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В настоящем руководстве приведены сведения по эксплуатации вирокоуняверсальных консольно-фре зерных 

станков общего вазначевия 6Р82Ы и 6Р8ЗЕ. | 

Станки конструктивно сходны между собой, широко унифицированы и являются дальнейшим усовершенотвова- 

вием аналогичных станков серии М. 

Руководство предназначено AXA фрезеровииков, валадчиков, слесарей по ремонту и может использоваться 

зехнологеми и нормировщиками. 

Перед установкой станка и перед работой на нем необходимо тщательно ознакомиться с настоящим руковод- 

ством. 

Работа на станке и оболуживание его в строгом соответствии с руководством обеспечат безотказную рабо- 

+7 и сохранение на длительный период его первовачальной точности. 

Завод-изготовитель оставляет за собой право вносить в конструкцию дельнеймие изменения и усовершенство- 

зания. 

Руководство к станку не отражает незначительных конструктивных изменений, знесенных заводом-изготови- 

телем после подписания данного руководства на выпуск в свет. 

Часть Г. ТЕНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ 

1.1. Назначение и область применения 

т.т.Т. Широкоуниверсальные консольно-фрезеуные станки 6Р82 и 6Р83Ш предназначены для выполнения раз- 

личных фрезерных рабо? в условиях индивидуельвого производства. 

На станках можно изготовлять металлические модели, итампы, пресофорыы, иабжоны, кулачки и т.п. 

Для обработки резличного вида поверхностей, а также крупногабаритных деталей, превывающих по своим 

размерам габарит стола, ипиндельная головка смонтирована на выдвихном тоботе и может поворачиваться под 

любым углом в двух взашино перпендикулярных плоскостях. 

Горизонтальный шпиндель станка MOKe? быть использовав при обработке плоскостей торщовыми и цилиндря- 

ческими фрезами. Возможно как раздельная, так и одвовременная работа обоныи ыпивделями. При установке ce- 

рег станки могут быть использованы как обычные горизонтально-фрезервые. 

Технологические возможности станков могут быть расширены с праменевием депительной головни, поворотно- 

PO круглого стоха и других приспособлений. 

жущеро-твердосплазного-влоерумвнта- /^



1.2, Состав станка 
1.2.1. Общий вид с обозначением составных частей станка (рис. Г). 

5 

Рис. I. Расположение составных частей станка 

Г.2.2. Перечень составных частей станка (табл.Г) 
Таблица 1 

Номер позиции на рис.Т Наименование Обозначение Примечание 

I Станина 5Р821-Т 

2 Элект рооборудо вание 6Р82Ш-8 

3 Коробка скоростей 6482 -3 

4 Коробка nepexrmi евия 6282-5 

5 Хобот 6Р82-ТТ для станков 6Р82@ 

6 Поворотная головка 6Р82Ш-З1 

7 Какладная головка 6Р821-32 

8 Cron я салазки 6Р82Г-7 

9 Консоль 6Р82 -6 

10 Коробка подач 6PR 4 

I Стан ина 62838-Т 

2 Эдек? рооборудование 6Р831-8 

3 Коробка скоростей 683-3 

4 Коробка переключения 6Р83-5 для станков 5Р8ЗИ 

5 Хобот 62831-11 

6 Поворотная головка 6PE29-31 

7 Накладная головка 62821-32 

8 Стол и салазки 6Р83Г-7 

9 Консоль 6P83-6 

10 Коробка подач 6P83-4 



1.3. Устройство и работа ставка и его состарных частей. 

1.3.1. Общий выд с обозначением органов управления (рис.2) 
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Рис. 2. Разыещение органов управления на станке 

1.3.2. Перечень органов управления (табл.2) 

Таблица 2 

Номер 
HOSMOEB Оргавы управления и их назначение 
ва рис.2 

I Рукоятка включения продольных перемещений стола (дублируювая) 

2 Рукоятка включения поперечной и вертикальной подач стола (дублирующая) 

3 Переключатель ввода "Включено-выключено" 

4 Переключатель насоса охлаждения "Включ ено-выключено* 

5 Переключатель вращения горизонтального юпинделя яВлево-вправо" 

6 Маховичок ручного продольного перемещения стола (дублирующий ) 

7 Рукоятка, переключения скоростей горизонтального ипинделя 

8 Кнопка "Стоп" (дублирующая) ` 

9 Квопка "Пуск впинделя" (дублирующая) 

то Серелка-указатель скоростей ипинделя 

п Указатель скоростей илинделя 

12 Кнопка "Быстро стол" (дублируюная) 

I3 Кнопка "Импульс клянделя" 

14 Переключатель освещения 

15 Матовачок ручного перемежения хобота 

16 Рукоятки переключения скоростей мпинделя поворотной головки 

V7 Зажимы серьги 

18 Зажим поворотной Головки 

19 Маховичок выдвижения гильзы мпинделя 

20 Рукоятка зажима гильзы и илинделя 



Скончание табл. 2 

Ри Органы управления и их назначение 
Ha ряс.2 

21 Рукоятка включения продольных перемещений стола 
22 Звездочка механизма автоматического цикла 
23 Зажимы стола 
24 Маховичок ручного продольного перемещения стола 
25 Кнопка "Быстро стол" 
26 Кнопка "Пуск ипинделя" 
27 Кнопка "Cron" 
28 Переключатель ручного или автометического управления стола 
29 Маховичок ручных поперечных перемещений стола 
30 Лимб механизма поперечных перемещений стола 
31 Кольцо - нониус 
32 Рукоятка ручных вертикальных перемещений стола 
33 Кнопка фиксации грибка переключения подач 
34 Грибок переключения подач 
35 Указатель подач стола 
36 (трелка-указатель подач стола 
37 Рукоягка включения поперечной и зертикальной подач стола 
38 Зажим салазок на направляющих консоли 
39 Зажим хобота ва станине 
40 Реверсивный переключатель направления вращения шпинделя накладной головки 
41 Переключатель управления "Автоматический цикл - ручное управление - работа с круглым столом" 42 Зажимы консоли на станине 

1.3.3. Перечень графических символов, указываемых на табличках (тэбл.5) 

Таблица 3 

Наименование 
Символ Наименование 

Главный выключатель Импульс 

Символ 

их Быстрый ход 

Шпиндель 

Подача 

4 

(ib м 
= ран speactas ны 

O 
| 

Ант оматический цикх 

иляндел я 

1
 

_
 

Откяючено 

Bea ево



Окончание табл. 3 

Символ Наименование Символ Наименование 

eS Круглый стох ex На ходу не перекдичать 

LA Местное освещение 

XN 

Регулирование люфта гайки 

() х/пип Число оборотов апинделя 

в минуту 

L Заземление 

= | | с Залив масла 
| © Охлаждение 

1.3.4. Схема кинематическвя (рис.В), 
д ин. A накладной головки осуществляется от отдельных фланцевых 

дент pompararexel 1 через yupyrae собдинитетьные муфты. 
Числа оборотов ипинделей изменяются передвиженнеы зубчатых блоков по шамцевым вахем, 
Горизонтальный шииялель может иметь 18, а ипиндель накладной головки - II различных скоростей. 
Графики чисел оборотов ипинделей станка, поясняющие структуру механизмов главного движения, приведены 

на рис.4 и 5. 

Привод подач осуществляется от фианцевого электродвигателя, смонтированного в коясоли. Посредством 
двух трехвенцовнх блоков и передвижного зубчатого колеса с кулачковой муфтой коробка подач обеспечивает 
получение 18 различных подач, которые через вариковую предохранительную муфту передается в консоль и да- 
лее при включении соответствующей кулачковой муфты к винтам продольного, поперечного и вертикального пе- 
ремещеняй. 

Ускоренные перемещения получаются при включении фрикциона быстрого хода, вращение которого осуществля- 
етсн через промежуточные зубчатые колеса вепосредственно от электродвигателя подач. 

Фрикцион солокирован с муфтой рабочих подач, что устраняет возможность их одновременного включения. 
График, ноясняющий структуру мехавизма подач станка, приведен на рис.б (вертикальные подачи в 3 раза 

меньше продольных и поперечных).
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Перечень к кинематической схеме станка (ra6x.4) 

Таблица 4 

Узел Номер по схеме на рис.3 | Число зубъев. или заходов Модуль или маг 

Коробка скоростей I 27 3 

2 53 3 

3 35 4 

4 27 4 

5 37 4 

6 46 4 

? 26 4 

8 38 4 
9 38 3 

10 69 4 

II 19 4 

12 82 3 

13 16 4 

1% 32 4 

15 22 4 

16 19 4 

17 р 4 

Коробий подач 19 26 2 

20 27 2,5 
2т 27 2,5 
22 21 2,5 
23 37 2,5 

24 36 2,5 

25 18 2,5 
26 18 2,5 
27 40 2,5 
28 34 2,5 



Продолжение табл. 4 

| Узел Номер по схеме ва рис.3 | duoxo зубьев или заходов Модуль или шаг _ 
29 24 2,5 Коробка подач 30 36 2,5 SI 18 2,5 32 45 2,5 33 13 2,5 34 40 2,5 35 40 2,5 36 - - 

37 - - 
38 - - 
39 - - 
40 28 2,5 41 38 2 42 67 2 
43 57 2 
44 26 2 
45 50 2 

Консоль и салазки 46 35 2,5 47 I 6 48 I 6 49 18 4 
50 22 3 5I 16 4 
52 33 3 58 28 2,91 54 46 2,91 55 - -. 
56 г. 6 57 I 6 58 I 6 59 18 3 60 18 3 61 15 8 62 30 8 68 - - 
64 50 2 
65 25 2 
66 - - 
67 18 г 68 24 2 69 - - 
70 33 3 a1 - - 
72 83 8 73 - - 
74 38 8 75 18 8 76 I 6 77 I 6 | 

- 10.
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Рис.7. Хобот с серьгами 

Рис. 8. Разрез пс шпинхелю 

~ снимакт фланец 6, пружинное КОЛЬЦО 7, кольцо 8 Я вынимают полукольца; 
- Подтягиванием гайки [ выбирают люфт. После проверки люфта в подшяпнике производят обкатку япинделя 

на максямальном числе оборотов. 8 о a PHO AORROH—F pb 5029 

~ замеряют величину зазора между подиипником Х буртом тинделя, после чего кольца подилифовыварт на 

необходимую величину. для устраненяя радиального люфта в [0 мкм полукольца необходимо подилифовать 

примерно на 120 мкм; 
> полукольца устанавливают на место. Проверяют , надежно ли законтрена гайка I; 
Й детали 8, 7, би 3 устана вливакт на место. 

Смазка коробки скоростей осуществляется от плунжерного насоса (pac.9), приводимого в действие экоцентря- 

ком. Производительность насоса около 2 д/мин. Масло к насосу подводится через фильтр. К переднему под- 

Шиннику впинделя и глазку контроля работы насоса подведены отдельные трубки. Остальные элементы коробки 

скоростей смазываются разбрыэгиванием масла, поступающего яз отверстий трубки, расположенной над ко роб- 

кой скоростей. 

> 124%
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Рис. 9. Насос смазки Рис. 10. Механизм переключения скоростей 

1.3.8. Коробка переключения скоростей позволяет выбирать требуемую скорость 663 последовательного прохождения промежуточных ступеней. 
Рейка I (рис.10), пере двигаемая рукояткой переключения 5, посредством сектора 2 через вилку 10 (рис. II) перемещает в осевоы направлении главный валик 3 с диском переключения 9. Диск переключения можно поворачивать указателем скоростей 11 через конические шестерни 2 и 4. Диок имеет несколько рядов опреде- хенного pasmepa отверстий, расположенных против итифтов реек 5 и7. Рейки попарно зацепляются с зубчатыы колесом 6. На одной из каждой пары реек крепится вилка переключения. Opa перемещении диска нахимон на итифт одной из пары обеспечивается возвратно-поступательное перемещение реек. 
Шри этом вилки в конце хода диска занимают положение, соответствуюдее зацеплению определенных пар песте- рен. Для исключения возможности жесткого упора шестерен при переключении втифты 8 реек подпружинены. Фиксация лимба при выборе скорости обеспечивается шариком I, заскакивающим з пазы звездочка 12. Регулирование пружины 13 производятся пробкой 14 с учетом четкой фиксации лимба и усилия при его пово- роте. 

