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рецошв

II. Свидецедьстзо о кOЕсерзациш и
, 

упакOзке ....
12. Указаншя по эЕсIцуrатаqFт, т8хЕЕчsскошу

обспуrcаsЕD Е pelloв:ry

Прпшrошашя:

Sвоводство цо эЕсIцJвтагFЕ аЕект!о-
оdо;ццовашя ýЗАII.ОО- ООOРЭI (отдедь-
дов тзвЕпе)
сЁите8едъст"9 б пlяЬше SАlt-Oо.оОоРэ2

* (ОТдвдъдое п"дrще)
Кдтадог деталеfr r сборив еЕЕЕц.
t{ате;шалн IJo зElEacBrJв t3acrfl
53А]I.00.000РЭЗ (отдедьвое шздавде)
КОЧПДВВТ ПОСЕЁЭЕ
ý3дII. 0о. 000РЭ4 (отдеrьвое rrшашр)

СодвIмtшв

эб

56
з

4

5

34

э5

6

т,
I,?
I9

, В связи с посЕояЕgой раdотоft по совеIхпеЕство-
ваstrD издадЕfI, IlовrJпаюцвft его надехвостъ Е уrys-
шапшеЙ ycJIoBaJI эксIцуатацilд, в коЕсflтвтrп Iоцпг
бrшь вцвсевн Еевlаqштельдые пзсеЕsнЕя, Ее отрааеЕ-
Ен8 в Еастоящвц Езданпп.
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:. 0Бш,ш сRЕдтlш4j{

I;r=s ;са;ьЕне зубофрвзернЕв iIодуавтоматы мо-
цпеЁ :с.:i_, ]З;IIЁ (pиc.I) прsдЕазначеЕЕ дJlя Haj
!tзаrл= i?тпЕщ!Етisскrх и червячвlлс эуdчатю( кqIес
З rеlf,?Iт Ет,]твтf,цrаJiъЕого и серийного ЕроЕзводст_

fuc. I. 06пЕfr отл стаgза 53АII .,

2. 0снOвныЕ тЕхнишсIfr{Е дАнныЕ и хАрАкIЕIистик4

Itпасс точflосIи стаЕм по I0СТ 8-?? yt 659-78i
ЕАII - П;
53АIIн : н.
2. I. 0сновяне давные
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Подача, лrlмшв:
насоса гицроЕривоца

ёпа

Рдс.2. Рабочее простраЕство 0си изделиЕ с!аЕка

Рис.3. Рабоsев ЕtrюсЕдвЕство шЕсIIryцвЕта стаЕЕа:
I - ось ЕэдsдЕя; II -: liopBB 6

2.4. Механика главного двикегдая r подач
2. 4.1. Mexalff[Ka главЕого двЕ8ения (см.таф:. I)
Привод фрезц осущесЕвllявтся от трехскоростЕо-

го эJIемроцвЕгателя.

Тафtищ ]

Мехаlшм гдавного двиевния

!hсло зуdъев смеЕЕм
зуdчатък колес

а-: Ъ-ээ

IIродолltение табл. I
Тfuсло зубъев сменЕrй
зуdчатшх колвс

.t

))

Частота в;вщения
о0l мин

фрезы,

n,
l пл

l
n-)

55:З2
60:27

I05
тсtr

в5
тRп

2I0
п0

т€6дJ тщ

в-1*}-*,а*а.
Z.4.Z. Мехаlика подаs

диашазов подач мм,/шиf обеспвшдва 8тся соответ-
ствующей установкой перемючаЕsлей sа ЕанеJIи FIpaB-
л8Еия и trоJIожеЕц8м рукояЕкЕ фrока таягенцЕыIьЕID(

подач.

э. лtАзАния мЕр БЕзOIъснOсти

ъезопасдоотъ труда Еа ставке обвопечиваетс,s

8го ЕзготовJIв;IIIвм в соотв8тствЕп с треdованияши

I0ст 12.z.OoJ-8o, сх, сэв53в-??, с[ сэts5эJ-77,
ст сэв5?9-??.

Требовашtя бвзопасЕостц тIтва Ери эксшlуата-
[щd уст аýавJIиваiоI ся с -оответ ствуIOщlди раздеJIами ру-
ководства, руповOдсТва trо эксIцУаТатт!гR апект;lообо-

рудоваЕиfI и !истояцщи раздвJlоll.

