на средней части суппорта параляельно 

и перпендикулярно от центров (фундаментные бол- 

ты должны быть ие затяпуты). В любом положе- 

HUH каретки отклонение не должно превышать 

002/1000 мм. 
Внимание! Ha станках установить (снятую по 

необходимости дяя транспортпрования) рукоят- 

ку / поперечного перемещения суппорта согласно 

рие. 2. Рукоятка упакована в ящике с инетру- 

MCHTOM 
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te SESSA SI 

Подготовка к первоначальному пуску и перво- : K 46.   = ty — = 

начальный пуск. 
вар — 318"; бы м 3’ 

Ознакомившись с назначением рукояток управ- 46 64 72 54 1 . 

ления по схеме (см. рис. 5), следует проверить от В 6 284. == 9,52459 мм. 

руки работу всех механизмов станка. Выполнить 

все указания, связанные с подготовкой станка к Ошибка на шаге 0.00041 мм. 

пуску, изложенные в разделе «Смазка станка», а 

также в резервуар правой ножки залить 28 л ох- 
Таблица 25 

лаждающей жидкости. 
В соответствии с разделом «Электрооборудова- 

ние» подсоединить станок к цепи заземления и, 

Сменные шестерни коробки передач 

|   

  

  

  

  

проверив соответствие напряжения сети и элек- Настройка hheerepus рисунок 

трооборудования станка, подключить К электро- 

сети. . 
+ Повнающиль станок к марнозрали-сисатого вог- 

и раелеяы аНнернооборуле Подача 42 |5 

AY. 
7 7 Резьба метрическая 42 50 

вание»: — 
Резьба дюймовая 42 50 

Следует учесть, что из-за наличия блокировоч- Резьба модульная 64 97 

пых устройств станок пе может быть включен: резьба питчевая 64 97 
езьба дюймовая 19 64 50 

— при открытом кожухе сменных шестерен; ниток на 1" . 

— при открытом кожухе ограждения патрона. 
пи” 

Описание блокировочных устройств помещено 

в разделе «Элсктрооборудование». 

После подключения к сети станок включить па 

маимальную частоту вращения шпинделя и про- 

верить на холостом ходу работу всех механизмов 

станка и масляных насосов. 
/ 

Y6eAUBUIHCh B TOM, UTO BCC MCXAHH3MbI CTaHKa 
vo 

работают нормально, приступить к настройке стан- 

ка для работы. 
Таблица 26 

В течение первых 50—60 ч для приработки 

станка работать с нагрузкой только на средней ча- Метрические и дюймовые резьбы, нарезаемые на станке 

с использованием сменных шестерен, поставляемых по 

стоте вращения, особое внимание уделяя контро- 
требованию заказчика 

лю функционирования снстемы смазки.   

  

  

  

Сменные зубчатые колеса 
eee Hacrpoti- 

11. ПОРЯДОК РАБОТЫ 
резьбы а рукоя. 

K L M м ток на шаг 

НАСТРОЙКА, НАЛАДКА И РЕЖИМЫ РАБОТЫ 
| 

Настройка необходимой частоты вращения Метрическая, мм 

шпинделя и величины подачи указаны в описании 48 96 42 | 100 0,26 1 

передней бабки, коробки подач и фартука. 48 | 100 63 105 ot о 

Данные для настройки сменных шестерен ко- bi п 63 Oe 0.40 1 

робки передач приведены в табл. 25. 48 90 72 | 100 0.45 0,87 

Данные для настройки станка для нарезания 42 75 100 0,50 1 

метрических и дюймовых резьб в расширенном ди- 60 | 75 | 72] 100 9.60 о 

. азоне, с использованием сменных шестерен, по- 9 89 i too 0°75 1'5 

ставляемых по требованию заказчика, приведены 96 60 42 | 100 0.8 ‘| 

в таол. 26. 

Дюймовая, число ни- 

Данные для настройки станка для нарезания ток на дюйм 

. . бп: “ab: 97 74 | 75 | 90 Vy fe 

торцовых резьб даны в табл. 27. 40 | 108 M4 By 18/ 

Формулы настройки коробки передач дяя наре- 96 75 63 90 38/4 4 

запия торцовых резьб: 
42 95 | 100 50 43 {4 5 

т . , 90 64 60 | 115 53/ 51! 

bap = bem: tn. 6: bx. 0. № в, 96 7 | 63 | 90 2h 8 

“ 6 64 | 10 °F 

Где [ар — Шаг парезаемой резьбы; т oe 100 97 oe 10 

{ „ — передаточное отношение сменных зубчатых 90 64 60 | 105 ЗА и 

колес; 
96 75 42 60 15 15 

i, в — передаточное отношение от шпинделя пере- 72 2 6 я in 6 

дней бабки до сменных зубчатых колес; 4 95 | 100 50 19° 20 

и — передаточное отношение коробки подач; 90 64 60 | 105 23 22 

+ — передаточное отношение фартука; 
64 100 8 33 3 16 

— шаг ходо . 40 
в — шаг ходового винта; 2 98 96 | 100 38 18 

t ; 
44) 107] 98 | 97 39 20 

нар = fem =. - И , 48 96 42 100 §2 3 

185. шестерни конуса’ звено множителя 48 96 42 100 56 14 

где шестерин конуса 26; 28, 32; 36; 40; 43; 48; 48 96 42 | 100 64 16               
  

звено множителя 1; 2; 4; 8.   