Рукоятка 5 (см. ис.10) во включенном положении удерживается за счет пружины 4 и нерика 3. При этом вип рукоятки входи? в паз фланца. 
Соответствие скоростей значениям, обозначенным на указателе, достигается определенным положением кони- ческих колес 2 и 4 (см. рис.1Г) по зацепленио. Правильное зацепление устанавливается по кернам ва торцах сопряженного зуба и виадины или пи установке Указатехя в положение скорости 31,5 об/мин и диска с вилками в положение скорости 31,5 об/мин. Зазор в зацепления конической пары не должен быть больше 0,2 um, зак как диск за счет этого может повернуться до Г мы, 
Смазка коробки переключения осущест ляется от системи смазки коробки скоростей разбрызгиванием уасла, поступающего из трубки в верхней части станины. Отсутствие масляного дождя может вызвать ведопустимый Har рев щечек вилок переключения и привести к заеданию вилок, их деформации или поломке. 
Плоскость разъема уплотняется прокладкой или бензиноупорной смазкой BY, ГОСТ 7Г71-63. 
1.3.9. Поворотная головна крепится к тоботу через промежуточную плиту при помощи болтов, введенных в кольцевой Т-образный паз, и центрируется в кольцевой зыточке (рис.12). 
Поворотная головка зафиксировава в вулевом положении по отношению к фланцу хобота. Jaa поворота голов- ки следует освободить её от нулевой фиксации вращением гайки итифта фиксации и вытягиванием итифта. Шпиндель поворотной головки получает вращеные от коробки скоростей хобота через кулачковую муфту I в конические шестерни 4, 2 (см. рис.12) иб, 4 (рис. 13). 
Шпиндель представляет собой двухопорный вал, смонтированный в выдвижной гильзе. Регулирование осевого люфта в ппинделе осущест вляется подилифовкой колец 7 и 3. Повышенный радиальный лрфт в переднеы поднипни- ке устраняют подалифовкой полуколец 2 и подтягиванием гайки 6. 

- 43-
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Рис. 9. Насос смазки Рис. 10. Механизм переклечения скоростей 

1.3.8. Коробка переключения скоростей позволяет выбирать требуемую скорость без поспедовательного прохождения промежуточных ступевей. 
Рейка I (рис.10), передвигаемая рукоякой переключения 5, посредством сектора 2 через вилку 10 (рис. II) перемещает в осевоы направлении главный валик 3 с диском переключения 9. Диск переключения можно поворачивать указателем скоростей IT через конические шестерни 2 и 4. Диок имеет несколько рядов опреде- денного разыера отверстий, расположенных против атифтов реек 5 и7. Рейки попарно зацепляются с зубчатым колесом 6, На одной из каждой пары реек крепится вилка переключения. При перемещении диска нажимом на втифт одной из пары обеспечивается возвратно-поступательное перемещение реек. При этом вилки в конце хода диска занимают положение, соответствующее зацеплених определенных пар песте- рен. Для исключения возможности жесткого упора шестерен при переключения втифты 8 реек подпружинены. Фиксация лимба при выборе скорости обеспечивается вариком I, заскакивающим в пазы звездочки [2. Регулированяе пружины 13 производятся пробкой 14 с учетом четкой фиксации лимба и усилия при его пово- роте. 
Рукоятка 5 (сы. ис.10) во вкличенном положении удерживается за счет пружины 4 и аерика 3. При этом вип рукоятки входит в паз фланца. 
Соответствие скоростей значениям, обозначенным на указателе, достигается определенным положением кони- ческих колес 2 и 4 (см, рис.11) по зацеплен ино. Правильное зацепление устанавливается по кернам на торцах сопряженного зуба и впадины или при установке указателя в положение скорости 31,5 об/мин и диска с вилками в положение скорости 31,5 об/мин. Зазор B зацеплении конической пары не должен быть больше 0,2 мы, так как диск за счет этого может повернуться до I ыы. 
Смазка коробки переключения осущест эляет ся от системы смазки коробки скоростей разбрызгиваниеы цасла, поступающего из трубки в верхней части станины. Отсутствие масляного дождя может вызвать недопустимый наг- рев щечек вилок переключения и привести к заеданию вилок, их деформации или поломке, Плоскость разъема уплотняется прокладкой или бензиноупорной смазкой BY, ГОСТ 7Г71-63. 1.3.9. Поворотная годовка крепится к хоботу через промехуточную плиту при помокя болтов, введенных в кольцевой Т-образный паз, и центрируется в кольцевой выточке (рис.12). Поворотная головка зафиксирована в вулевом положении по отношению к фланцу хобота. Для поворота голов- ки следует освободить ee от нулевой фиксации зрацением гайкы атифта фиксации и вытягиванием втифта. Впиндель ловоротной головки получает вращение от коробки скоростей хобота через кулачковую муфту I в конические шестерни 4, 2 (см. рис.12) и 5, 4 (рис. 13). 

Ипиндель представляет собой двухопорный вал, смовтированный в BHABHEHOM ГгиЛЬзе. Регулирование осевого люфта в ипинделе осуществляется подилифовкой колец 7 и 3. Повышенный радиальный люфт в переднем поднипни- ке устраняют подклифовкой подуколец 2 и подтягиванием гайки 6. 
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Рис. 11. Разрез по осям коробки переключения скоростей 
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13. Разрез по впинделю поворотной головки 
Рис. Рис. 12. Разрез поворотной головки 
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Регулирование проводят в следующем порядке: 
- выдвигается гильза апинделя; 
- демонтируется фланец I; 

- снимаются полукольца 2; 

с правой стороны корпуса головки вывертывается резьбовая пробка; 
~ через отверстие отвертыванием винта раскоктривается гайка 6; 
- стальным стержнем гайка застопоривается. Поворотом ппинделя за сухарь гайку подтягивают и этим nepe- мещают внутреннюю обойму подиипника. После проверки люфта в подвипнике производят обкатку шпинделя на максимальном числе оборотов. 916—264 a0 Be Бнужренной-новориноозо 

И 

7 замеряется величина зазора мехду подшипником и буртом шпинделя, после чего подвлифовываотся полу- кольца 2 на необходимую величину; 
- для устранения радианьного люфта в ГО мкы подукольца необходимо подилифовать примерно на 120 мкм; - полунольца 2 устававливаются на место и закрепляются. Приверты вается фланец Г. 
Перемещение гихьзы поворотной головки производится маховичком, связанным при помощи червяка и зубча- 

того колеса с рейкой, нарезанной на гильзе апинделя. 
Механизм зажима гильзы включает в себя неподвижный упор Г(рис.14) и тягу 2. 
Сыазка подвижников поворотной головки произ водится априцеванием. Смазка подиипников 3 (сы. рис. 12) 

производится набивкой при осыорах и ремонте станка. 

1.3.10. Накладная головка крепится к поворотной головке пос редством Т-образного паза и по аналогии 
с поворотной годовкой шыеет нулевую фиксацию. 

Шпиндель накладной головки получает вращение от ипинделя поворотной головки. 
Регулированые зазора в подлипниках ыпявделя накладной головки производится гайкой I (рис.[5). 
Смазка подиипвяков накладной головки осуществляется иприцеванием, 

-T q > 

1 

1 
Рис. 14. Зажим гильзы поворотной головки 4 

24 ISS 

Рис. 15. Разрез по шпинделю накладной головки 
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соли (кинематИу коробки подач см. на puc.3). 

ты. р 
if . Tar Fone . и . у 1.31. Коробка подач обеспечевает получение pa couRsemonay и быстрых перемещенийвютола, селазок и кон- 

Получаемые з результате пёроключения блоков с 
через париковую предохранит еФьную 
муфтой 4 и выходным валом В.. . . | 

`_ Пра перегрузке механизма подач’ варики, находящиеця 
мают пружины и выходят из контакта. При этоы зубчатое 

ТЕ os 
ем. 

> У 

втулки 2 и рабочая подача прекращается. 
Быбтров вращение передается от электродвигателя; мин 

сидит на хвостовике корпуса фрикциона 9 и иие6т, тах 
необходимо проверить затяжку гайки 10, 

Корпус фрикционной муфты должен сзобо, 

nabiabd “Spanentis передахтся на ВЫХОДНОЙ Bax В (рис.16) ayiry, BYAA5KOR yD муфту 4 aor yan y 3; соединенную шнонкой с хулачковой 

af tomate с отверстиями Нужчковой втулки 2, сжи- 
олесо 14 проскальзывает относительно кулачковой 

7! 
нуя коробку подач, зубчатому колесу С, которое ` 

им образом, постоянное число оборотов. При монтаже ^^ 

дно вращехься между зубчатым колесом Аи упорным похданпником, Диски фрикциона через один связаны с корпусом фрикциона, который постоянно вращается, и втулкой 12, козо- рая, в свою очередь, соединена ипонкой с BUXOAAWM валом В. 
При ‘нажатий кулачковой муфтой 4 на торец втулки 

быстрое вращение выходному валу Ви зубчатому колесу A, 
При регулировании предохранительной муфты снима 

место которой вставляется стальной стержень так, 
поверхности radu 15 (см. рис.16), 

5 и. далее на гайку 11 диски 7 и 8 сжимаются и передают 

ется крышка 2 (рис.Г7) и вывертывается пробка I, на 
чтобы конец его вощел в одно из отверстий на наружной которая таким образом застопоривается, Плоским стержнем через окно крышки повертывается за зубья зубчатое колесо 14. После регулирования гайка обязательно контрутся от са- мостоятельного отворачивания стопором Т. 

Регулирование считается правильным, если при встречном 
фрезеровать чугун марки CY 15-32 при следующих параметрах 

диаметр фрезы, мы 

число зубьев 

вирина фрезерования, мы 
глубина фрезерования, мы 
число оборотов в минуту 
продольная подача по лимбу, 

мы/ мин 

62828 

100 

8 

100 

I2 

50 

125 
При этих режимах муфта мохет периодически прощелкивать, 
Регулирование зазоре мелду дисками фрикциона производится 

произвольного перемеценая. 

1 2 5 4 5 78 9 
/ 

27 == г 

Y ye у 
я MOISES HEY ees 

5’ 94 13,927 пн set 

В Wa 

фрезеровании цилиндрической фрезой удается 
режима резания; 

` 6P830 

100 

8 

150 

Io 

50 

125 

тайкой ТТ, которая зафаксярована от само- 

Рид». 16. Разрез ло зыходному валу коробки подач 
` 

ta . - 16 -
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Рис. Г?. Коробка подач 

1.3.12 Механазы переклячения подач входит в узел коробки подач. Принцип ее работы аналогичен pasoré ко- робки переключения скоростей, | 
Для предотвращения смещения дяска 9 (рис.18) в осевом направлении валик I запирается во включенном 

положении двумя нариками 6 и втулкой 2. Попадая в кольцевую проточку валика 3, парики освобождают от фык- 
сации валик [Г при нажиые на кнопку 4. - 

Фиксация поворота диска переключения 9 осуществляется цариком 8 через фиксаторную втулку 5, связанную ипоикой с валиком I. п. 
Регулирование усилия факсацаи поворота диска переключения произв ся резьбовой пробкой 7. 
Смазка коробки подач осуществляется разбрызгиванием масла, поступающего из системы смазки консоли, 

Кроме того,’ в нижней части платика консоли имеется отверстие (сверлениазв: нагнетательную полость насоса 
смазки), через которое смазка поступает к маслораспределителю коробкы` подач. 

Or маслораспределителя отводятся две трубки: на глазок контроля работы насоса и для смазки подвиини- 
ков. Непосредственно через маслораспределитель масло подается AA смазку подшипников фрикционной муфты. 

Для достижения плотности стыка коробки подач и консоли разрешается установка коробки подач, кроме 
прокладки, Ha бензиноулорную смазку BY, ГОСТ 7171-63, если прокладка не обеспечивает oct аточной repue~ HWHOCTE у 

J 4 

XS 

| 
. . Рис. 18. Механивы переключения подач 

8 

4 
я 

1.3.13. Консоль является базовыы узлом, объединяющим узлы цепи подач станка. В консоли смонтировая _ ряд валов и зубчатых колес, передающих движение OT коробки подач в трех напразлениях - к винтам прёдоль- ez Ной, пойемной и вертикальной подач, механизы включения быстрого хода, электродвигатель подач. В узел < 
wy ы консоль", Э№одит также механизы зключения поперечных и вертикальных подач. -.`Зубчатое колесо 8 (pac.I9) получает движение от колеса А (сы. рис.16) и передает его на зубчатые колеса Я, 4, 2 иТ (см. ‘Puc. 19), Зубчатое колесо 4 смоктировано на поднипнике и может передавать движение валу . „ТОлько через кулачковую муфту 6, связанную с залом. Делее через пару цилиндрических и пару ковических ко- лес движение передается на винт 16, 
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Рис. 20. Разрез по механизму включения У 

электромагнита 

$ 
Зацепление конической пары 12 и 10 от регулировано компен сах орами дящим з засверловку пальца 13. 
Вущка II имеет технологическое значение и накогда не демонтируется. Гайка вертикальных перемещений закреплена в колонке, Колонка установлена 18 итафтами на основании станка. 
Зубчатое колесо 2, смонтярованное на гильзе, через ипонку и влицы постоянно врацает лицевой вал IX цепи продольного хода. Винт поперечной подачи X получает вращение через зубчатое кодесо 2 и свободно си- 

Ammee на заду колесо I при включенной кулачковой муфте поперечного хода. Для демонтажа валов УП и УП необходимо снять коробку подач и крышку с правой стор го через окно консоли вывернуть стопоры у зубчатых колес 8 и 9. 