З. .I. Дця обс,душваюшвго персонапа
Пврсокаir доЕжен озЕакошшвься с обцими ш;иви.ltа-

ми эксIшуатацки и peшoIrBa стаЕм и у$азаниfiми IIо

безопасности TpJцa, которше содермтся в настоящем

]уководств0.
' з.2. Прп травсцоtrудировашшл и устаяовкв cTaHKet

З;?.I. iIри мошrаке, демоЕлаЕе и ремонте пля
gадежЕого зачаJIиваЕиII и бе зопасного trереuвщеЕILft

стаЕка ш.пц его сdоро.rннх едЕЕиц, испо,пъзуfiте от-
вврстия, рiш-,dаliтн и другие устройства, предусмот-

рвЕýце ко8струкщ,Iей станка.
Iрузоподъешнтлв устройства вшби;вйте i учетом

!!ассЕ стаЕка
При транспортироваЕии стаЕка приltеffIffIв две

штанги машетром Ее шенее 75 им.

3.2.2. Пви pacкoнcepBatlиE стаЕка слвдует руко-
водствоэатъся треdоваttияrtп dB зопасностп гOсI 9. 0I4-

-?8 "Времвнlця проýиэокоррозиоfiная зациrа изде4!йI,

06чпце техtшчвсiшrе треdоваIff[я".

З.З. При подготовкв сганм к работе

IIервд кащни' вкlIючеЕи8ш стаЕм веобхотrrо убе-
ддться, IrIo пуск стаЕм ЕЕкощr Е8 угроЕает оЕас-

Еостъп. IlpoBeptTb iядевность крsшIеЕшI з€lгсговкш и

фрезш ва оЕравке, gаJIичие ц fiравЕIrъsостъ сдвбавlва-
шся аварийнюс упоров iарsтки суIшодrrа, Еоrtзушм

суппорЕа Iд сrоJIа, Еадичие и исправцосlъ подзtдшнOIо

Х ввдиrа.пъноft - 0,I5...40; rввалъвоfi - 0,0Q..:
Р,?; таягвпцда.ltьноft - 0,04. .. I9,,5

I2

I

:,

l,
i
j,
l

И:60
32:55
З5:52
52:3 5

trtr

70

82
I80



т

ограще EILEI, праваrIъностъ EarioЁe Еия рукояток управ-
леЕиrI двикениями cTaIJдa.

tsниiiц,flш!,

рабсуrатъ на стаgке без огралчдвния недоryсти-

мо. Зац!еtЕется ilроизводlIтъ заI,1еi{!r ивструмеtIта !

cMetry зубчатrr{ коJIес лита! дэ,I]е:rtля, шиффереЕциаJIа,

в ксробке окорсстей при вItIiOченном вводном вымю-

чат Ёл9.

:=;этзае зс ех а7Iектричвскш{ Фlомровок дотtк-

:io ,;эзэё?ься tia ходостом хош/,

3.4. Прц работе стакка

СэФ:гдатъ всs указания разцаlrоз "ПслгOтовша

Э!.?1--|= .: ребOте" и |tУltазашt,lя lшер безопасностi,i:' ,,сi,J,

'' _r., .:аэ с :с тв0 ttо эис плуатац l1 Ll электро о борудOван 14я"),

I;l,T работе станка запрещавтся:

- tr8ремвщать подвишtтю часть огращ,еi{иfl, т,к,

это приведsт к ocтat{oBy сЕаЕка и поIомке

EtlcтWMeHTa;

- Ероизводитъ камв-либо работы в зоЕе,'ог-
раýЕчеЕвой огlвнqцением ;

- перешlючаfъ рукоядки ве!тикальной и танген-

циальirой Еодаs.
- открнватъ цверм пflгар делsgия и диферен-

uдаIа, коробок поцаI: и скороствй;

- trроизводить смену инструм8нта, перенаrIадку

сменЕшх зубчатых коJIес в гитаlЕх дедвFIиfi и

диФервнrиала, в KopoQKe скоростей;

- Еарушать лr.ли какйм-диdо лругим способом

дв фtotиIloBaт ь ITp8 дусмот ре нншв конст pyKtцe ft

стаЕка dлоtировки;
- загромокцать и загрязнятъ рабочее место;

- чиститъ и обтирать стаЕок.