18 

    torre.   _ 
pate ne ARO 2   



    

— 

    

Таблица 27 

  

  

  

  

    

Положение рукояток 
. а. — Смсиные зубчатые колеса Blan pee Позиция на рис. 5 _ 

7 8 9 | 2 | 1 | 23 29 | K L M м 

3/8 8 С или Е 12,5—40 AC 46 108 или 58 
3/8 95 

7/16 а АС А 
5 7/16 3 
= 
= Е 
3 8 мм с АС 40 

8 g | ¢ 10 мм 5 8; 10 5 5 50 108 74 64 Е я = 
= 2 2 

12 мм a 12 мм 2 2 60 
< a a 

Примечание. Сменные шестерин поставляются по особому заказу. Шестерин изготавливать с 11,75 мм, для 
станка 1К625Д, 1К625ДГ, т==2 мм.   
  

   Настройка станка для нарезания резьб при прямом включении ходового винта 
Таблица 28 

  

    

  

  

А x 

м ‘ й 

u 
x 

м м 

Положение рукояток (позиция Резьба модуль- Резьба метрическая па рис. 5) ная 

a число зубьев число зубьев число зубьев число зубьев = 7 a 8 шестерен Шаг, шестерен Шаг, шестерен Шаг, шестерен 8 12| 8 мм |_ мм мм 

реке 
А Ej 1 96 | 40 

1,25 50 
1,5 60 3,5| 42| 96| 60} 90 71| 42 72 
1,75 70 1,5 | 36 4 |48| 96,701 105 | 81 48 72 

| : — ||] 
| ale 2 /71172/60) 113]1,75) 42} 108] 42 | 1124 4,5] 36] 95 961 9] 48] 90 64 

® |= | 2,25 64160 24+ 5 140 10 | 60 72 olg 
|3 |— |—__} —- 25 

#17 | 2,5 72 | 75 2,5 | 36 60 | 96| 5,5144 И | 44 | 108 48 

B/E. 
“13/8 3 48 | 60 3136 72| 96] 6 |148 12 | 64| 96| 90 [66 88| 3,15 48 | 63 < 
= 

Примечание Сменные шестерии ‘поставляются по особому заказу. Шестерии изготавливать с 21-175 мм, для             
стаика 1К625Д, 1К625ДГ, с п ==9 мм 

            
  

 



у; К 46 
Вар == 7/16", boy = == mp TO, iy 5 
46 64 72 54 |1 

2 
58 185 48 2 

Ошибка на шаге 0,000478 мм. 

Данные настройки станка для нарезания резьб 

при прямом включении ходового виита приведе- 

ны в табл. 26. 
Формулы настройки станка для нарезания резьб 

ирн прямом ВКЛЮЧЕНИИ ходового ВНИТ 

    

К 
модульные `` 

   

  

К 
метрические —— , 

К 
иитчевые —— ̀  

L 

. К 
дюймовые ——- 

где п — модуль, ММ; 
2— количество заходов резьбы; 

1 — шаг нарезаемой резьбы, мм; 

Р- нарезаемый птаг в питчах; 

п— количество ниток на дюйм. 

Нарезанне многозаходных резьб производится 

следующим образом: 
— рукоятки 27, 95 (см. рис. 5) должны нахо- 

диться в средних положениях; 

— рукояткой 29 включить 

винта; 
— рукоятками 5 и 9 по таблице, помещенной 

на шпиндельной бабке, установить требуемую ча- 

стоту вращения шпинделя, а рукоятками Ги 2— 

необходимое знаценне хода парезаемой резьбы; 

— поворачивая вручную кожух 38 (см. рис. 9), 

совместить нанесенный па ием указатель-стрелку 

с одной из рисок делительного кольца шпинделя, 

обозначенной каким-либо числом; 

— при парезаини резьб с шагами в пределах 

метрических и модульных от 0,5 до 7, люймовых и 

питневых от 56 до 4, расцепление шпинделя с КИ- 

нематической цепью станка для деления на число 

заходов производить посредством установки руко- 

ятки 7 (см. рис. 5) в положение, отмеченное спе- 

пнальным символом, обозначающим отключение 

шпинделя. Для остальных шагов резьб расцепле- 

ние осуществлять поворотом рукоятки 9 из фикси- 

рованного в ближайшее промежуточное положение, 

отмеченное аналогичным символом; 

— деление на число заходов производить п0в0- 

ротом вручную шиннделя на число рисок, соот- 

ветствующее числу заходов нарезаемой резьбы: при 

двух заходах на 30 рисок, при трех — на 20, при 

четырех на 15 ит. д.; 

— прорезать питку резьбы; 

— при последующем делении операции, изло- 

женные выше, повторить. 

РЕГУЛИРОВАНИЕ 

Регулирование положения передней бабки. Пе- 

редняя бабка жестко сбизирована па станине ири 

сборке станка. В случае исобходимости регулиро- 

вания перслисй бабки стника в горизонтальной 

плоскостн снять облицовку корооки подач, осла- 

бить винты, крепящие переднюю бабку, и сиеци- 

альным регулирующим винтом отрегулировать '!9- 

гайку ходового 

  

50 

ложение оси шпинделя по пробиым нроточкам до 

необходимой точности 
Регулирование натяжения ремней главного при- 

вода (см. рис. 25). Если с течением времеин на- 

блюлается уменьшение крутящего момента На 

шпинделе, в первую очередь следуст проверить на- 

тяжение ремней. Если ремии недостаточно цатяну» 

ты, то их следует подтянуть. Для этого требуется 

спять пижний кожух, закрываюний моторную ус- 

хановку, ослабить три болта креияних подмо- 

торную плиту, и плавным врашением гайки 5 про- 

THB часовой стрелки ОПУСТИТЬ ВНИЗ подмоторную 

плиту до требуемого натяжения ремпей. Болты 

после регулировки затянуть. 

При ослаблении крепления шкива 82 (eM. 