14 15 4 зафиксировано BRHTOM, вхо- 

TOWHO NO винту и зафиксирова- 

оны коясоли, после че- 

IX, для чего необходимо снять верхний 
ицевой вал. При дешонтахе салазок необходиио 

также демонтировать кронштейн поперечного хода или винт поперечной подачи. Для полного демонтаза вертикального винта необходимо пре, 1.3.14. Механизы включения CHCTPOTO хода внлючает кулач Фрикционной муфты (сы. рис.16). Рычаг 13 (рис.20) посажен я 

дварительно снять узел "стол-салазкич. 
ковую муфту подачи 4 и сжимает диски 7 и 8 
а ось 7, связан с ней штифтом; ось давлением 
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пружжны 9 откимзется в направлении зеркала станины. На оси 7 иместся две пары гаек. Правые гайки 5 пред- назначены для регулирования усилия прухины. Левые гайки 6, упираясь в торец втулки 8, закрепленной в стенке консоли, служат для ограничения и регулирования хода оси, что необходимо для облегчения ввода подшипника в паз кулачковой муфты во время монтава коробки HOARY на консоли, а также для устранения осе- вых ударных нагрузок на подшипник вала при включения кулачковой муфты. 
Рычаг [3 имеет на задней стенке уступ, в который упирается кулачок О .При повороте кулачка ТО рычаг 13 перемещается a сжимает пруживу 9. Ось 11 на втором конце ымеет мелкий зуб, обеспечивающий возможность монтажа рычага 12, соединяющего ось 11 с тягой электромагнита, под необходимым углом. Электромагнит через тягу и шарниры скреплен с вилкой 4, от которой через гайку 2 и пружину 3 усилие передается на рычаг [2. Таким образом независимо OF усалия, развиваемого электромагнитом, усилие на рычаге 12 определяется степенью затяжки пружины 3. 

включения быстрого хода Of электромагнита до фрикционной муфты долина удовлетворять следующим ус- лозвиям: 

- Общий зазор между дисками фринциона в выключенном состояния должен быть не менее 2-3 ыы; - во включенном положений фрикциона диски должны OME плотно сжаты и сердечник электромагнита полностью втянут. При stom сжатие прукины 3 допускается до положения, определяемого зазором of низа рычага 12 до торца вилки 4 не менее 2 ыы; 
~ пружина 3 должна развивать усилие, немногим меньше усилия электромагнита. Гайка 2 регулируется таким образом, чтобы сердечник электромагнита во включенном положении был полностью втянут. Усилие сжатия дисков определяется величиной натяга прухины 3 и не зависит от величины зазора в дисках. ae РЕГУЛИРОВАТЬ ЗАЗОР В ДИСКАХ, ПОЛАГАЯ, ЧРО ЭТО УВЕЛИЧИГ СИЛУ СЖАТИЯ ДИСКОВ, ЗАПРЕЩАЕТСЯ. 
Усидия электромагнита при включении, передазаемые через рычаги, могут расшатывать систему, поэтому при осмотрах а ремонте необходимо проверять сохранность иплинтов, крепление гайки 2, посадку шпонок и креп- ление самого электромагнига на крышке консоли. Износ поднииника I увеличивается, если усилие его прижима не ограничявается гайками 5 и 6. 

1.3.15. Механизы включения тюперечных и веотикальных подач выполнен в отдельном корпусе и управляет включением и отключением кулачковых муфт поперечной и вертикальной подач и электродвигателя подачи. При двыхонии рукоятки вправо или влево, вверх или вниз связанный с ней барабан I (рис. 2Г) совершает соответствующие движения и своими скосами управляет через рычакную систему 5 вкхичением кулачковых муфт, а через штифты - конечными выключателями мгновенного дейст вия, расположенными ниже механизыа и предназна- ченными для реверса электродвигателя подачи. 
Тяга 2 связывает барабан с дублирующей рукояткой. В своей средней части на ней закреплен рычаг, на ко- торый действуют кулачки, ограничивающие поперечный ход. В конце тяга имеет рычаг для ограничения вертя - ввльных перемещений. При включениях и выключениях поперечного хода тяга перемещается поступательно, а вертикального хода - поворачивается, 
Блокировка, предохраняющая от включения маховичиа и рукоятки ручных перемещений при включении механи- ческой подачи, включает в себя коромысло 5 (см. рис.19) и итифт. ‘ При включении кулачковой муфты рукояткой подачи коромысло 5 при перемещении муфты поворачивается, пе- редвигает штифт, который упирается в дно кудачковой муфты маховичка ии рукоятки, и отодвигает их, не да- зая возможности кулачкам сцепиться. 
Если система имеет повышенный люфт, необходимо выпрессовать пробку вала УП (см. рис.19), расконтрить гайку 3 (сы, рис.2Г) и подвернуть вият 4. После проверки люф?а необходимо тцательно законтрить гейку 3 Система смазки консоли включает в себя плунжерный насос, зодотниковый распределитель, мавлораспр z= тель и отходящие от него трубки, подающие масло к поджилинкаи, зубчатыы колесам, винтам поперечного и вертикального перемещений, 
Плувжерный насос централизованной смазки консоли, коробки подач м механизмов узла "стол-салазки" заса- сывает масло через сетку фильтра (рис.22) из масляной ванны и подает его по трубке к золотниксвому распре- делителю (рис.23). 

. . Or золотникового распределителя отзодятся трубки: для смазки вертикальных направляющих консоли, на вту- Rep гибкого шланга смазки узла "стод - салазкя "ик маслораспределителю консоли. Производительность насо- са около I л/мин. 
При нажиме на кнопки 10 или 11 (сы. рис.30) доступ масла к маслораспределителю перекрывается и оно от насоса поступает соответственно на вертикальные направляющие консоли или для смазки узла "стол-салазки", nes 
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5 
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Рис. 22. Фильтр 

Рис. 23. Золотниковый распределитель 
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1.3.16. Стол и салазки обеспечивают продольные и поперечные перемещения стола, Ходовой винт I (рис.24) получает вращение через скользящую апонку гильзы 9, смонтированную во втулках 
5и7. Гальза 9 через илицы получает вращение от кулачковой муфты 6 при сцеплен ии ве с кулачкамы втулки 5, 
хестко связанной с коническим зубчатым колесом 4. Втулка 5 имеет зубчатый венец, с которым сцепляетоя зуб- 
чатов колесо привода круглого стола. Кудачковая муфта 6 имеет зубчатый венец для осуществления вращения 
винта продольной подачи при перемещениях от маховичка, Зубчатое колесо 9 (рис.28) подпружынено на случай поцадания зуба на зуб. Задепление с иестерней может 
быть только в случае расцепления муфты 6 с втулкой 5 (см. рис,24). Текиы образом, маховичок блокируется 
при механических подачах. 

1 2 «3 4 5 5 7 
i i г Г Е ЕЕ AEE KEE РУ ORIEN | Wel 

a7, 
~ 

Е 

th 

Рис. 24. Разрез no ходовому винту 

Гайки 2 и 3 ходового винта расположены в левой части салазок. Правая гайка 3 за тами в корпусе салазок, левая гайка 2, упираясь торцом в правую, при повороте ее ч в винтовой паре. Для регулирования зазора необходимо ослабить тейку Г (рис.25) и, ти подтягивание гайки 2 (сы. рис.е4). Выборку люфта необходямо производить до тех винта, проверяемый позоротом маховичка (см. рас. 25), окажется не более 8-50 и пока при переменения стола вручную не произойдет заклинивание винта HA каком-либо участке, необходимом для рабочего хода. После регулирования нужно, затянув гайку I, зафиксировать валин 2 в установленном положении (сы. рис. 25). 
кол в своих тощах соединяется с ходовым винтом через кронитейны, установка которых производится по фактическому расположению винта и фиксируются контрольными птифтами, Упорные подяипники смонтированы на разных концах винта, что устраняет возможность его реботы на продольный изгиб. При монтаже винта обеспечи- вается предварительный натяг ходового винта гайками с усилием 100-125 кгс. Зазор в направляющах консоли и салазок выбирается клиньями. Регулированяе клина I столв (рис.26) прояз- водится при ослабленных гайках 2 и4 подтягиванием винта 3 отверткой перемещением стола гайки надежно затягиваются. 

Зазор 3 направляющих ковсоди и сахазок 
проверяется перемещением сахазок вручную. 

Зажиы салазок на направляющих консоли обеспечивается планкой 8 (сы. ряс.24). 

Фиксирована двумя тиф 
ервяком выбирает люфт 
зращая валик 2, произвес- 
пор, пока люфт ходового 

регулируется клином 6 с помощью винта 5. Степень регулирования‘ 

Рис. 25. Регулирование зазора в ходовом винте
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Рис. 25. Регулирование клиньев 

1.3.17. Механизы включения продольной подачи осуществляет включение кулачковой муфты продольного хода, а также включение, выключение и реверсирование электродвигателя подач. Рукояткё 4 (рис.27) жестко соединена с осью 2 я поворачивает рычаг I, по криволинейной поверхности ко- торого в процессе переключения катится ролик IS (рис.28). При нейтральном положении рычага IO ролик нахо- ди-ся в средней впадине, при включенном - в одной из боковых впадин. Двихение ролика 15 через рычаг 16 передается wroky 5 и через зубчатое колесо 7 рейне 6 и вилке 8, ве- дущей кулачковую муфту 6 (сы. рис.24). 
Пружина 2(рис.28) ‚регулируемая пробкой 1, постоянно нажимает на пток 5. Пружина 4 обеспечивает вОЗыОЖностЬ включения рукоятки при попадании зуба на зуб кулачковой муфты. Регулирование пружины 4 производится вин- том 3 при помощи ключа, который вставляется в отверстие пробки I, Чрезмерное скатие прухины 2 ослабляет действие пружины 4. На одной оси с рычагом 16 сидит рычаг 18, который служит для включения кулачковой муу- ты кулачком 19, прикрепленным к тяге 20, Тяга соединяет основную рукоятку продольного хода с дублирующей. Включение и реверсирование злект родвигателя подач производится конечными выключателями 17, Отключение двигателя происходит после выключения кулачковой муфты. da ступице 5 (сы. puc.27) рукоятки продольного хода имеются выступы, на которые воздействуют кулачки ограничения продольного хода или (при автоматических циклах) управления продсльным ходом. При снятой крышке 14 (см. рис.28) можно проверять работу контактов конечных выклучателей и при необхо- димости очистить их от пригара. 

1.3.18. Механизы автоматического цикла обеспечивает возможность управления столом от кулачков. На оси 
рукоятки продольного хода сионтированы жестко связанные МЕЖДУ с060й звездочки 6 и 3 включения быстрого хода при работе стзнка на автоматическом цикле (сы. рис.27). Звездочка 5 получает вращение от возвратного пружинного кулачка, установленного на лицевой стороне стола в Т-образном пазу. Нижняя звездочка 3 имеет различную глубину впадин, чтс при повороте ее на 45° дает различный ход атоку 12 (сы. рис.28), который 
воздействует на конечный выключатель Il и включает электромагнит быстрого хода. Конечный выключатель имеет 
две пары контактов, обеспечивающих переключение с быстрого хода на подачу и наоборот. 
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Рис. 27. Механизы включения продольной подачи (разрез по рукоятке) 
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Рис. 28, Салазки 

При быстром ходе иток 12 входиг в глубокие впадины, включает быстрый ход и одновременно фяксирует обе звездочки от произвольного поворота. При повороте кулачком верхней и, соответственно, нижней звездочек шток выходит на участок постоянной кривизны нижней звездочки и замыкает вторую пару контактов. Попадая во впадины этих криволинейных участков, иток фиксирует звездочки в новом положении, когда оба контакта разом- кнуты (включается рабочая подача). 
Механизи запирания муфты (puc.29) позволяет ПОДГОФОВиТЬ cr. 
При нажатии на валик-нестерню 2 рейка 3 расцепляется с зубчатым колесом 4 и зацепляется с валиком-шес- терней 2. Поворотом залика 2 кулачковая муфта перемещается, входит в зацепление с кулачковым зубчатым ко- лесом и с этого момента уже не может быть выключена рукояткой продольного хода. 