4. cOcTAB'CTAtfi{A

4. I. СоставЕшв частlt стаЕка указаtlы Еа рис.4,
а перечень сосгаэнЁD( частей приведsн в Tad,r.2.
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.hc.4. 0бЩй firд сrаЕ42 о оdозваsвшеr cocтaвEbDr
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Табллrца 2

составнше части стаЕка

Еаимедовашце 0бознаsвние

53АII. II.000
53АII. 22.ооо
53АII. €.000

53АII. 83 I. 000
53АIL а2.000
5зАII.з5.000
53AII.5I.00o
5зАII.зI.000
аАII.79.000
бзАII.7I.000
EAII.6I.000
5tsАII.82.000
ЕА50. 85.000
вА50. 16.00o
5зАII. 17.000
53АII. вII.000

Iiозцlпдя
Еа рас.4

IiИT задний
IIривод подач
tlacoc ошrащвtия
Установка гщрдшrи-
ческая
Привод

06озвачедив

53АII.7эI.000
аАII.45.000
53дII. 8I2.000
53д5о.76.00о

53Аю.а.000

IIозиrщ,я
Еа рис.4

II
I2
I3'
99

24
26

34
з5
зб
з8

40
4I
в
44

45

уrст?OЙgгю и рдБоtl с|тднкА и Ег0
соФдlньЕ чдсIЕfi

5. I. 0ргашr упввлешя

-6-

,i
.--';9Ёi ,.. .--. -1--__,==--

-__- |-1

эF_э+Ёl

Рие.+ (прододшение)

Продолшевие табл. 2

Стаtина
Kopo{rв скороствfi
Короdка lвспределения
двиавЕия
Хпектрообо;iудованtre

ItapeTira суппорта
Сrгшорт
СТоfuа суIшортЕая
0гIвщвштв
Iiошрподдерпсtа
Сто.п

Бак охдащвндi
ftщк шrя стдrккш
Прпвод Tpatlctropтe;lа
Шsвк
Систеша о}iлашцеЕtr-tl



Табдица З

0рганы удравтlенЕя стаЕка i:"

Номер
trозицIгй
Еа рис.4

наименоваtgтв

У;:азатеэ-rь уровня мас.да в гидросисте}lе Е
сlлазit
?r,лс.тка вмюч8шtя и выЕ]lюllеЕия ввртц-
tаЪНоЙ додаtи
Ьадlвт ручного продовъного пs.ремeщеi]ия
эуIЕорта
}аът упрашtения
?;ъояrка реверса тангеЕIиалъкой подачи
(I.0.,I0аения l, II)
ffкояrка dдока таgпвglЕаlrьдой подачи
ýарийннft упор
Упор въштtючsддя i]родоJIъной подаgи Ерц
встречЕом фрезвроваtllдл
IУтевой и аварийашй упорн вцмючения тад-
гs EIEaIIь ной i]одач!t цвре м8 ще ЕЕя псý1 зyIIIки

судпорта
Упор выrшючения dшстрого хода карsткr
суIшорта Еое"пв п8рвого црохода и вЕ]!f!эче-
ilи8 подачи после вто.роrо Ерохода
Itвадрат trоворота cylmotrrтa flа угоJI
Шаб"тон коррsкщд велищЕы вертика"r,ьвой
iIодачи Еа входе фрвзеровашя
Упор выrтrюченпJt I]родOJIъвой подаqт Е!и trо:
путtloм фрвзороваtша
Аварийвый упор
.jФamlaT ручЕого Еsремещения стопа

фтоятка крs]ш в Iiдя r.роншт в йна коIfI рtrоддер-
жки

Виim затшша cTqr:a

Упор аваршйного останова стqда Ери от:
вод8
Гпор вrшriiючеЕия ускореýЕого отвода сто-
ла
Упор вышrючвшrя ускораЕIlого подвода сто-
.па и Jrtlop аварийЕого остаяова стоJIа
ПРИ ЕОДВОДS