рис. 6) на конусной части вала 85 нужно подтя- 

нуть винт, крепяший шкив на валу. 

Натяжение ремня припола насоса системы смаз- 

ки осуществляется полиятием кроиштейна 6 (ем 

рис. 25), для чего необходимо отпустить два вия- 

та 7, при помощи которых кронштейн крепится к 

подмоторной плите 3. 

Регулирование фрикционной многодисковой 

муфты. Если натяжение ремией достаточное, то, 

чтобы увеличить крутящий момент шииилеля, сле- 

дует отрегулировать фрикииониую муфту главного 

привода. Для чего выключить электродвигатель - 

главиого движения, открыть крый!ку передней баб- 

ки и сиять маслораспределительный поток 

Поворотом круглой гайки 96 (см. рис. 6) по ча- 

совой стрелке, при утопленной нажатой защел- 

ке 104 в кольцо 97, можно подтянуть муфту прямо- 

го вращения шпинделя, а поворотом гайки 98 про- 

тив часовой стрелки — муфту обратного врашения. 

Для облегчения регулирования муфты прямого 

вращения рукоятка 85 (см. рис. 5) включается 

влево, а для облегчения регулирования муфты об- 

ратного вращения — вправо 

В большинстве случаев достаточно повернуть 

гайки 96 и 98 (см. рис. 6) на Ав оборота, т. е. на 

один зубец. По окончании регулирования нужно 

убедиться в том, что защелка 104 належно вошла 

з пазы гаек 96 и 98 
Регулирование ленточного тормоза. Eos при 

выключенни фрикинончной муфты не происходит 

достаточно быстрого торможения шпинделя. то от- 

регулировать тормоз натяжением тормозной лен- 

ты 147 (рис. 7) гайками 158. Время торможения 

шпинделя зависит от величины натяжения ленты. 

При 2000 мин-' время торможения шпинделя без 

изделия и патрона ие должио превышать 1,5 cer. 

Регулирование подшипниковых опор шпинделя 

(см. рис, 10). Шпнидельные полниоиииики отрегули- 

рованы на заводе и пе требуют дополиительного 

регулирования. 

При крайней исобхолимости потребитель может 

с помощью высококвалифипировинных специали- 

CTOB прибегнуть K регулированию ипинлельных 

опор. Но перед этим проверить жесткость пи 

деля. Для этого па станиие под фланием ини е- 

ня устанавливается домкрат с проверенным в ма- 

боратории динамометром и ибрсз проклалку, пре- 

дохраняющую иншидель от повреждений, к со 

флаицу прилагается усилие, паправлениое .верти- 

кально снизу вверх. Смешение шпинделя контро- 

лируется аттестованным ппаикатором с иепой де- 

‘ления не более 0,001 мм, устанавливаемым на 

  

   



шинндельной бабке п касающимся своим измерн- 

тельным пакопенииком верхней части фланца 

шоаннделя. Отклонение шиниделя на 0,001 мм дол- 

жно происходить при приложенном усилии не ме- 

нее 45-—50 кгс. 
Регулирование цепи управления фрикционной 

муфты. В случае, когда фрикционная муфта ра- 

ботает неполностью замкнутой, необходимо произ- 

вести регулирование цепи ее управления. Регули- 

роваиие производить только при отключенном 

электронитании станка. 
Для регулирования исобходимо: 

снять крышку /05 (см. рис. 7) и маслорас- 

пределительный лоток 168 (см. рис. 8); 

— установить рукоятки 27 (см. рис. 5) и 35 

в нейтральпое положение; 

— отвервуть гайки фрикциона: гайку 96 (см. 

рис. 6) против часовой стрелки, гайку 98 по часо- 

вой стрелке; 

— винт блокировки защитного ограждения пат- 

рона вывести из зацепления с валиком-рейкой 170 

{см. рис. 8} путем ослабления контргайки и отво- 

рачивания винта; 
— установить валик-рейку Г и сектор 2 (см. 

рис. 26} относительно друг друга по нулевым от- 

меткам, нанесенным на них; 
— установить муфту 13 (см. рис. 6) симмет- 

рично отиосительно коромысла 14; 

— проверить ход муфты при правом и левом 

включениях рукоятки 35 (см. рис. 5), величина 

перемещения муфты 13 (см. рис. 6) должна быть 

в обе сторопы не менее 16 мм; 

— при включенных левом и правом положени- 

ях рукоятки 95 (см. рис. 5) завернуть гайки 96 и 

98 (см. рис. 6) до полного сцепления дисков пра- 

вого и левого фрикционов; 
— при включенном правом положении фрик- 

циона закрыть кожух патрона и вращением винта 

ODMOKHPOBKIL опустить блокировочный пигырь до со- 

прикосновения с виликом-рейкой 170 (см. рие. 8); 

— поставить маслораспределительный лоток и 

закрыть крышку 105 (см. рис. 7). 

Регулирование прижима задней бабки. Если 

рукоятка 1/9 (см. рис. 10}, отведенная в крайнее 

заднее положение, пе обеспечивает прижима зад- 

ней бабки к станине, то нужно посредством регу- 

лирования внитами 26 и 33 н при отпущенпых гай- 

ках 27 и 84, изменяя положение прижимной план- 

ки, установить необходимое усилие прижима. 

Установка задней бабки по линии центров. Для 

совпадения осей центров передней и задней бабок 

совмещают илюскостн платнков Л (см. рис. 11}, 

расположенных на опорной плите 28 (см. рис. 10) 

в корпусе 2. 
Устранение мертвого хода винта поперечного 

перемещения суппорта (см. рис. 21). Мертвый ход 

винта 39 привода нижней части суппорта 31, BO3- 

никающий при износе гаек 40 и 47, устраняется 

следующим образом. 