анок для работы в автоматическом цикле. 
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Рис. 29. Механизи запирания муфты 
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Запирание муфты мохно произвести только при среднем (вейтрельном) положении рукояки. Это обеспечивает- ся Т-образным пазом в зубчатом колесе 4 и итифтом 5, установленным в корпусе салазок. 
При нажатии ва валик-шестерню 2 конусом I и пальцем 13 (си. рис.28) размыкаются контакты конечного выклю- чателя, блокирующего цепь включения поперечной и вертикальной подач. Этим исключается возможность включе- ния при запертой кулачковой муфте продольного хода одновременно двух движений - стоза и салазок или стола и консоли. 
Система смазки стола и салазок питается от насоса, расположенного в консоли, пря нажиме на KRONKY 30- пожяикового распределителя. 

1.4. Система смазки 
Т.4.Т. Схема расположения точек смазки показана на рас.30. В табл.5 указав перечень точек смазка. 

4 5 5 7 

Рис. 30. Схема смазки станка 

1.4.2. Описание работы системы смазки. 
Внимательное отковение к смазке, нормальная работа систем смазки являются гарантией безотказной работы ставка и его додговечности, 
На станке имеются три изолированные Централизованные системы смазки: 
- зубчатых колес, подиипников коробки скоростей и элементов коробки переключения скоростей; - зубчатых колес, подшипников коробки подач, консоли, салазон, направляющих консоли, салазок и стола; - зубчатых колес, подиилников коробки скоростей хобота, 
Масляный резервуар и насос смазки коробки скоростей горизовтального ипинделя находятся в станине. Масло в резервуар заливается через угольник 16 до середины маслоуказателя Г. При необходимости уровень масла дол- хен пополняться. Слив масле производится через патрубок 17. 
Контроль за работой системы смазки коробки скоростей осуществляется маслоуказателем 2. Смазка элементов коробки скоростей хобота осуществляется разбрызгиванием. Масло в резервуар хобота зали- вается через пробку 5 до середины маслоуказателя 4. Слив масла из резервуара хобота производится через проб- ху 3, расположенную в вихней части хобота. 
Смазка подшипников поворотной и накладной головок производится иприцеванием соответственно через точки IS (пять точек смазки) а 8. 
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Масляный резервуар и насос сыазки узлов, обеспечивающих движение подачи, расположен в консоли. Масло в 
резервуар заливается через угольник 13 до середины маслоуказателя 18. Превывать этот уровень не рекомендует- 
ся: зализжа выше середины маслоуказателя может привести к подтекам масла из консоли и коробки подач. Кроме 
того, apa переполненном резервуаре масло через рейки затекает в корпус коробки переключения, что цожет прявес 
ти к порче конечного выключателя кратковременного включения двигателя подач при переключениях подач. При 
снижении уровня масла до нижней точки маслоуказателя необходимо пополнять резервуар. Слив масла из консо- 
ли производится через пробку 20 в нижней части консоли с левой стороны. Контроль за работой системы смазки 
коробки подач и консоли осуществляется маслоуказателем I3, 

Работа системы смазки считается удовлетворительной, если масло каплями вытекает из подводящей зрубки, 
наличие струйки или заполнение HMMA указателя маслом свидетельствует о хорошей работе масляной системы. 

Направляющие стола, салазок, консоли, мехвнизыы правода продольного хода, расположенные в салазках, сма- 
зываются периодически от насоса, расположенного в консоли. Масло ддя смазки этих узлов поступает из резер- 
вуара консоли. Смазка направляющих консоли осуществляется от кнопки II, а сыазка направляющих салазок, сто- 
ла и механизмов привода продольного хода - от кнопки 10. Достаточность омазки оценивается по наличию масла 
на направляюцях. 

Смазка должна производиться с учетом степени загрузки станка, как правило, перед работой (ориентировочно 
два раза в смену при длительности 15-20 сек). 

Смазку подшипников концевых опор и винта продольной подачи производить иприцеванием через точки 14. 
Смазка подшипников серьги - капельная. 
Залив масла производится через пробки 6 до середины маслоуказателя 9 (регулирование подачи масла сы. в 

разделе 1.3.6.). Смазка достаточная, воли на поверхности скольжения поступает одна капля через 2-3 мин. 

Перечень точек смазки (табл.5) 

Таблица 5 

Номер : Норма 
позиции Наименование точек смазки о. ть ный расхода, 

a зания 
рис. 30 

I Указатель уровня масла в - - - - 
резервуаре станины 

2 Контроль работы насоса - - - - 

коробки скоростей 

3 Слив масла из резервуара - - - - 
хо бота 

4 Указатель уровня масла в - - - - 
резервуаре хобота 

5 Залив масла в резервуар Вручную енять: первый раз Масло ИС-30, 2 
хобота через 15 дней, вто- ГОСТ 8675-62 

рой рез через 30 

дней, далее каждые 

3 месяца 
6 Залив масла в резервуар Вручную По мере расхода Масло UC-30, 0,6 

серьги ГОСТ 8675-62 

7 Пресс- иасленка для смаз- Пприцем Т раз в месяц Смазка 1-13, C,I 
ки подвипника хобота ГОСТ 1631-61 
{точка 7) 

8 Пресс-масленки для смаз- Шприцем Т раз в месяц Смазка 1-13, 0,2 
ки подиипников узяа "На- ГОСТ 1631-61 
кладная головка" 

9 Указатель уровня масла в - - - - 
резервуаре серьги 
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Окончание табл. 5 
Номер Способ Периодичность Смазо чный Норма позиция Наименование точек сиазки обслухи- о бслукивания материал расхода, pane 30 вания 

10 Кнопка для смазки меха- - - Масло ИС-5, - низыа и направляющих уз- 
ГОСТ 8675-62 

па "Стол-салазки" 
II Кнопка для сыазки верти- - - Масло MC-30, - кальных направляющих кон- 

РОСТ 8675-62 соли 
te lpece—veenenne—nan—omesin Виричем Heanen—ewera Sucone-135 - DH подъеме- понесли — suo pes POCE-TE3R G1 

в=5998-—чае 
13 Контроль работы насоса - - - - консоли 
14 Пресс-масленка для смаз- Шприцем Т раз в месяц Смазка I-73, - ки концевых по инков 

ГОСТ 1631-61 стола 
15 Пресс-масленки для сиаз- Пприцеы Т раз в месяц Сыазка 1-13, С,3 ки подшипников узла "По- 

ТОСТ 1631-61 воротная головка" 
16 Залив масла в резервуар Зручную Менять: первый раз масло Ис-30, 2c станины 

через 15 дней, вто- ГОСТ 8675-62 
рой раз через 36 

дней, далее каклые 

3 месяца 
I? Слив масла из резервуара - - - - станины 

18 Указатель уровня масла в - - - - резервуаре консоли 
19 Залив масла в резервуар Вручную Менять: первый раз Масло ИС-5, 6 консоли через 15 дней, вто- ГОСТ 8675-62 

рой раз через 30 

дней, далее какдые 

3 месяца 
20 Слив масла из резервуара - - 

консоли 

Примечания: I. По мере расхода масла на смазку направляющих и механизмов салазок уровень масла в ре- зервуаре консоли следует периодически пополнять. 
2. Вязкость смазки 1-13, ГОСТ 1631-61 при 0°C и среднем градиенте скорости деформации 10-1 сек в пуазах не более 5000. Температура каплепадения не ниже 120°C, 
3. Помимо указанных смазок, 

Так масло ИС-30, ГОСТ в67 
можно заменить маслами: 

Shell Vitrea о11 - 29, 

Shell Vitrea oil - 31, 

Shell Tellus 041 - 29, 

Shell Turbo oi] - 29, 
Shell Tonna oil - 29. 
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могу? быть использованы и другие взаимозаменяемие масла. 
5-62 (вязкость в условных градусах Энглера 3,81-4,59 при 5006)



2. ИЗСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ 
2.1. Указания по мерам безопасности 

2.1.1, Необходимо соблюхать общие правила техники безопасности при работе на металлорежущих станках. К работе на ставке допускаются лица, знакомые с общими положениями условий техники безопасности при фре- зерных работах, а такие изучившие особенности станка и меры предосторожности, приведенные в данном руковод- стве и руководстве по эксплуатации злектрооборудования станка. 2.1.2. Периодически проверять правильность работн блокировочных устройств. 2.1.3. Ограждение фрез. 
Ввиду того, что станки 6Р82Ш # 6Р83Ш предназначены для выполнения разнообразных фрезерных работ, кон- струкция ограждения к ним может быть различной в зависимости от конк Один из вариантов ограждения, устанавливаемого на хоботе станка, ство состоит из двух металлических поворотных щитков I, могут быть установлены под любым углом в горизонтальной та. 

показан на рис.З1. Ограждающее устрой- заканчивающихся резиновыми лепестками 2. Цитки плоскости и перемецаться вдоль направляющих хобо- 

—= я < Е => 

a 
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Рис. 31, Ограждение рез 

2.2. Порздок установки 

2.2.1. Распаковка. При распаковке сначала carts верхний щит упаковочного ящика, а затеы - боковые, Необходимо следить за тем, чтобы не повредить станок распаковочным инструментом. 
2.2.2. Транспортирование. При транспорт ировании упакованного станка канаты следует располагать в соот- ветствии с обозначением мест стропки на упаковочном ящике, При транспортировании краном канат должен быть выбран с учетом веса брутто упакованного станка. 
Транспортирование станка в распакованном виде производится согласно схеме тран спортирования (рис.32). При транспортировании задний кожух снимается. 
Перед транспортированием проверьте надежность зажныа всех перемевающих узлов. Салазки со столом должны быть придвинугы к козырьку консоли. 
Канат не должен касаться рукояток станка. Следите за тем, чтобы канатом или случайным столкновением при перемедении не повредить выстулающие детали станка. В случае подъема станка тросом примите меры к сох- ранению окраски станка в местах расположения троса. При транспортировании и установке на место не подвергай- TO станок сильным толчкаы и сотрясениям. 
2.2.3. Перед установкой станок должен быть очищен от антикоррозийных покрытий, нанесенных на неокра- шенные поверхности, ветошью, смоченной в уайт-спиряте. После снятия защитной смазки неокрашенные поверх- ности трения BO избежание коррозии смазываются TOHKMM слоем масла ИС-30, ГОСТ 8675-62.



= — 

Рис. 32. Транспортирование станка C “Le 

2.2.4. Монтаж. Схема установки приведена в разделе "Паспорт". 
2.2.5. Установка станка без специального фундамента разрезается только на бетонированном поду толщиной не менее 300 ыы. В остальных случаях для достижения спокойной и точной работы необходимо подготовить бе- тонный фундамент согласно чертежам, 
Глубина заложения фундамента выбирается в зависимости OF грунта. В фундаменте необходимо предусмотреть колодцы под анкерные болты. Глубиху колодцев принимать не менее 400 им. 
2.2.6. Точность работы станка зависит от правильности его установки на фундаменте и должна составлять 20-40 мкы на 1000 мы, 
Выверка станка по уровню промаводится стальными клиньяыи. Окончательно выверенный станок подливается раствором цемента и после его затвердевания закрепляется фундаментными болтами. При установке станок должен быть надежно заземлен и подключен к общей системе заземления. Бодт заземле- ния находится с правой стороны на основании станка, 
2.2.7. Подготовка к первоначальному пуску и первоначальный пуск. 
Заземлить станок подключением к общей цеховой системе заземления. 
2.2.8. Прежде чем приступить к эксплуатации станка, необходимо проверить и подтянуть все ослабевшие во время транспортирования внешние винтовые соединения и крепления. Следует также проверить и подтянуть винты крепления электродвигателей и электроаппаратов. 
2.2.9. Заполняются масляные резервуары станины, хобота, консоли, серег и проязводится смазка иприцеза- нивы (сы. раздел Г.4.2.). Проверяется отсутствие течи масла из-под крышек, фланцев и прочих соедмнений, В случае работы на станке с охлаждением резервуар в основании станка заполняется охлаждающей жидкостью (сы. раздел 2.4.). 
2.2.10. Устанавлизаются на свои места изховички перемещения стода, салазок, рукоятка ручного перемедения консоли, лампа местного освещения я щиток на правый торец стола. 
2.2.11, Проязводится опробование ручных перемещений стола, салазок, консоли на всю длину рабочих ходов. При этом рукоятки включения перемещений стола, салазок, консоля должны находиться в среднем (нейтральном) положении, а переключатели 28 и 4Т (см. рис.2) - установленными в положение "ручное управление". ВСЕ РУЧНЫЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ УЗЛОВ ПРОИЗВОДИРЬ ПРИ ОТЖАТЫХ РУКОЯТКАХ ЗАЖИМА СТОЛА, САЛАЗОК, КОНСОЛИ. При ручных перемещениях узлов опробуйте действие огравичительных упоров и блокировку маховичков и ру- коятки ручных перемецений. 
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2.2.12. Проверяется четкость факсации рукояток включения продольной, поперечной или вертикальной подач. 2.2.13, На вводные клеммы станка подается питание от сети, 
2.2.14. Первоначальный пуск станка производится в следующем порядке: 
2.2.15. Переключателем 3 станок включается в сеть. 
2.2.16. Включением перемещения стола, салазок или консоли убеждаются в правильности подключения станка. Правильное фазирование при подключении станка определяется соответствием направления перемещения узла с направлением поворота рукояток включения подачи. 
2.2.17. После освоения назначения органов управления опробуется поочередно включение главного движения и подач. При пробных включениях необходимо проверить исправность работы систем сыазки станка и смазать направляющие консоли, салазок, стола, 
2.2.18. Произвести пробные переключения скоростей шпинделя. 
2.2.19. Произвести пробные переключения подач. 
2.2.20. Проверить работу установленных на станке переключателей, рукояток и кнопок на всех возможных ре- зиыах работы станка, 
2.2.21, Проверить действие кнонок 8 и 27 "Стоп", 
По неполадкаы, связанным с неправильным подключением станка к сети, неправильной установкой или небрежной эксплуатацией станка, завод-изготовигель претензий не принимает. 
2.2.22, Температура в помещении, где установлен станок, должна быть в пределах от 100 до 30°C, относи- 