Упор вшtиючеJrшя радиальвой подачд при
д8рвом проходе
Jhop эшrшючsни,я !адиаJIъной подачи при
втором Ероходе
Рвадlвт шоцпоJrа крsIиеЕия фрвзеркой
опlввки
Кзадраt захtима карец$и суiт1l0рта при
нарезаtlии червячвых кOлес

}ffфта крешlвЕиfl заIа длфференrиада, при
обдвботкв прямозff шr Koзrec
IФадраг ручного первмеценЕяI шIека

iвречень гва@чесrtж cиilBQIIoB, указаЕящ. Еа

Ttr-.Tg rдjЕэJIеЕия, цIlшвдЪн в тафr.4; пврвчей
:щ]э.з, rказнваsшшс ва таdдитIках -, в таФr.5.

дФt

ýВ - Wск lщша
SВ4 - Стоп tщgra
ýВ5 - пуск зsрIцIа7IъЕоft подаg вверх и радимъ-

ЕоЙ вперед, 7Ре54 oaz ёir€р€zаzа/а'-.
Н /{- jctez>Pzxc-a € сrсfr'/ёzrр€ц С/т'8З rcJ

l:-,i

Julrut3i:mir u5uзндчЕнl4J1 нд l.tyj],-bTд уIlуАцjlts;tlи}i
(рис.5 )

rt - Лаипш сfiгЕаIъЕые
HrL{ ЭаеФ Peritl е Ы7VТарТ -zl/a дq €ла юсr
FlI - бзодной автомаТ вitlючеir V'
Н2 - lцдрддлика, сцазка', шяеit вIUjючены

tB - Естъ дац7Iеяие в сист8ме гицравJIдlш
н4 - фтLшвrIе,Еие в сист8ме смазм
Н5 - €ffi. подача с"72@-r€ь €as{a
Н9 - ВертшкаIьЕая trодаqа вш\Рр{эq- ,ё О/?€рс"-еР,?
HIO - ВертикаJLьная подача взерх_ ppe4t" elTl 67ера,тэ",/Э
н// - lоJЪеа,Е rlo€:?ZсL с."fo'её/?€ €а7эаdсэ
i, э _ ч а c,z,l t 72.Tz z а! € Uc\i ё.€ i/ Pzl d-аq 8а- Ka&l..lrt |4" ttЕодцщ_хдрав7rgшля

ýBI - Цуск "*пойооа, 
привода смазки и шн8ка

SB2 - Стоп гщропривода, ЕрЕвода смазки и шяем

л
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i ii

,6 - trоu Beдхsкajlbвoa подащ и 1вшельвой
7 - IIуск BeIEEKarIbEoi подаш вЕЕз и lвшшtъgой

назад l?lЭе aL R Сп€РСL,т, оРg
|8 - Усковеннцfi ход суIшорта вверх. ррЧu о/п еl|ё?t
9 - Усковеgный ход суЕtrорта ввхэ. фрt-за- / о, &Pа,fo,
}I0 - Ускоренный ход cтoJla назад
}II - Ускоренвцй ход cToJla вtrерsд
]I2 - I]ycK главЕого двигат8ля
}IЗ - 0lоп главItого двигатsля

цс!9ддщ5атэди LпрашlениrI и регудrгIоры, скорости подач

t2 - Перемючателъ перемещвЕшя кроttштейна контр-
trоцдержки

\3 - &шgrючатвлъ освещsния
\5 - Выrtlrючателъ коррекции скорости ввргиrtалъной

подачи на входе ч €ыzаgе
<l

3. I - IIеремючатыIъ масштаба скорости ве,рrшкаrrъной

подачи на ,I-M trроходе
3.2 - Перешючатедъ масштаба скорости ве.ртикаlrъной

подачи на 2-м проходе
А7. I - Перешrючателъ масштаба скоросЕи раддалъной

подачи да I-M Ероходе
А7.2 - lIервмю.rатвль масшlаdа скорости радиа.ltъной

цодачи па 2-м прохоце
А8 - Перешlюsателъ цдкilов
А9 - Переi{,1ючателъ метоцов зубофрезвровашя (по-

rцтвыfi , доп,утно-встречýый, вст,о8чЕый, вст,реч-
но-вствечЕый, рациалъное врезание)