Сиимлется крышка 27 и при помощи выколот- 

ки (бородка) из мягкого металла отворачивается 

контргайка 30. Выборка зазора в винтовой паре 

осуществляется вращением гайки 29. Величина за- 

зора определяется по лимбу 5 при легком пово- 

рачивании рукоятки /. Оптимальная величина за- 

зора в виитовой паре соответствует свободному 

ходу в пределах одного деления лимба. Затем 

  

контргайка 30 затягивается и устанавливается 

крышка 27. 
, 

Регулирование суппорта (см. рис. 21, 92). Ye- 

тановка оптимального зазора межлу кареткой 34 

и плапками 36, 44, 74, 75 осуществляется путем 

шлифования последних. 
. 

Выборка зазоров в паправляющих нижней 31 

и верхней части суппорта 26 производится подтя- 

THBAHHEM соответствующих клиньев Пн 72 при 

помощи винтов, головки которых расположены в 

отверстиях протекторов 9 и 60. По мере износа, 

рукоятка 21 в зажатом положении может остано- 

внться в неудобном для токаря месте, тогда по- 

средством регулирования или замены проставоч- 

ного кольца [7 нужно установить рукоятку 7 в 

требуемое положение. 

12. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ 

И СПОСОБЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ 

12.1 В станках могут возинкать различного рода 

неисправности, многие из них — из-за несоблюде- 

ния инструкции по уходу и обслуживанию. 

В любом случае, прежде чем приступить к Ус- 

транению неисправности, нужно ознакомиться с 

перечнем возможных неисправностей (см. п. 12.2), 

а также с соответствующим пунктом раздела 9. 

При идентичности характера возникшей неис- 

правности с описанной нужно воспользоваться 

предлагаемыми методами устранения. 

12.2. Перечень возможных неисправностей при- 

веден в табл. 29, неисправности системы смазки 

в табл. 23. 

13. ОСОБЕННОСТИ РАЗБОРКИ И СБОРКИ 

ПРИ РЕМОНТЕ 

Схема установки рукоятки / (ем. рис. 5) короб- 

ки подач показапа на рис. 42. 
Внимание! Прин установке рукоятки в процессе 

моптажа коробки подач шпонку В совместить с 

рисками Си 2. 

  
Рис. 42. Схема verano 

рукоятки 1 

 



Перечень возможных неисправностей 

Таблица 29 

  

Ненсправность Призина возиякиовения Способ устранении 

  

Станок не запускаетея 

    
  

Невозможно переключение блока шес- 
reper 9, 10 (см. рис. 31) рукояткой 5 
(см. рис. 5) (характерный зв просек 
зываю:них lice TO DCH) 

Срабатывают 
ва 

блокировочные устройст- Проверить надежность закрытия 
икафа. кожуха коробки передач 

  

Падение или 
питающей сетя 

отсутствие напряжения 

Блок шестерен не выходит из нейтраль- 
ного положения 

Проверить 
пряжения В СЕТИ 

личне и величи     

Включить электродви 
«выбеге» произвестн перек 

  

  

Произвольное отключение электродвига- 
теля во время работы   

Срабатывание теплового реле от перс- 
грузки двигателя 

  

Уменьшить 
лодачу 

скорость резания 

  

     
    
  

Крутящий момент шпинделя меньшие Недостаточное натяжение ремней Увеличить натяжение ремней 

казанного в руководстве 

Слабо затянута фрикционная муфта Увеличить затяжку муфты 

Торможение происходит слишком мед- Слабое натяжение тормозной ленты Увеличить натяжение тормозной 

ленно ленты 

  

Не вращается диск маслоуказателя Нет масла в системе 
Засорилея один из фильтров 

Залить масло 
Очистить фильтр 

  

Усилие подачи суппорта меньше ука- 

занного в руководстве   

Недостаточно затянута пружина 
грузочного устройства 

nepe- Подтяпуть пружину 

  

Насос охлаждения ие работает Недостаток жидкости Долить жидкость 

  

Станок внбрирует Неправильная станка по 

уровню 
установка Выверить станок 

  

Изное стыка направляющих суппорта 

  

Подтянуть 
Kaha 

прижимные 
   

  

Поправильно выбраны режимы резания, 

поправильно заточен резец 

Изменить скорость резания. подачу. 
заточку резца 

  

  

“Hox Me обеспечивает точность обра- 
Gora 

  

  

Поперечное смещение задней бабки Отрегулировать положение  задчен 

при обработке в центрах бабки 

Деталь, закрепленная в патроне, нме- Леталь поддержать  люнегом Или 

ет большой вылет полжать центром 

    Нежесткое крепление резцедержателя 

  

Подтянуть рукоятку резне сет 

  

Нежесткое крепление патрона на шлин- 

деле     Подтявуть кренежные гайки 

  

    
cen ree коми ттт т 

     



ка
мн
и 

  

  

  

Рис. 43. Схема расположения подшипников 

  

  

        

  

    

     

   

              

        

  

  

      
  

14. СВЕДЕНИЯ ПО ЗАПАСНЫМ ЧАСТЯМ облеаные Куда входит | КОЙИ- | Позиции па рис. 43 

Схема расположения подшипников дана на оииних 80018 1К62Д.260.000 | 3 20 рис. 43. Перечень подшипников качения приведен в Подиитиики 24 табл. 30. ГОСТ 8338—75: 
108 1K62/1.020.000 2 5, 6 
109 1К62Д.020.000, 4 8, 4 Таблица 30 1К62Д.070.000.| 8 47. 48 110 1К62Д.020.000 2 15, 16 Перечень подшипников качения 202 1Кб2Д.060.000 2 
203 1Кб2Д.050.000. 57, 58 

Условные Коли Познции 1К62Д.070.000 28, 39 обозначения Куда входит чество на рис. 43 204 62.000 bo о 5,7! 