тельная влажность He выше 80% при 10% или не выше 60% при 30°C. зЗалыденность воздуха не должна превырать 
санитарной нормы. 

Два раза в год станок подвергает ся генеральной уборке, которую желательно совмещать с плановым профи» лактическим осмотром. Обтирочвые материалы, которыми очищается станок, не должны оставлять следов и ворса RA протираемых поверхностях. 
При работе в условиях повышенного содержания в окружающей среде абразивной или чугунной пыля (работа вблизи шлифовальных станков MIR обработка чугуна) необходимо в целях сохранения точности и долговечности тщательно удалять пыль с направляющих станка. 

2.3. Настройка, наладка и режимы работы 
2.3.1. Управление станком кнопочно-рукояточное, 09 

2.3.2. Расположение органов управления сы. на рис.2 и в табл.2, 
2.3.3. Расшифровка принятых графических символов управления станком приведена в табл.3. 2.3.4. Работающий на станке может пользоваться только переключателями, расположенными с наружной сто- роны дверок электрошкафов. 

ОТКРЫВАТЬ ЭЛЕКТРОШКАФЫ РАЗРЕВАЕГСЯ ТОЛЬКО КВАЛИФИЦИРОВАННЫМ ЭЛЕКТРИКАМ. Включение станка в сеть осуществляется переключателем 3. По окончании работы или при продолжительном перерыве станок необходимо отключить от сети. 
2.3.5. Включение ппинделей производится кнолками 9 или 26 "Пуск юпинделя" в зависимости от места упраз- хения станком. Кнбпками 8 иди 27 отключают зращение шпинделей. Изменение направления зращения и отключение горизонтального шпинделя в случае работы позоротной головкой производится переключателем 5, а ипинделя поворотной годовки - переключателем 40. 
Торможение ипинделей сблокировано с подачей. При отключении шпинделей отключается движение подачи, Хорошая работа япандельных узлов характеразуется соответствяем люфта в подайпниках ппанделя , обесце- чивающам соблюдение установленных норм точности, в нормальным нагревом подляпников до температуры не более 559 С. 
Регулирование зазора в поднапнаках чпянделей см. в разделах 1.3.7, 1.3.9, 1.3.10. 2.3.6. Включение продольной, поперечной и вертикальной подач осуществляется рукоятками. Направление поворота руксяток соответствует направлению перемещения узлов. Включение и отключение продольной подечи производится рукояткой 21, имеющей три фиксированных положения: вправо, вявво, среднее (нейтральное) или дублирующей рукояткой I в случае управления станком сбоку. 
Управление поперечными и вертикальными перемещениями производится рукояткой 37, имеющей пять фиксиро- ванных положений: среднее (нейтральное), к cede, от себя - перемецаются салазки; вниз, вверх - перемещает- ся консоль. Рукоятке 37 соответствует дублирующая рукоятка 2. 
На станке электрической блокировкой исключается возможность одновременного включения продольной и попе- речной или вертикальной подач. Одновременное включение поперечной и вертикальной подач исключается конструк- цией механизма. 

- 30 -



Быстрое перемещевие узлов проясходит при нажатии кнопок 12 или 25 "Быстро" при включенном положении 
рукоятки в направлении необходимого перемещения и прекравается, если отпустить кнопку. При этом двикение 
рабочей подачи продолжается до выведеняя рукоятки в нейтральное положение. 

2.3.7. Ручные продольные, поперечные и вертикальные перемещения осуществляются соответственно махович- 
ками 24, 6, 29 и рукояткой 32. 

Установка лимбов отсчета перемещений в начальное для отсчета положение производятся следующим образом: 

лимб 30 нажимом сыещается "от себя” и в этом положении поворачивается до совмещения нулевой риски с ука- 

зателеы начала отсчета перемещений на кольце 31. Точное совмещение рисок лимба и указателя дом? игается 
поворотом кольца 31. 

Маховичок 5 сблокирован от произвольного включения его при механической подаче пружиной. Маховичок 29 

и рукоятка 32 при включении механической подачи отключаются и предохраняются от произвольного включения 
специальным блокирующим устройством. 

Маховичок 24 отключается при включении рукоятки продольных механических перемещений стола. 

В процессе эксплуатации станка следите за исправностью этих устройства также зв состоянием поверхнос- 
тей трения маховичков, рукоятки и шеек валов, на которые ови посажены. 

у РАБОГА HA СТАНКЕ ПРИ НЕИСПРАВНЫХ БЛОК ИРУЮЩИХ УСТРОЙСТВАХ НЕ ДОПУСКАЕТСЯ. 
Усилия при ручных перемещеняях узлов в значительной степеки зависят от правильности регулирования клинь- 

ев. Неправильное регулирование (неравномерная затяжка клиньев консоли, наличие люфта или перетяжка) вызы- 
вает увеличение усилия перемещения. Ввиду этого необходимо, особенно для консоли, периодически (раз в ме- 
сяц) проверять регулирование клиньев. При наличии неплавного или тугого хода необходимо регулирование. 

Крайние положения стола при поперечных и вертикальных перемецениях ограничиваются с обеих сторон упо- 
рами, которые в процессе движения нажимают на соответствующие рычаги и выводят рукоятку в нейтральное по- 
ложение. Продольные перемещения ограничиваются упорвыи, нажимающими на выступы рукоятки включения про- 
дольных перемещений. Выключающие упоры могут перемещаться в пазах планок и стола и устанавливаются с рас- 
четом выключения подачи в нужном месте. 

Крайние положения упоров ограничены расположенными внутри паза винтами, непозволяющими перемецать упо- 
ры за пределы ходов, оговоренных в паспорте станка. 

РАБОТА НА CTAHKE CO СНЯГЫМИ УПОРАМИ ИЛИ НЕИСПРАВНЫЫИ УСТРОЙСТВАМИ, ВЫКЛЮЧАЮЩИМИ ПОДАЧУ, 
НЕ ДОПУСК AET СЯ. 

2.3.8, Зажим узлов с целью повышения жесткости системы осуществляется: 
хобот в направляющих станины - врадением винта 39 (cm. рис.2), перемещающего клин; 
поворотная головка - гайкой 18; 

серьги ва ваправляющих хобота- гайками Г?; 

салазки на направляющих консоли - рукояткой 38; 

консоль на направляющих станины - рукояткой 42. 
Зажим стола в направляющих салазок при работе поперечной подачей или некоторый поджим стола при сило- 

вых режимах на продольной подаче осуществляется винтами 23, 
ВКЛЮЧАТЬ МЕХАНИЧЕСКИЙ ХОД УЗЛА ПРИ ЗАЖАТЫХ РУКОЯТКАХ ЗАПРЕЩАЕТСЯ. 

2.3.9. Переключение чисел оборотов горизонтального ипиндедн осуществляется следующим образом: 
- движением вниз рукоятка 7 выводится из фиксирующего паза и движением "на себя" поворачивается до от- 

каза; 

- вращением указателя скоростей JI в любую сторону устанавливается необходимое число оборотов против 
стрелки-указателя 10, Правильная фиксация лиыба сопровождается характерным щелчком фиксатора; 

- рукоятка поворачивается в сторону первоначального положения до заметного упора, включается кнопка 
13 "Импульс шпинделя" и дальнейшим плавным движевиемы рукоятка досылается в первоначальное положение, после 
чего фиксируется в пазу. 

В связи с перегрузкой двигателя от пусковых токов нельзя допускать слишком частого переключения скорос- 
тей. Допускается производить два-тра переключения подряд, A дальнейшие с промежутками 3-5 мин. 5. избежа- 
ние выхода из зацепления шестерен коробки скоростей в процессе работы следите за надежностью фиксации ру- 
коятки в фиксирующем пазу. 

Переключение чисел оборотов поворотной головки осуществляется рукоятками 16 (установкой их в положение 
в соответствии с табличкой на хоботе). 

ПЕРЕКЛЮЧЕНИЕ СКОРОСТЕЙ ШПИНДЕЛЯ НА ХОДУ ЗАПРЕЩАЕТСЯ. 
2.3.10. Перенлячение подач осуществляется следующим образом: 
- нажимается кнопка 33, грибок 34 отводится "на себя" до отказа; 
- вращением грибка в любую сторону указатель подач 35 устанавливается в положение требуемой величины 

подачи против стрелки-указателя 36. 
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- плавным движением грибок досылается вперед до отказа и проверяется его фиксация. 
ДОВЕДИГЕ ГРИБОК ДО КОНЦА И ПРОВЕРЬТЕ ФИКСАЦИЮ. 

Несоблюдение этого правила приводит к неполному зацепленияю зубчатых колес коробка подач и самопроиз- 
вольному выключению подачи. 

С целью исключения упора зубчатых колес при переключении на станке предусмотрено кратковременное вклю- 
чение электродвигателя подачи при отводе грибка "на себя". При движении грибка вперед злектродвигатель 
отключается и переключение происходит при проворачивающихся по инерции зубчатых колесах. 

Электродвигатель не может включаться при переключении подач, если какая-либо из рукояток включения про- дольнол, поперечной или вертикальной подач выведена из нейтрального положения, Это исключает возможность 
перемецения узлов в момент переключения подач. 

Указанные на указателе подач значения относятся к продольной и поперечной подачам. 
2.3.11. Установка и крепление инструмента. Качество инструмента и оправок во многом определяет спокой- ную работу станка, точность и чистоту обработки. 
В зависимости OT вида применяемых фрез крепление их может выполняться несколькими способами: на оправке при помощи фланца или шпонки, переходными втулками и др. Оправка вставляется в конус впинделя и надежно за тягивается ломполом. Выступающий конец шомпола закрывается предохранительным колпаком. 
Цилиндрические фрезы устанавливаются на оправке, закрепленной в конусе шпинделя м имеющей вторую опору в подшипнике серьги. Хорошая работа станка при цилиндрическом фрезеровании обеспечивается надежным креп- 

лением хобота и серег, правильным регулированием зазора и достаточной смазкой в подшипнике серьги. При ' тяжелых режимах обработки на станке бР8ЗШ необходимо установить вторую серьгу. Для станка 6Р82Ш при применении фрез малого диаыет используется серьга с цанговой втулкой. Чистота обработки опорной втулки оправки должна быть не нижо`0,65, овальность не должна превышать 20 ыкм. Несоблюдение этих условий и плохая смазка могут привести к порче втулки серьги, 
Условия смазки и порядок регулирования зазора см. в разделе 1.3.6. 
2.3.12. Работа на станке и подготовка его к работе в зависимости OT настройки механизыов и переключа- телей элект рооборудования может ВЫПОЛНЯТЬСЯ: 
В наладочном режные при установке переключателей направления вращения ппиндедей 5, 40 в нулевое (от- ключенное) положение, а перекличателя 41 в положение ручного управления. При этом допускается возможность включения подач при выключенчых шпинделях. Кнопки 8 и 27 "Стоп" в этом случае не работают. Отключение по- дачи возможно только рукоятками. 
При рукояточноы управлении подача ставка включается только после включения горизонтального шпинделя или шпинделя поворотной головки. 
Если какая-либо из рукояток включения подачи (продольной, поперечной или вертикальной) находится во включенном положении, то с включением кнопок 9 али 26 "Пуск ипянделя" одновременно включается соот ветствур- waa подача. Кнопками 8 или 27 "Стоп" отключаются все движения в станке. 
Отключение станка кнопками "Стоп" в процессе резания производите в крайне необходимых случаях, так как это может привести к поломке чаще всего инструмента из-за движения стола по икерции. В обычных условиях сначала рукояткой отключается подача, затем кнопкой - вращение впинделя, 

Кнопкамя 12 али 25 "Быстро стол” включается быстрое перемещение стола, салазок RAR консоля в направления поворота рукожки включения подачи. 