AI0 - Переiuючатеlrь вращешiя фрезы *
AlI - Внмючатель ох.да},щения

ДI2 - IТврешючатеJlъ скоростц зращеЕия гдавЕ,ого

дзигателя на I-ш проходЕ
А]З - ПерекдючаЕель скорости вращеirия гдавIIого

двигатедя iи 2-зд Ероходs

4i',д : Ж),н :Ёъ,trу?#ъу* Ёs#т р. lu нffё"g' е
I0'-- Регудffi ор 

-скорости вертикально!i' поДачи Hs

I-M проходе.
,I2 - Реrуляrор веIиsиЕý коррекпJти скорости вер-

тикадъноft Еодачи па I-M проходе
uб - Рвгул,тrор скорости вертикаJlьной подавт ва

2-м проходе
tЮ - Регу,т.шор скоростц радиаllьпой Еодачи ýа

]-м проходе

t24 - Реrулятор скорости радиалъноfi цодачи Еа

2-м проходв

ТаФtица 4

Графические сишвOлы tla пульте управдения
с та Ека

&t.rrючеIие траЕсФрматора осзещения

Од кlrюsеIив трансформатора осв8ще-
шя шrеклрошмф

IIерешiючеmе кронптвйна
задgей стойм

I,tродолвение табл. 4

6,порвь ]

"Р3 8 l ]В*опениеосвещениястанка
'rir- О | 

Оrшrючвше освещ8Еиа станка

l-
1 | 

&оlючение блокировки дверок
' l элеltдроппtаф

О l 0тшrючение двsрок мектрошкаф
I

| Вrшючеше коррекilии скорости

ё | u.рr*^-u"ой подащ на первом

' 
| проходе
l
Il -, l l'шсштаd скорости вертикаiьЕой

,,l t, f l | подu* на I-M п!оходе
_afr,!| 

|ts-- 
|

r,' l.- l

-.{l.,lT z .l, l lчlасштаб скорости вертпкапrьной
Л0.lоI1 I ЁJ | под** на 2-м оро*од,
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IIродо.пкеrлtе таdл.4 5. 2. Схема rtgдвматиqвская

Кдч.+}a?цr*.а ста.нка состоит иэ цецеЙ:назначвшtе

4Лt --/-vyе:_-

. ':'::::,,:]'.":l,:,BKa$qeH49 
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-.....1l

о/п Knplteiuii -,

1 инструмеЕта
I

)Ециада

,Iвод ддструмента (фрезн) осуцеотшrя-
)ростного эдектродвигателя I (рис. 6)

ldtry скоростей и сменнне шестврни аз,
:rцде 14 скоростей в диапазоне 28...

Еение IisредаеЕся ч8рез коЕичвсме'
r 5, 6, 7, ,8, 9, I0, II и 12 шпиндв-
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5.2.2. Цепъ двдеgия увязýвает вращенив фрезы
и заготовки. За один оборот sврвяsвой фрезы с шс-
ло&1 захоцов "к" нар8за8мое коJIесо дФIкно сдмать
Ц оборота, что обеспечивается подdором смвняъD(.ко-
z
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5. z. 4. Пвивод trодат осущ8ств]Iяется liвЕгатыtе!д

Еостоя}*1ого Toirа 29 qе!ез червFIryо ларry 26, и,

JМжение Еередается ко;юdке Iвсп!едадения

движеtшйо u'aunau червз эу{чmне кодеса. 1В, 44, ,45,

46, червявяую пару Ф,' 48 Еа вЕ,Е раша,iьЕш( trодатI,

]чер8З зубчалыВ KoJIOca з0,,зI, 32, чврвячryю пару

з9, 40 Еа ,виIц вещgздъgц_ц9щ, червз зубтатkе
4.-

{шrвса зо, зl, за, з3, 49, 50, 5I,оддв пз dлоков,

60, бI, 62, тврвяgвуп цару 63, 64, зубчатЕ8 Еолеса

65, 66, червrпцtrп пар5г бI , 68 sа вЕв ЕJ,ддядщадk-

Hio( Еодаq.
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Фопо зуdьвв
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Таdлица 6

Угоrr подъеиа вшв-
товоft линШД

3f кwговоft
Зf кругоэой

3f кIlуговой
З5О круговоfi

зfs
зf
r8o?'
I8o?'