205 1K62/1.020.000, 22, 26 Подшипники 
1K621.070.000, 32 TOCT 333—79: 
1K621.060.000 6 64, 59 7203 1К62Д.070.000 1 833 206 1К62Д.020.000 25 7204 1К62Д.060.000 70 1К62Д.070.000 3 30, 49 1К62Д.070.000 6 29, 31, 40, 208 1K6211.020.000 3 7,9, 10 50, 51 209 1K6271.020.000 2 1,2 7205 1К62Д.070.000 41, 42, 46 1000096 1K62J1.060.000 1 56 1К62Д.060.000 4 73 7000106 1K62 1.020.000, 28, 34, 36 7305 1K6271.020.000 1 8 1K6271.060.000 1: 60, 61, 62, 68, 7306 1К62Д.020.000 3 ff, 14, 17 

66, 67, 68, 69 7308 1К62Д.020.000 1 18 7000107 1К62Д.020.000 2 43. 44 7309 1К62Д.020.000 | 19 Подшииники 7506 1Кб2Д.070.000 1 27 TOCT 21512—76: 7604 1К62Д.020.000 2 12, 18 4-17716 Л 1К62Д.020.000 1 21 2007106 1К62Д.070.000 1 45 4-697920 Л1 1К62Д.020.000 1 24 Подшииники 
ГОСТ 3635—78: 
neg 1K62/1.160.000 1 og На станке установлены ременные передачи, пе- Подшипники “ речень приведен в табл. 31. ГОСТ 6874—75: 

8102 1К62Д.040.000 3 74, 75, 76 
Таблица 31 8104 1К62Д.050.000 | 2 54, 55 8105 1К62.Д 030.000 1 78 Условные обозначения | Куда входит | Количество 6-8106 1Кб2Д.070.000 1 37 8107 1K621.060.000, Ремень 8205 pega 070 000 2 Я ГОСТ 17284.1—89: 5 .030.000 я . 6-8206 1К62Д 070.000 | | 35 Вот Главный привод 5 

53 
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Окончание табл. 9! 

  

Кула входит Условные обозначения | Количеетно 

  

  

    

„Каталет й и сборочных елинии»     

7 | равления не менее [ МОм. 
3.7 10T Привод быстрых хо- 1 Электрическое сопротивление между винтом за- 

тот Hacoc emaswn | i земления и металлическими частями, которые мо- 

| _| гут оказаться под напряжением свыше 42 В ие пре- 

вышает 0,1 Ом, 

При необходимости, потребитель может зак И Вывод: Электродвигатели, аппараты, моитаж 

полнительную оплату «Перечень и чертеяи запасных чае И | электрооборудования и его испытания соответст- 

| 
| 

  

ленной частоты напряжением 85 В проведено. 

земли: 

вуют 
оборудованию станков. 

215066 

Испытание ПОВЫШЕННЫМ папряжением иромый!- 

Соипротив. ление изоляции проводов относительно 

снловые цепи пе менее 1 МОм, цепи уп- 

  

общим техническим требованиям к элевтро- 

uke Испытания Опись провел: 

Дата 
  

5. СВЕДЕНИЯ О ПРИЕМКЕ 

Свидетельство о выходном контроле электро” 

борудования. 

ЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ 

Свидетельство № 

Наименование станка: Станок 

езный 
Модель: 1к62 4 
Станок: Заводской № , 

  

токарно-винпто- if 

Ц 

17614. I 

  

    

   

   
  

  

Предприятие-изготовитель: Челябинский завод 

‘Станкомаш» 

„Р 
Ч 

Электрошкаф С-63М | 

Заводской помер: 

Питзкиуиая сеть Ианряжение [380 В: род 

хока м; частота 50 Ги 

Цель управления Напряжение 110 В; род 

TOK 

Местное освещенге Паиряжение 24 В; 

Номннальный ток станка А; 

| с 
| 

Номинальный ток уставки тока срабатывания 1 

вводного автоматического выключателя —— 

Электрообору дование выполнено по принциии- 

альной схеме па рис, 33, схеме соедннепия шкафа 

управления на рие. 35 и схеме соелинения станка 

на рис. ЗА. 

  

Электродвигатели 

  

      

  

Ofoseavente | памвчеие | пот азиачении . на рис. one 

М! вного приво И 

M2 Быстрых ходов 0,75 2,2 

M3 Охлаждение 0,12 0,3 

Примечание. 1 — при ненагруженном take, 
2 — при максимальной нагрузке. 

  

  ee la 

  

СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ 

1к62 СД 

техническим условиям ТУ 84- 1039-85. 

подвергнут консервацин 

предусмотренным 

Вл. 