рукояткой, расположенной на круглом столе, 
При нарезания спиралей шпандель универсальной делительной головки получает вращение от ходового винта станка, имеющего на правом торце пейку со цлонкой, закрытую съемным колпачком. Дия установки привода круглого стола иди титары делительной головки кожух на правом торце стола станков | необходимо снять. 
В автоматическом цикле управление ‘продольными перемецениями осуществляется OT кулачков, закрепленных в пазу стола, которые в процессе движения воздействуют на выступы рукоятки включения продольной подачи 21 и звездочку 22 (см. рис.2). 
Стол может настраиваться на следующие автоматические циклы: 
- полуавтоматический скачкообразный: быстро вправо - подача вправо - быстро назад (влево) - стоп; TO же в левую сторову, 
Примечание. Для случаев, когда возвращать обработанное изделие под фрезой вежелательно, можно работать по циклу быстро - подача - быстро - стоп в правую иди левую сторону с возвращением стола в исходное поло- жение (посяе снятия детали) на быстром ходу кнопкой. 
- автоматический ивятниковый цикл» быстро вправо - подача вправо - быстро влево - подача влево - быстро вправо и т.д. 
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Чтобы настроить станок на автоматическую работу, необходимо: 
- отключить станок от сети переклечателем 3; 
- поставить переключатоли 28 и 41 в положение "Автоматическое управление"; 
- включить станок переключателем 3; 
- произвести установку кулачков в зависимости от принятого цикла, 

или таблички, расположенной на станке. 

из Му 

согласно приведенной схеме (рис.33), 
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Рис. 33. Схема настройки на автоматические циклы 

При настройке на автоматическую работу необходимо иметь в виду, что переключение с псдачи на быстрый 
ход или с быстрого хода на подачу осуществямо в любоы месте хода‘и при любом направлении движения и ог- 
раничивается лишь возможностью установки кудачков в данной точке, 

Установка переключателя 28 (см. ис.2) производится при нейтральном положении рукоятки продольного 
хода нажатием на него отверткой до упора и поворотом в фиксированное положение "Автоматическое управле- 
ние". Если переключатель не фиксируется, надо маховичком на торце стола немного провернуть винт продоль- 
ного хода. 

Остановка движения стола вправо или влево производится кулачками № 5 или 6, которые воздействуют на 
выступы рукоятки продольного хода. Кулачки № Ги никогда не должны сниматься со станка, так как они 
ограничивают крайние положения отола (см. рис.33). 

Переключение с подачи на быстрый ход или с быстрого хода на подачу (при движении стола вправо иди вле- 
во) производится кулачками № Зи 4, которые воздействуют на звездочку. 

Правый и левый кулачки различаются лишь положением рычага, который при необходимости можно переставить 
в другую сторону. Mpa работе с ручным управлением рекомендуется кулачки № 3 и 4 с целью предохранения ме- 
ханизма от неоправданкого износа снимать или переставлять на неработающую часть стола. 

Пры работе станка в автоматическом цикле необходимо иметь в виду следующее: 
Г. Включение цикла производится при включенном вращении ипинделя рукояткой продольного хода в сторону 

подвода детали. Установка рукоятки в положение "Стоп" (нейтральное) обеспечивает выключение подачи MEM 
быстрого хода во всех случаях, независимо от настройки станка на автоматический цякл или ручное управление 
за исключением момента поворота звездочки кулачком. 3 эт0т момент стол можно остановить только кнопкаыи 8 
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или 27 "Стоп" (сы. рис.2). Перед включением стола после такой остановки необходимо проверить, зафиксирова- 
на ли звездочка, 

2. В условиях автоматического цикла кнопки, [2 и 25 "Быстро стол“ не работают. 

2.4. Охлаждение инструмента 
Обработка чугуна при всех способах фрезерования и обработка стали твердосплавным инструментом произво- дится без охлаждения режущего инструмента. Охлаждение рекомендуется применять при работе быстрорежущими фрезами по стали. 

Подвод эмульсии непосредственно в зону резания обеспечивается достаточной маневренностью системы подво- да сопла, При ослабленной гайке I (рис.34) сопло можно поворачивать под любым углом и устанавливать по вы- соте. Для перемещения сопла вдоль хобота необходимо ослабить гайку 3. Сопло может быть установлено непосре ственно на поворотной головке. При установке следите, чтобы сопло не попало под фрезу. Эмульсия из резервуара, расположенного в основании станка, подается насосом и стекает по пазаы стола, корыту стола, через отверстие в столе в канал салазок, а затем гибким шлангом отводится в основание. Место слива эмульсии со стола защищено от зазвала стружки съемиыы циткоы. Перед отверстиями установлена решетка. для сбора эмульсии на корыте основания имеется решетчатая крыика. 
СНИМАТЬ КРЫШКУ НЕ РАЗРЕШАЕТСЯ ИЗ-ЗА ВОЗМОЖНОСТИ ЗАСОРЕНИЯ РЕЗЕРВУАРА И ПОРЧИ НАСОСА ОХЛАЖДЕНИЯ. Включение и выключение насоса охлаждения осуществляется переключателем. Регулятором расхода эмульсии является кран 2, которым можно перекрыть подачу эмульсии, если время выключения не превышает IO мин. При более длительном отключении эмульсии необходимо выключать насос охлаждения, 
Система периодически (через полгода) должна демонтироваться и промываться под давлением. Слив эмульсии из основания при периодической его очистке произ юлится через патрубок 4, для чего в фун- даменте станка необходимо предусмотреть приямок для размещения емкости. 
При капитальном ремонте очистка основания производится после демонтажа консоли и станины. 
В случае изменения направления фрезерования сопло может быть установлено по другую сторону хобота. СОПЛО ДОЛЖНО БЫТЬ ЧАДЕХЖНО ЗАКРЕПЛЕНО; ПОПРАВЛЯТЬ, ПЕРЕСТРАИВАТЬ УСТАЗОВКУ СОПЛА В ПРОЦЕССЕ ФРЕЗЕРОВАНИЯ 

НЕ ДОПУСКАЕТСЯ. 

Рис. 34. Охлаждение инструмента 
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2.5. Регулирование станка 

2.5.1. В процессе эксплуатации возникает необходимость в регулировании отдельных узлов и элементов станка с целью восстановления их нормальной работы. 
Методы регулмрования изложены в соответствующих разделах описания KOHCT рукции станка: 
Зазор в подвиинике серьгя 1.3.6 
Зазор в переднем подюипнике 
горизонтального впинделя 1.3.7 
Пружина фиксатора лимба ско- 
рост ей 1.3.8 
Зазор накладной и ловоротной 
головок I.3.9, 1.3.10 
Предохракительная муфта ко- 
робки подач 1.3.11 
Пружина фиксатора лимба подач 1.3.12 
Механязмы быстрого хода 1.3.14 
Клинья стола, салазки, консоли 1.3.15 
Зазор в винте продольного хода 1.3.16 
Пружина включения купачковой 

муфты продольного хода 1.3.17 
2.5.2. В процессе транспортирования и работы вследствие износа, неправильной регулировки эксплуатации 

и т.д, на станке могут возникать неполадки в работе или появится потребность в регулировании его отдельных 
узлов и элементов. Неполадки могут возникнуть от нескольких причин сразу, лоэтому при выявлении причины 
следует учитывать все факторы, включая инструмент, условия обработки и др. 

Особое внимание ставку следует уделять при выполнении осмотров и ремонта. 

Возможные неисправности в станке и способы их устранен ия (табл.6) 

Таблица 6 
Неисправность Признаки Вероятная причина Способ устранения 

Сыазка коробки скоростей Поступление масла в гла- В резервуаре нет масла, Залить масло до середины 
или смазка узлов, обеспе- 30K контроля работы насо- Засорился фильтр насоса  маслоуказателя. 
чивающих двихение подачи, сов не наблюдается или смазки. Неисправность Очистить фильтр насоса, 
не осуществляется совсеы незначительно. насоса или системы Проверить работу насоса, 

Направляющие стола смазы- элементов системы, при 
вартся недостаточно или необходимости демонтировать 
не сыазываются для ремонта 

Пезнионны --норров-под— Нарров-корнуоа-в-мооте Подаичиики-поровявнуюты Прореоти-веруиировенияе 
вибциков-псиыдедя зеовонотония-полаиянинов ROMHHMEROD 

50900555009 Срунениа- 

терпит-прехолаероньноро 
вриноеновения 

При включений подачи При реверсировании по- Вышел из строя фикса- При необходимости заменить 
прощелкивает предохра- дачи включение, как тор 6 (cu. рис.16), фиксатор. 
нительная муфта и электро- правило нормальное запирающий гайку регули- Отрегулировать зазор между двигатель подачи оста- ровакия зазора в дис- дисками 
навливается от пере- ках. При включении 
грузки © подачи гайка самопроиз- 

вольно завертывается 
и затягивает диски фрик- 
ЦиОНнОЙ муфты, Т.е. име- 

ет ыесто одновременное 

включение фрикциона 

быстрого хода и муфты 
подачи 
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Окончание табл. | 
Неисправность Признаки Вероятная причина Способ устранения 

В начале фрезерования 

прощелкивает предохра- 
нительная муфта 

При установке рукоятки 

включения поперечной 
и вертикальной подач в 
среднее положение ме- 
хавическая подача пре- 
кращается, но маховичком 
иди рукояткой ручных 
перемещений провернуть 
цепь невозможно 

Электродвигатель пода- 

чи работает, но движе- 

вия подачи нез 

Двигатель подачи рабо- 

тает с перегрузкой 

При установке рукоят- 

ки поперечной я верти- 

кальной подач в сред- 

hee положение подача 
прекратилась, но дви- 
гятель продолжает ре- 
ботать 

Na включении кнопка- 

ми "Бысхро стол" 

электромагнит включа- 

ется, но быстрого хо- 

да нет 

При включении быотро- 

го хода фрикционная 

ыуута проскальзывает 

Кулачковая муфта про- 
дольного хода прм вклю- 
чевия прокелкявает 
При включении механи- 
ческой подачи махови- 
чок или рукоятку руч- 
ных перемещений пря- 

хватывает при вращения 
вала 

Слышен треск внутри ко- 
робки подач. Условия 
фрезерования (припуск, 
материал, инструмент ) 
обычные 

Быстрый ход осущест- 

вяяется 

При снятии крышки 2 

(рис.17) видны дым 

и пар 

Сльвяе работа дви- 

гателя 

Включение электро- 

магнита прослуши- 
зается 

Ослабление поджима нари- 
ков предохран ытельной 
муфты 

Увеличился люфт в 
цепи включения кулачко- 
вых муфт поперечной и 
вертикальной подачи, 
отвернулась гайка 

He до конца включен гри- 
бок и не сцепилась ку- 

лачковая муфта 13 (ow. 
рис.16) 
Мел зазор в дисках 
фрикциова; диски сильно 

греются 
Нарувилось регулирова- 
ние рычагов 5 (см. рис. 
2Г) включения конечни- 
ков поперечной или 

вертикальной подачи 

Отвернулась гайка 2 

(сы. рис.20) и сердеч- 

НИК ONyOTHACH ВНИЗ 

Наличие лиюних со- 

противлений з ваправ- 
ляющих: плохая сыезка, 
следы ржавчины, непре- 
вильное регулирование 
клиньев, Ослабла пруки- 
ae 5 (см. рис.20) 
Ослабла пружина 4 

(сы. рис. 28) 

Неисправность в блоки- 
ровке отключения махо- 
вичка или рукоятки, забои- 
ны на посадочных местах, 
грязь в подвипнике махо- 
вичка или рукоятке 