зf
зf
25О'kвуговоft
2f кругсвой
2f круговоfi

I9028'
Igo28'

aoo'lo'

2f к!утовой
ef шруr,riзои

-
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IIроцолвеtме табд. 6

yl

I
45

I
48
I

Правое'
IIравое
Правое

Дввое

-

Лезое

.

IlpaBo е

Праэое
Левое

-

i

-

:
IIравое

л.]оu
Правое
певов

девое
Дев. ое

Левое-

4slz

апектроFигателъ Д7Ц4 0, 55

Jо
з?
оо

to

40
4I

42
в
44
45
46
4?
д
49

50
5I
tr9

а
54
55
56
5?
5в
59
60
61
оz

64
65

оо
6?
бв
69
70
7I
?2
Бл/.)

74
75

76

?,7
,l8

I

I

l

l

Цуда входит

Коробка расtrред ыl е яиrI

двиаеЕияI

0лойка cylitroIrIнaя

Короdка расЕрвдыl в нцrI

ДВШfrеНИЯ,

бТоiшtа суЕtrо!Еllая

Каретка

олоп

Транопоlлер стWкr

Уго:r подъема BI[E-
товой ливш

25О круrовой
зо50'

зоOз'

-

2о;,

бО круговой

-

.

-

-

-
ftT'

llоз о'

Ifза'
. Ifзо'

f 4а'

бо52'

5.3.I. олашва
В сдашвв (рис.Ф разхещеЕк: ?раЕспоI}тер

стIIJrfiкЕ, устаЕовfiа гЕдраRтячвсвая, коIюdка прЕвода
с главЕЕtl апекrродвпгаýедец, коIюdка скоIюстеft, !е-
в sввуав гtrдI)оспст еýц. IорпазовальЕЕе прпзuаЕЕтвс м8\

|':

, i{apeтKa

i. Сушrорд



наЕрааЕяю!Ев cJIyfiaT для церец8щвIlия cтq]Ia-

5.3. 2. ТранспоIдер стlуЕки
Траяспо;пер струsм коЕструкгив,Ео вкJIючавт в

себя привод траflс]Iортера и шЕвк. IIршод траgспо!,Iв:

ра 0г эgдвктродвшrатеJIя sерsз ssрвятвую пару. ,Щля

зацДтц од trвр9грузкЕ траЕсIIорrsр и}rеет подIIрJгжиЕеЕ-

ryв i(rдачковую ,ryФу.
5.3.З. iiopodKa сrоростоfi Е прrвод
Коробка*скорооtей (рис.4) креtrится к стаЕиЕе

с раdоввй eTopoltшr а IIривод -с обратной сторовы.К0_

робка скороствй слушп дпя измаЕеЕиfl скоростей ry_
Ееш установки еuвýýю( эубчатшr KoJIBcl

5.3. 4. фойка суIшодrтЕая
, К суimорлвой стойке о!гЕос.rшся гшарЕIiе мвха-

низilш двJIsнЕя и дtфврввI4иапа. В Ев0 конструктЕв8о

в]Фдщ: BаJI дмшlапъшgй, фlом тавгввIиатъвой шода-

ш. ВвIгикаirънве ваправтimпщs'сJIуýаЕ Е,Iя Е8ре!{еце-

ЕЕя tsаретки.
5.З.5. Карвтм срiподва
}ia карёiке креtтшдся суjшор. В ней размещедн

гаftш ввдrликаlrъg,ой подачи, гидроIш,rдЕдр разгI,узкЕ
суIшорла, зуdчатов KoJiOco с вryтреflЕим зубош дтiя

поворота cJrlmo]}Ia да угод.
5.з.6. ItopoбM распрвдsлеЕllя дзишеtшй

Iiоробка trЕсшрвдшеНия дшвениЯ креIIЕlся к кор-

пусу сушIоJвной стоfu<д с раdочвй сторонш. Кивемати-

чвсtш оца вхомf в цепь РаJгпаlrьвrя и вертикыIьЕlfr

подач Е ЕsрsдааЕ двЕаенЕе в цsпъ ддферепциата.
5.з.?. trривод подач сrушт для бвсступеЕчатого