но ГОСТ 9.014—78; 

Станок токарно-вииторезный мод ели 

, 2%. 
заводской помер г 

На основании осмотра и проведенных испытй- 

ий оборудование признано годным для эксплуата- 

НИИ поставин-на-эксторт” 

Оборудование соответствует требованиям 

ОСТ 7599—89; ГОСТ 12.2.009-80; ГОСТ 27487—87, 

    
Оборудование укомплектовано согл техни- 

  

ВИДЕТЕЛЬСТВО О КОНСЕРВАЦИИ 

Станок токарно-винторезный 

r~ 
K62¢ A 

  

‚ заводской номер 
согласио требованиям, 

нор мативно-тех- 

руковод- 

действующими 

аескими документами и настоящего 

Ч = Дата консервации — Аи 

Срок защиты без перекопсервации — 

  

  

. 
° 2 

Варпаит временной защиты _63 ——— 

Варнант виутренней упаковки 4 7 ——- 

Категория условия хранения — ом   

Коисервацию произвел ok, 74. Le 

Obopydoeanue nocae nepeKxokcepeauun api 

AAA      



СВИДЕТЕЛЬСТВО ОБ УПАКОВКЕ 
Для длительного сохранения первоначальной 

я НАНОК TOKE rope on точности не рекомендуем совмещать на одном стан- 

Станок токарно-винторе page 1K6e2gn , ке чистовые и обдирочные операций. 
ЗНЫЙ, 
7 

заводской номер _ RFE) 

      

   

’пакован со- Нельзя обрабатывать дет ли с лисбалансом, 

гласно установленным гребованиям. 
превышающим указанный в табл. 32. 

‚ 
Нужно избегать обработки излелий с ударом. 

Дата упаковки _ Е бе & Диаметр сверла при сверлении UYTY IH BIN jeranel 

37 дол? MA я Jib- 

упаковку произвел off weil ee r) Не ое ee MM, 28 мм, при сверлении сталь 

Станок после циаковки принял pe При рассверливаннии, пользоваться сверлом боль- 

: 
шего днаметра, но не более чем на 25 мм прелва- 

рительно рассверленного отверстия. 

16. ХРАНЕНИЕ 
Постоянная готовность станка к работе обе- 

гпечивается своевременно ироводимыми профнилак- 

Категория условия хранения С по ГОСТ тическими мероприятиями, качественным ежедиев- 

9.014—78. Ме допускается хранение станка в упа- ным техинческим обслуживанием. 

кованном виле свыше срока действия временной При проведении технического обслуживания вы- 

противокоррознонн
ой заприты, указанного на упа- НОЛНЯТЬ следующие плановые операции: плановый 

КОВОЧНОмМ ящике. 
осмотр, ежемесячный и частичный осмотр, поддер- 

жание чнстоты, смазка, пополнение и замена смаз- 

ки, промывка, пернодическая очистка от пыли, 

  

  

17. УКАЗАНИЯ ПО ТЕХНИЧЕСКОМУ 
профилактическое регулирование механизмов, под- 

ОБСЛУЖИВАНИЮ, ЭКСПЛУАТАЦИИ 
тягивание крепежа крепежных соединений, про- 

и РЕМОНТУ 
верка геометрической и технологической точности, 

Профилактические испытания электрооборудования. 

хх ганок предназначен для использования в ЦС- Карта планового технического обслуживания и 

Xan механической обработки в различных отраслях инструктивио-техн
ологическая карта разрабатыва- 

промышленноетн, на разнообразных чистовых и ются и заполняются в соответствии с табл. 33, 34. 

получистовых работах. Температура в помещении, Ремонт. При эксплуатации станка в соответ- 

в котором устанавливается станок. должна быть ствин с требованиями и рекомендациями, и LOW CI 

от 15 до 40°С. относнтельная влажность не более пыми в прелшествуюих разделах, и соблюдении 

80 4%. Заныленность помещения в пределах сани- профилактических мероприятий настоящего разле- 

тарной нормы. Возможно прису ствие в окружаю- ча его межремонтный цикл (срок работы ло пер- 

щем воздухе uN viol i алюминиевой пЫЛЯ. вого капитального ремонта) равен 1! годам при 

  

Допустимый _ уровень вибрации 150—250 Гы, двухеменной работе. 

амплитуда до 15 мкм. Станки ие должны подвер- 

гаться воздействию местного нагрева Hi сильных 

температурных перепадов. 

Пернол сохранения первоначальной точности и Poa et 0 OAT. т. 

долговечности зависит от окружающен среды, по- 0 и 22 33 an 55 55 77 88 99 0 121 432 

ЭТОМУ недопустимо устанавливать станки ВОлЛИЗИ 

шлифовальных станков, работающих без охлажде- 

ния, крупного обдирочного и кузнечно-прессового 

оборудования. Должно быть обеспечено достаточ- 

нос пространство для удобства уборки станка от 

стружки и своевременного ее удаления. Для ох- © Осмотр: 

1° ‘ления пиструмента нельзя применять жидкость 

с зкрессивными примесями. 

Рис. 44. Рекомендуемый график плановых ремонтных 

работ: 

Текущий ремонт: 

  

Таблица 32 

Велччина дисбаланса 

  Дисбаланс, кг-см 

Частота вращения 

  

крепление в патроне! установка в центрах © Средний ремонт; 

630 55 120 

1250 15 30 

1600 8 16 

2000 4 8 а Капитальный ремнтр И. 13. ween 

Обработка чугупных деталей способствует по- За пернод межремонтного цикла станок дол- 

вышенному износу трущихся частей, поэтому ири жен быть подвергнут шести осмотрам, четырем 

обработке Таких деталей несколько раз в смену текущим ремонтам и ОлНОМУ среднему в сроки, 

трдательно удалять стружку и пыль © направляю- указанные В рекомендуемом графике илановых ре- 

щих станины, каретки и смазывать их. моитных работ (рис. 44). 

55 

 



Следуег учитывать, что необходимую эффекгив- 
ность использования станка может обеспечить ра- 
цнональное чередование и периодичность осмот- 

ров н плановых ремонтов, выполняемых с учетом 
конкретных ADT каждого отдельного станка усло- 

Вий экенлуатация. 

Категории ремонтосложности станка: 
— механическая часть — 10,5; 
— злекгрическая часть == 9. 