Отрегулировать предохрани. 
тельную муфту 

Отрегулировать люфт и 
законтрить гайку 

Дослать грибок до фикоя- 
рованного положения 

Дать остыть дискам и OT 
регулировать зазор 

Отрегулировать рычаги 

Отрегулировать гайку 

Проверить смазку и состоя- 
ние направляюжих, провести 
регулирование клиньев, от- 
регулировать прухину 

Отрегулировать пруживу 

Прекратить работу на станке, 
Проверить при выключенном 
станке включением рукоятки 
поперечной или вертякальной 
подачи блокировку маховичка 
и рукоятки; касание или за- 
цепление кулачков обязатель- 
но устранить. 
Исключить причины повышенно- 
го трения маховичка или ру- 
коятки на посадочных местах 
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Рис. 35. Схема расположения поднипников качения 

2.6.1. Перечень подшипников качения (табд.7) 

| 
Таблица 7 

Номер подыипника Класс Количество на станок Номер на 
да | 0Ч8Ооти Размер, хи 6РЕ2И 6Р8ЗЕ рис. 35 
113 6 65х100х18 I I 64 208 0 Г?хАок12 I 1 58 204 0 20х47 x14 5 5 16,18,54 205 0 25х52х15 5 5 1Г7,19,20,57, 206 0 30х62х16 4 4 49, 67,68 206 6 30х62х16 I I 66 
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Окончание 1802.7 

Ноыер подшипника Класс Количество на ставок Номер ва 

up | точности Размер, м 6Pe2 6Р8ЗЕ рис. 35 

60206 0 30х62х16 2 2 25,35 

207 0 35х72х17 I I 7 

208 0 40x80xI8 I I 41 

209 0 45x85xI9 | I I 40 

210 0 50х90х20 1 I Il 

212 0 60х110х22 3 3 2,7,73 
60212 0 60х110хг2 1 т 63 

305 0 25х62х17 3 3 55,56,69 
306 0 30х72х19 2 г 70,65 

307 0 35x80x2I 2 2 1,13 

308 0 40х90х23 1 2 12 

309 0 45х100х25 2 2 4,5 

310 0 50х110х27 I I 6 

311 0 55x120x29 I I 10 

407 0 85x100x25 I т 3 

46208 0 40х80х18 4 4 72,74 

46208 5 40x80x18 2 2 75 

46210 5 50х90х20 2 2 59 

46212 0 60х110х22 3 3 60,61 

46215 5 75x1 80x25 2 2 8 

46309 0 45x100x25 I I 62 

3182122 4 110х170х45 I 1 9 

3182 1то 4 60х95х26 2 2 76,77 

8105 0 25х42х И 3 3 34,37, 51,5 

8106 0 30x47xI1 I I 43 
8111 0 55x78x16 I I 22 

3904 0 60x85xI7 1 I 45 

8113 0 65х90х18 2 2 28 

8116 0 80х105х19 I I 21 

8209 0 45x73x20 2 2 36,24 ` 
2007106 0 30х55х16,8 I I 47 

2007107 0 35х62х Г? ‚г I I 42 

7206 0 30x62xI7 ,5 I I 30 
7208 0 40х80х20 2 2 26,27 

7306 0 30х72х19 I I 31 
942 /30 0 30x38x24 2 2 14 

941/25 0 25х32х16 4 4 32 ‚46 
942/20 0 20х26х20 3 3 15,29 

942/82 0 32 х40х24 I I 44 

948/25 0 25х32х25 7 7 23,33,38,39 
4024107 0 35x62x27 I I 53 

973/40 0 4050238 I 2 50 

Ролик игольчатый - 3х24 50 50 48 

ГОСТ 6870-72 



Инвен 

Завод 

Цех 

Дата 

3. ПАСПОРТ СТАНКА 

3.1. Общие сведения 

тарный номер ....... 

пуска станка в эксплуатацию „а... 

3.2. Основные технические данные и характеристика 
3.2.1. Техническая характеристика (основные параметры и разывры согласно ГОСТ 165; 

Класс точности П, ГОСТ 8-71. 

Наименование параметров 6Р82Ш 6Р83Ш 

СТОЛ. Размеры рабочей поверхности (длина x ширина), 
ММ «ес косо оо оо зоо о ово и во во оовосовесо ве 1250х320 1600x400 

' wee = cr 

1 x . 

т + 
$. 

— 50 ЕП — =| 

Рис, 36. Эскиз Т-образных пазов (размеры в скобках HA данном 
рисунке ия далее приведены для станка 5Р83Ш) 

Число Т-образных пазов „.....-ь. оо ооовоовеновоео 3 3 
Размеры Т-образных пазов, UM „......ь. рис. 36 рис. 36 
Наибольшие перемещения стола, им: 

продольное механическое ....,...- „ово оьо ое 800 1000 
продольное Вручную „...ъь зн ььооовоновооовьоое 800 1000 
поперечное механическое ......... .. 240 300 
поперечное вручную cececesecccece oe 250 320 
вертикальное механическое .„........ .. 410 410 
вертикальное вручную .„.....ьо ово зоо ооо вовосео 420 420 

Наименьшее я наибольшее расстояния от оси 
рпинделя до рабочей поверхности стола, мы ....... 30-450% 30-450% 
Расстояние от оси нпинделя до хобота, мы ........ 155 190 
Расстояние от торца илинделя поворотной головки 
ДО СТОЛа, МЫ vacccccccvercescccce coves во оове во во 125-5495 160-520 
Расстояние от оси шпинделя поворотной головки до 
направляющих СТаНИНЫ, ММ «... ооо оо ооо фовое 260-820 250-900 
Перемещение стола на одно деление химба 
(продольное, поперечное, вертикальное), мм ....ь. 0,05 0,05 
Перемещение стола на один оборот лиыба, мы: 

продольное и поперечное .„......ъь с оозоочеоооо 6 6 
вертикальное ..... о. ъьоо ооо вое ооо о ооо оооосое г 2 

Найбольшая масса обрабатываемой деталя, кг ....... 250 300 
ШПИНДЕЛЬНЫЕ ГОЛОВКИ. Перемещение пиноли шпинделя, мы: 

на один оборот димба „ое ооо еоовоеооо 6 6 
на одно деление лимба .„........озоеоьоочь . 0,1 0,1 

Наибольшее перемещение пинолия впинделя, мы ...... 80 80 
Поворот голавки в поперечной плоскости 
стола, град: 

К станине ...........оотоьо но ново cove cccvecece 45 45 
ОТ СТАНИНЫ seco о коооо о со оваюововововово вое 90 90 
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Продолжение 

Наименование парзыетров 62821 6283 

Поворот головки в продольной плоскости стола, 

Град -„....оъхозо вос овооосоо о ое ово оо ооо офооовьео 360 360 

Поворот накладной головки, Град csccccccsovececccs 360 360 

Поворот головок на одно деление шкалы, град ..... 1 I 

а 
5 

3 
1s 
> 
з | 

— => 

a ИЗ 15,888 -0.104 
я i __ 861s 5 } 

: 25,415 - i dot 
Рис. 37. Эскиз конца горизонтального шпинделя Рис. 38. Эскиз конца ипияденя поворотной головки 

ШПИНДЕЛИ. Эскиз конца опинделей „........ еее ь ооо чотеово рис.37, 38 рис.3?, 38 

горизонтального: 

CACTCMA „о ь нее осо чь о вое зоь ооо ово ооо ово eves ГОСТ 15945-70 ГОСГ 15945-70 

разыер corer чье ооово оо ооо оо вовфовоочевоное 50 50 

поворотной и накладной головок: 

CUCTOMA „ео сооь ое оно оо оо оо ооож вов Toc? 15945-70 ГОСТ 15945-70 

разыер „...ъъьжовожь 40 40 

НАПРАВЛЯЮЩИЕ СТАНИН. Эскиз „.. о. ооо ооо оо оооооовеное рис.39 рис.39 

5, 
РА 

—190(200)- 5; 
be — 520(406}— 

Рис. 39. Эскиз направляющих 

ХОБОТ И СЕРЬГИ. Эскиз... зънь зов ось во воовеов ово ьсоо см, рис.7 cM. рис.7 

МЕХАНИКА СТАНКА, Механика Главного движения „....ъ. лье табл.8 табл.8 

сы. рис.4,5 см. рис.4,5 

Механика подач ..-....-. ось ео ооо оао ево оное в ь во во ое табл.9 табя.9 

сы. рис.б см. рис.6 

Выключающие упоры подачи (продольной, 

поперечной, вертикальной) ..ccsccecccccersccccscooce есть есть 

Блокировка ручной и механической подачи 

{продольной, поперечной, вертикальной) ...ecececcees есть есть 

рлокировка раздельного включения ПОДАЧИ «„-..еьь ево» есть есть 

Автоматическая прерывистая подача: 

Продольная .„...... ооо зоеоьо ооо во оо ово во воово есть есть 

поперечная и вертикальная cocccecceccecccccsceves нет нет 

Торможение шпинделя с... оз еь ео зоо ооо оо ооо оо ово есть есть 

Предохранение от перегрузки (муфта) „.-...-о- чево есть есть 
ПРИВОД, ГАБАРИТ И МАССА. Электродвигатель привода 

главного движения: 

ТИЛ „ото но освоено ооо о оо ово ооо о оо кос оков ооо во 441325453 441324453 

МОЩНОСТЬ, КВТ „..оьеро ноев о во оо во вое ово ь ооо оо cescee 7,5 11,0 

число оборотов в МИНУТУ ..... заочень со осо ово чоовое 1460 1460 



Окончание 

Наименование параметров 6Р82Ш 6Р83Ш 

Эяектродвигатель привода подач: 

ТИП еее ооо оо вовсе се 44901453 44100$4У3 
МОЩНОСТЬ, КВТ „ен. ee er ково в ccececes .... 2,2 3,0 
число оборотов В МИНуТу oe... cs esse ces ccccvcevos 1430 1430 Электродвигатель привода ипинделя поворотной 

головки: 
ТИП еее сень кокос ново во eves 44901453 44106543 МОЩНОСТЬ, КВТ „ео ооо оао вововьье 2,2 3,0 
ЧИСЛО ОбОротов В МИНУТУ „.. нь. оо еньнен нише 1430 1430 Электронасос подачи охлаждающей хидкости: 
ТИП и. соо ооо оо во воз ооо во ви зов ооо ооо воьов ПА-22 ПА-22 
МОЖНОСТЬ, КВТ „н.о осо нони со чо ное вовов во о вое 0,125 0,125 
число оборотов в минуту ...... 2800 2800 производительность, Л/МИН sec „у, о очве вое 22 22 

Габарит станка (длина x вирина х высота}, мы ....... 2470 x 1950 x 1950 2680 x 2260 x2040 Масса стаяка, т ие воно фо фо оо вв чо соо оо вое 3,3 4,5 

* Обеспечивается при ручном перемещении и снятоы нижнем ограничительном кулачке. 
Примечания: I. Полную величину указанных в паспорте ходов можно использовать только при OTCyTCTBHH деталей и устройств, ограничивающих перемещение стола, салазок или консоли, например: 7 при использовании поворотного круглого стола с приводом, а также делительчой головки с гитарой продольный ход сокрещается; 
- при установке в впинделе оправки с фрезой и серьги на хоботе сокращается вертикальный ход; ~ при установке обрабатываемой детали или приспособления, свисающих между столом и зеркалом станины, сокращается поперечный ход салазок; 
- вертикальные перемещения при крайнем заднем положении салазок ограничиваются сухарями шпинделя в случае расположения их по вертикали или при врацении шпинделя. При этом необходямо установить огранячитель- ные упоры с учетом отключевия подачи в пределах ограничения перемещения стола, салазок или консоли. Во всех случаях использования полных паспортных ходов с механической подачей необходимо проверить воз- можность работы на холостом ходу и при обработке внимательно наблюдать за работой станка. 2. В связи с наличием перебегов перемедаемых узлов по инерции фактическая величина поперечного меха- нического хода уменьшена на величину 10-15 мы, в соответствяи с чем присверлены ограничительные кулачки. 3. Приведенные габаритные размеры станков характеризуют "упаковочные" или наибольшие их размеры при условии установки перемещающихся узлов в среднее положение. 
4. Для станков с частотой тока 60 Гц число оборотов злектродвигателей равно: 
- главного движения - 1750 

привода подач - 1730 

насоса охлаждения - 3360 
5. Доцускается установка электродвигателей серия А02 

5.2.2. Установочные размеры станка пряведеяы на pac. 40 
5.2.3. Механика станка (твбл .8, 9, 10). 
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Рис. 40. Установочный чертех станка 