Типовые ремонтные работы, выполняемые при 
илановых ремонтах. В осмотр входят: 

— наружный осмотр без разборки для выявле- 
иия дефектов станка в ислом и но сборочным еди- 
нинам; 

— проверка прочности и плотности пеподвиж- 
ных жестких соединений (оспования с фундамен- 
том, станнны © основанием, шииндельной бабкой, 

коробкой подач; каретки с фартуком; шкивов с 
валами и г. п.); 

— открывание крышек сборочных едннип для 
осмотра и проверки состояния механизмов; 

— выборка люфта в виптовой паре привода по- 
перечных салазок; 

— проверка правильности переключения руко- 
яток скоростей шиинделя и подач; 

— регулирование фрикнционной муфты главного 
7 ‘вода и ленточного тормоза шиинлеля; 

— подтягивание прижимных иланок каретки и 
клиньев поперечных и резповых салазок; 

— очистка сопрягаемых поверхностей  резце- 
держателя, зачистка забоии и царапин; 

—- проверка состояния направляющих станины 

и каретки, зачистка забони, наранин, задиров; 
— очистка и промывка протекторов на карет- 

ке, салазках супнорта и задней бабке; 

— подеягивание или замена ослабших или из- 
ношенных крепежных деталей — шпилек, винтов, 
гаек, а также пружии; 

— чистка, натяжение, ремонт или замена рем- 
ней главного привода, привода быстрых переме- 

щений суппорта и привода насоса смазки; 
— проверка состояния и мелкий ремонт систе- 

мы ‘охсажления; 
— проверка состояния и мелкий ремонт систе- 

МЫ смазан: 

— прозерка состояния, очисгка и мелкий ре- 
монт ограждающих кожухов, щитков и т. п.; 

— выявление изношенных деталей, требующих 
‘становаення или замены при ближайшем пла- 

повомремонте. 

В осмотр перед капитальным ремонтом входят 
работы, выполняемые при осмотрах перед други- 
ми вндами ремоптов и выявление де? тей, требую- 

щих восстановления пли замены, эскизирование 
или заказ черлеже изношенных детален из сбороч- 

ных единиц, подвергающихся разоорке. 

   

  

   

   

    

  

  

Примечание. При проведении осмотра выполняются те из 
перечислении работ, необходимость в кото- 
вых обусловлена состояннем станка.    

В текущий ремонт иходяг: 
-- частичная разборка нишндельной бабки, ко- 

робки подач, фартука, а также других наиболее 
загрязненных сборочных елинии. Открывание кры- 
шек и снятне кожухов лля впутреннего осмотра и 
промывки остальных сборочных единиц; 

— зачнстка посадочных поверхностей под прни- 

  

ob 

способления из шиниделе и пиноли задней бабки 
без демонтажа последних; 

— проверка зазора между валами пи втулками, 

замена изношенных втулок, регулирование пол- 
шипников качения кроме шпиндельных, замена 
изношенных; 

— регулирование фрикционной муфты главного 
привода, добавление дисков, регулирование лен- 
точного тормоза ининделя: 

— зачистка заусенцев на 
имлидах; 

-- зачистка или 
кренежных и рег 

жателей; 
— пришабривание наи зачистка per 

ных клиньев, прижимных планок ит. п.: 
— зачистка ходового винта, ходового а, BHH- 

тов привода поперечных и резцовых салазок суп- 
порта; 

зачистка н промывка посадочных поверхно- 

стей резцовой головки; 
— проверка работы и регулирование ричагов 

и рукояток органов управлення, блокирующих, 
фиксирующих, предохранительных механизмов и 
ограничителей; 

— замена изношенных сухарей, штифтов, пру- 
жин и других деталей указанных мехапизмов: 

—- замена изношенных деталей, которые пред- 
положительно не выдержат эксплуатанни ло оче- 
редного планового ремонта; 

— зачистка забоин, заусенцев, задиров ин цара- 
пин па трущихся поверхностях паправяяющнх ста- 
ннны, каретки, салазках суппорта и задней бабки; 

— ремонт ограждающих кожухов, щитков, эк- 
ранов ит. п.; 

— ремонт и промывка системы смазки и лик- 
видирование утечек; 

— регулирование плавности перемещения ка- 
ретки, салазок суппорта; 

— подтягивание клиньев прижимных планок; 
— проверка состояния и зачистка зубчатых 

муфт; . 
— проверка и ремонт системы пнозмоеберуяе- 

вания и охлажления, лизвидирование утечек; 
— выявление деталей, треоуюших замены или 

восстановления при ближайшем плановом ремон- 

те; _ 
— проверка точности установки станка и выбо- 

рочно других точностных параметров: 

— испытание станка на холостом хелу на всех 

скоростях н подачах, проверка на шум, нагрев и 

по обрабатываемой детали на точность и чистоту 

обработки. 

зубьях шестерен н 

восстановление изношенных 
провочных деталей резцедер- 

            

      

Примечание. При текушем ремонте выполняются те из 

указанных работ, которые пызываются CO- 
стоянием ремонтируемого станка, за нсклю- 

ченнем работ, предуемотренных в трех по- 
HX пунктах, которые должиы выпол- 

ях 
с 
ияться во всех с. 

    

  

В средний ремонт входят: 
— проверка па точность перед ри: 

— измерение износа трущихся 
перед ремонтом базовых деталей; 

-— частичная разоорка © анка; 

— промывка, протирка деталей разобранных 
сборочных единиц, промывка, очистка от грязи 
неразобранных сборочных единиц; 

А . 