Механика главного движения 

Таблица 8 Число оборотов 
шпинделя в мину- 

Наибольший допустимый крутящий момент на ипинделе, кГс.м Мощность на ппинделе по приводу, xBr *Y РИ 62838 6282 62838 31,5 107,00 143,00 6,93 9,25 40 107,00 143,00 6,93 9,25 50 107,00 143,00 6,98 9,25 63 107,00 143,00 6,93 9,25 80 84,50 113,00 6,93 9,25 100 67,50 90,10 6,98 9,25 125 54,00 72,10 6,93 9,25 160 41,80 55,80 6,90 9,20 200 33,20 43,00 6,82 9,10 250 26,70 35,60 6,86 9,15 315 21,00 28,00 6,82 9,10 400 16,50 22,00 6,80 9,05 500 13,10 12,50 6,75 9,00 630 10,10 "3,50 6,52 8,70 800 7,90 10,50 6,50 8,65 1000 6,18 8,25 6,35 8,45 1250 4,85 6,46 6,22 8,30 1600 3,56 4,75 5,85 7,80 
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Механиха главного двихения поворотной и 

накладяой шлиндельных головок 
Таблица 9 

Число оборотов вертикального 
Номер ступени шпинделя в минуту при прямом и Моиность на шпинделе, KBr 

обратном вращениях 

I 50 i,c 

2 70 2,6 

3 100 2,1 
4 140 3,9 

5 200 3,0 
6 280 3,6 

7 400 3,0 

8 560 2,0 

9 800 3,0 
10 120 ue 
II 1600 3,6 

Механика подач 

Таблица 10 

Номер ступени Подачи стола, ым/мия 

продольная, поперечная вертикальная 

I 25 8,3 

2 31,5 1,5 

3 40 [5,3 
4 50 16,6 
5 63 21,9 

6 80 25,6 
7 100 33,3 

8 125 41,6 
9 150 53,3 
10 200 66,6 
II 250 83,3 
12 315 105,0 
13 400 133,3 
14 500 155,6 
15 630 210,0 
16 500 266,5 
17 1000 333,3 
18 1250 415,6 

3.2.4. Пределы использования станка по мощности и силовым нагрузкам. 
При работе на числах оборотов горизонтального шпинделя выше 63 об/мин и накладного шпинделя выше 

100 об/мин пределы использования приводов ограничиваются номинальной мощностью установленных электро- 
двигателей. 

Наибольшее усилие резания, допускаемое механизмом подачи, соответственно для продольной, поперечной 
и вертикальной подач составляет: 

для станка 6Р82Ш - 1500, 1200, 500 кгс; 
для станка 6P83i - 2000, 1200, 809 кгс. 

В случае возникновения признаков вибрации при некоторых параметрах рехима резания рекомендуется увели- 
чить подачу на зуб или применить фрезы с неравномерным шагом. 

При работе на пизких числах оборотов шпинделей (для горизонтального ниже 53 об/мин, накладного ниже 
100 об/мин) лимитирующим фактором является прочность привода главного движения. В этих случаях рекомендует- 
ся работать с ограничением иощности для привода главного двихения в соответствии с табл.8. 

- 43 -



Наибольший допустимый дизметр фрез при черновой обработке составляет: 
для станка 6Р82Ш - 160 мы (горизонтальный илиндель) 

100 мы (вертикальный шпиндель) 
для станка 6Р8ЗШ - 200 uu (горизонтальный ипиндель ) 

100 мы (вертикальный ипиндель) 

3.3. Сведения о ремовте 

Дата Должность, фемилия у Наименование и | основание Категория | Ремонтный поднись ответственно 
обозначение | | для сдачи м зыхода из | СЛОЖНОСТИ | Цикл 7860 Ban ре- [го лица составных час- - с tok crauma B Ремонт (мот ремонта ремонта B часах производиз-| принявие 

Eero ремоят| го ремо 

| 

- abe |



3.3.1. График и состав ремонтно-профилактических работ. При работе станка в условиях нормальной экс- 

плуатации и соблюдения всех правил эксплуатации и обслувивания, указанных в настоящем руководстве, 

мехремонтный цикл (срок служюы до капитального ремонта) при двухсменной работе составляет при преимущес- 

твенной обработке стали не ыен:е 9 лет A аналогачно чугуна - не менее LI лет. 
Ремонтно-профилактические работы рекомендуется проводить согласнс графику ремонтных работ (puc.41). 

При этом выполняются следующие основные работы: 

Рис. 41. График ремонтных работ: : -. Т - 

А - для стали; В - для чугуна: С - месяды L | - 

I - осмотр; П - малый ремонт; - 18 - 16,8 —-= 16.8 -= 168 -— 1668—— 168 А 

Ш - средний ремонт; IY - капитальный ремонт | 

' ~ в Lye ee — 15,2 — 2b 13,218 

— 

=f N |®) 
1 

Осмотр 

[. Наружный осмотр (без разборки для выявления дефектов) состсяния и работы станча в целом и по узлам, 

2, Осмотр и проверка состояния механизмов привода главного движения и подач. 

3. Регулирование зазоров ходовых винтов стола. 
+. Регулирование подпипников ппинделя. 

5. Проверка работы механизмов переключения скоростей и подач. 
5. Регулирование механизмов включения кулачковых муфт подач и фрикционной муфты ускоренного хода. 

?. Регулирование клиньев стола, салазок, консоли и хобота. 

8. Осмотр направляющих, зачистка забоин и задиров. 
9. Подтяжка ослабевиких крепежных деталей. 

10. Проверка исправности действия ограничительных кулачков. 

I]. Проверка состояния и мелкий ремонт систем охлакдения и смазки. 

12. Проверка состояния и ремонт оградительных устройств. 

13. Выявление деталей, требующих замены при ближайвем ремонте (начиная со второго малого ремонта). 

Малый ремонт 

Т. Частичная разборка узлов. 

2. Промывка всех узлов. 

3. Регудирование или замева подшипников качения. 

4. Зачистка заусенцев й забомн ва зубъях шестерен, сухарях и вилках переключения. 

5. Замена и добавление фрикционыых дисков муфты ускоренного хода (начиная со второго ремонта). 
6. Привабрявание и зачистка клиньев и планок. 

7. Зачистка ходовых винтов и замена изношенных гаек. 

8. Зачистка забоин и задиров направляющих и рабочей поверхности стола. 

9. Замена изношенных и сломанных крепежных деталей 

10. Проверка и регулирование механизмов включения скоростей и подач, 
11. Ремонт системы смазки и охлаждения 

]2. Испытание станка на холостом ходу, проверка на MyM, нагрев и точность по обрабатываемой детали. 

Средний ремонт 

I. Узловая разборка сзанка. 

2. Промывка всех узлов. 
3. Осмотр деталей руазобраяных узлов 

4. Составление дефектной ведомости 

5. Регулирование или замена подиинников ипивделя 

6. Замена или восстановление влицевых валов. 
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7. Замена изношенных втулок и подшипников. 
8. Замена дисков и деталей фиксатора фрикционной муфты ускоренного хода. 
9. Замена изношенных зубчатых колес 
10. 

II. 

12. 

13. 

14. 

15. 

Те. 

Восстановление или замена изношенных ходовых винтов и гаек. 
Примабривание или замена регулировочных клиньев. 
Ремонт насосов и арматуры систем смазки и охлаждения. 
Исправление шабрением или илифованием поверхностей направляющих, если их износ превышает допустимый 
Скраска наружных поверхностей станка. 
Обкатка станка на холостом ходу (на всех скоростях и подачах) с проверкой на вум и нагрев. 
Проверка станка на точность и хесткость по ГОСТ 17734-72 

Капитальный ремонт 

Капитальный ремонт производигся с полной разборкой всех Узлов станка, по результатам которой в обяза- 
тельном порядке составляется дефектно-сметная ведомость. В результате ремонта должны быть восстановлены 
или заменены все изношенные узлы и детали станка, а также восстановлена его первоначальная точность, жест- 
KOCfB и МОЩНОСТЬ. / 

Характер и объем при данном виде ремовта определяются для коякретных условий эксплуатации единой 
системой планово-предупредительного ремонта. 

3.4. Сведения об изменениях в станке 

Наименование и 0603- 0 : Характеристика ра- Должность, фамилия свование (наныенова-|Дата произведенных , _ начение составных ние документа ‘изменений боты станка после и подпись ответствен. частей станка проведения изменений | ного лица 
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3.5. Комплект поотазхи 

mew www mem new we ewe ewww ee we wee eee ene 

t : Количество на CTAHON 
Наные то ва ка @ | Обозначение, ГОСТ + 

: : 62820 +: 6Р831 
> = -- г... .--.-....-.;-,»-..-.--..--- -- 

Станок 3 сборе 

= 

Входят в комплект и стоимость отанка .. 

ts at CHLOE: § 
К алектров ппарат a, комплект комплект 

установленным на станке 
(ow, П часть руховодотва} 

мо B a 

Maxv rr tox - 3 3 
Рукоятка - I I 

биток - т - 

Инотрумент 
Спецмальный ключ 6 P62, 00.454 I I 
Торцовый ключ 6282.01.30 I I 

Гаечный клич 7811-0023 С.1, ГОСТ 2839-80 I 1 

Гаечный ключ 781-0007 С.Т. ГОСТ 2839-80 I I 
Гаечный num 781-0025 С.1, ГОСТ 2839-30 1 1 
Гаечный клич 7811-0041 С.Т, ГОСТ 2839-80 I I 

Taewua клич 741-0043 С.1, ГОСТ 2839-80 I 
{аечныя KAY 45. {843 с, 4. гост 2835 -во т 

Kam 22 ПИ 643 I I 
Стержень 8 ПИ 643 1 I 

fa no ДК I77 I 1 

fu coo ДК 178 т I 
Отвертка 7810-0330 ГОСТ [7199-71 I. I 

Принадлежноо sm 

Oupama — 6225-0148 ГОСТ 15067-75. Ih коми 
Коль 6030-0834 ГОСТ 15071-75 y 

on ' 

д 
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Продолжение табл, 12 DT 

| 
} Колячестьо ва Нанме но ва ни а Обозначение, ГОСТ } станой 

Завод-кзготовятель гарантирует соответствие станка фрезерного, консольного, широкоуниверсального модели требованиям техни- Зеских Условий и обязуется безвозмездно заменять или ремонтировать, вы. шедший яз строя станок при соблюдения потребителем услокий эксплуатации. станка, транспортирования, хранения и упаковки. Срок гарантии 18 месяцев. Начало гарантийного срока иочисляются со дня пуска станка в эксплуатацию, но .не позднее 6 месяцев для действующих 
на CTAHLND назначеняя яля с момента получения его на складе завода- изготовителя, ,



3.6,Материаяы по быстроизнашиваемым деталям 

Спецификация быстроизнашиваемых деталей 

; Количество на станок Наименование а т тт Материал Номер рисунка | Узел 

Подшипник серьги 2-71 Cy- - I Биметалл 42 Станина 
0 

Подшипник серьги 2-60 СУ I - Биметалл 43 Cra HaHa 

Подшипник серьги 6P82.1.25A - Бронза 44 Станина 
Бр. ARS 4 

Муфта кулачковая 6М82.4.32д I I Сталь Т8ХТТ 45 Коробка подач Муфта кулачковая 6№82.4.39Г I I Сталь ТВХГТ 16 Коробка подач Гайка биметалли- — 6М82.6.21А 
ческая СБ I I Биметалл 4? Консоль Винт 6282 .31.6. I - Сталь А40Г 48 Консоль 

34 
Винт 6P83.91.6. - I Сталь A4Or 49 Консоль 

42 

тифт 5М82.6.214 1 I бталь 45 50 Консоль Ролик 6Р8 .6.290 1 I Сталь’ +0X 5I Консоль Сухарь 6Р82.6.20ТА 2 2 Сталь 45 52 Консоль Гайка биметал- 

лическая 6Ии82.7.т0т 1 I Биметалл 53 Стол и салазкя Гайка биметал- 
лическая 6М8 „7.10 I I Биыеталл 54 Стол и салазки Гайка биметал- 
лическая 6,82.7.103 I I Биметалл 55 Стол и салазки Шпонка 682 .7.304 I I Сталь 45 56 Cron и салазки Зубчатое колесо 6P82.3.48 I 1 Сталь 40X 57 Коробка ско- 

ростей Кольцо 6482.3.93А I - Резина 7Р-6-1, 58 Коробка скорос- 
гр. BN тей 

Кольцо 5№83.3.9ТА - I Pesraa 7Р-6-Г, 59 Коробка ско- 
rp. Ы ростей 
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