  

воркой; 

поверхностей 
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— замена или восстановление изношенных вту- 
лок и подшипников качения; 

— замена или добавление фрикционных дисков 
и замена ленты тормоза шпинделя; 

— замена изношенных зубчатых колес и муфт; 
— восстановление илн замена изношенных вин- 

товых пар привода салазок суппорта и пиноли зад- 
ней бабки; 

— замена изношенных крепежных деталей; 
— замена нли восстановление и пригонка ре- 

гулировочных клиньев и прижимных планок; 
— восстановление точности ходового винта (пу- 

тем прорезки); 
— проверка и зачистка неизношенных деталей, 

оставляемых в механизмах станка; 
—- ремонт насоса подачи охлаждающей жид- 

кости и ремопт арматуры; 
— отвернуть основание шарнирного механизма 

светильника НКП 03 при износе, повернуть про- 
тив часовой стрелки на 90° и снова закрепить; 

— ремонт насоса системы смазки, аппаратуры 
и арматуры; 

— ремонт или замена маслоуказателей, прок- 
ладок, пробок и других элементов системы смазки; 

— исправление шлифованием или шабрением 
нуждающихся в ремонте направляющих поверхно- 
стей, если их износ превышает допустимый; 

— ремонт или замена протекторов на каретке, 
салазках суппорта, задней бабке; 

— ремонт или замена ограждающих щитков, 
кожухов, экранов ит. п.; 

— сборка отремонтированных сборочных еди- 
ниц, проверка правильности взаимодействия их и 
всех механизмов станка; 

— окрашивание наружных нерабочих поверхно- 
стей с подшпаклевкой; 

— обкатка станка на холостом ходу на всех 
скоростях и подачах; 

— проверка на шум и нагрев; 
— проверка станка па соответствие 

точности. 
.В капитальный ремонт входят: 
— проверка станка на точность перед разбор- 

кой; 
— измерение износа трущихся 

перед ремонтом базовых деталей; 
— полная разборка станка и всех его сбороч- 

ных единиц; 
— промывка, протирка всех деталей, 
—` осмотр всех деталей; 
— уточнение предварительно составленной при 

осмотрах и ремонтах ведомости дефектных дета- 
лей, требующих восстановления илн замены; 

  

нормам 

поверхностей 

WARE т. 

— восстановление 
талей; 

— ремоит системы охлаждения; 
— замена насоса системы смазки и ее ремонт; 
— шлифование или шабреиие направляющих 

поверхностей станины, кареткн, салазок, суппорта, 

задней бабки; 
— замена протекторов на 

суппорта, задней бабке; 
— сборка всех сборочных единиц станка, про- 

или замена изношенных де- 

карстке, салазках 

верка правильности взаимодействия сборочных 

единиц и механизмов, 

— шпаклевка и окраска всех необработанных 

поверхностей в соответствии с требованиями по от- 

делке нового оборудования; 
— обкатка станка на холостом ходу пл всех 

скоростях ин подачах; 

— проверка на шум и нагрев; 

— проверка состояния фундамента, нсправле- 

ние его и установка станка в соответствии с раз- 
делом 9 настоящего руководства. 

Дополнительные требования, предъявляемые к 
эксплуатации, техническому уходу и ремонту 
станка. 

Необходимо избегать лишней разборки стан- 
ка, в особенности сборочных единиц, определяю ^` 

щих выходную точность (иптиндельной группы, вин- 

торезной цепи}. Демонтированные при ремонте 
сборочные единицы ин ответственные детали хра- 
нить на специальных мягких подкладках. Ремонт 

должны выполнять специально подготовленные 

слесари высокой квалификации. Применяемые из- 
мерительные инструменты и приборы должны быть 
проверены в измерительной лаборатории и аттес- 
тованы. 

18. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ 

Предприятне-изготовитель гарантирует соответ- 

ствие станков токарно-винторезных модели IK627, 

1К62ДГ, 1К625Д, 1КбЗБДГ установленным требо- 
ваниям и обязуется безвозмездно заменять или ре- 
монтировать вышедшие из строя станки при co- 

блюдении потребителем условий эксплуатации стан- 
ка, транспортирования, хранения н упаковки. 

Срок гарантии 12 месяцев. 
Начало гарантийного срока исчисляется со д! 

пуска станка в эксплуатацию, но пе позднее ше- 

сти месяцев для действующих и девятн месяцев 

для строящихся предприятий с момента ирибытня 

станка на станцию назначения илн с момента по- 

лучения его на складе предприятия-изготовителя, 

 



  as 
a 

Завид 
Таблица 33 

д 

Карта планового технического обслуживания 

  {наименование оборудования, модель} 

  

Ремонтосложность 

  

  

  

Механическая Электрическая часть Гилрязлическая часть часть (Ry 9 
г} 

Операция Сборочные Норма вре- Количество Исполни- техническоРа еднницы, мени на вы- операинй в тель обслуживания | блоки, под- полнение цикле обслу- 
лежащие тех- операции живания Или 
ническому наибольшая 
обслужива- допустимая 
HHO периодичность 

обслужива- 
HHA 

  

            
  

Карту составил 
  

  ‘подрнсь} (нии 

  

лы, фамилия) 

{nara} 

Завод 
Таблица 34 

Инструктивно-  Фюлогическая карта технического обслуживания 

  (накменование оборудования, модель} 

    

Ремонтосложность 

    
Механическая часть 

и} 
Электрическая часть 

9 
Гидравлическая часть 

г. 

  
  

Содержание 
операции, после- 
довательность и 
методы выполне- 
ния 

    

Эскиз опе- Инструмент. 
рацин и техни-| оснастка и 
ческне требо- | средства ме- 
вания ханизации 

{наимевова- 
ние ГОСТа) 

Норма вре- Разряд ра- 
мени на опе- | бочего 
рацию 

  

        
  

Карту составил 
  

(дата) 

{подпись} (инициалы, фамилия)