шзмвнениЯ вsдпчиЕ patrEаJIbEIя, таЕгенцЕаIIъlfiо{ ц ввр_

BI,IrвJIьдьж trодач с помопЕю trерекдшIатаIей на ryлъте

упtвшlеяия. ПрвдусшотреЕ реверс Еодачи для обеспв=

чsЕЕfl lioryTнoгo ц встреqЕого шетодов эуdофрвзероm-

EпrI.
5.З.8. фппорл
Сушоlуд trрrвsдеЕ Еа рЕс. 4. 0в оdеспеФает

ЕарезаЕие зубчатюr коJIес цЕагоЕаIъЕцlд и таЕгq,Ещмъ-
Еýм шетодой, EJo осоdенно sеобхощtдо црr |Еареза-
m,т мgогозФ(одýм чOрзlItIЕш( коJIес. tla сулпорте
ишветоя кэад)ат I8 шrя поворота его на угоЕ.

5.З.9. фоп
fuаншайба csqrIa цешрпруsтся Еа коryсв, а

опорой с+rужит гоIпзоmаJIьЕая, коJIьцввая llllocкocтb.
Е вапIввдяющши стаЕцЕII стоЕ Ерs'штся с ЕомопFш

пIIаЕок с кЕиЕмшЕ. Дв.тrцтелЪsd червяк ycTaEoEuIeE

яа опоIвх скqЕъжеllЕrI Е BEIIqrIE8E дрtrлlаговым &rJя

внборм зазора в зацвЕ]lвЕЕЕ
5.3.IО. liоврподдвршса ..

IЬшрподдерffiв состопг пз подвЕеЕой каретки,
откпд}tого кроýштsйýа и пЕдроцщrиядра. В орвевсЕЕв

, огмдЕого кродштвйяд встав;rrlеЕся цвшр eriи эltудка

Певечвнь эJlеiisшов, гщравrIшIескоft сх ецш (рис. ?)

скq]БЕеЕшя рlя @ксащш оси заготовки. ПодъвМ,

оryскаЕие и осЕаЕов осущsствJIяпlся пepeкrlюtaт8JIEM

ва rулiте упрашIения.
Д-пя обраЪотки зуdчатtж кЫес rлаксима7Бного

диаirвтtrв заднlOю своftqу необходдuо отвестЕ ýазад.

5.З.II. Бак охirашденшI и огlЕrц8вшrl
Бак охдашдеЕия cJIyжET резервуаром цliя ox,Iae-

дающей mrдкобт,iд, на Еем с}дошироваЕ tiacoc o)L7Iaш_

деЕдя. lЪ бак устаЕавrIивается корзина сбора

струкки. fiдя ошст:сл,о:иахщаюпFй жtrдкости от мел-

кой стружсл cJirжaт шагншtы, ycTaIroB,IeHEH8 gа ryти
сJIива. Зояа рвзаmя закрьtrа коЕу]ами.

6. I14дрOсистЕмА, систЕмы смАзiи и

0хлдщЕtllЕ

6. I. Схема гидравлич_есмя

Схема г,l,щlввJIичвокая Ерив€деЕа ва рис,7, пе-

речвЕь arIBMeIшoB к сх8ме : в таф;. ?.

fuo.7. I!ддввппчесЕаl[ сх8ча

Таdпица 7

tig!':

V

IIоздщя 0dоздачвшв наимеsоваIшв
Itэ.пи-
ч8ство Пршлечавпе

I
2
aо

т-I2-3аи
IIг54-gаJ

Бак
lИсос ЕЕастикsатБй
Тпцlоклапав давдsЕия

I
I
I

y= II0 л
q = 12 а/ыуtн
Рл = 18-20 кгс./сц

- tз -
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в |вrю,ча ч"|fвtло,*о 
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lидроrр;rинДП n"""*.] Da'q vJtlЦvУДЧ 
l ; l i: Ж,, l | '"*о**шр 

кронштейна контрподдержм 
l

L*, 

\*,,*,,] 
ffi-,"-"---"",-"-"]-] ]\ l l

, оо"о*ffi осуцsствIltrшIся: l
разг!узIй веса суiшоlпа, пвре}lвщение кронптеfiяа '| Непостаточвна l Долитъ масло l
-'*T:H:n#u 

.""rеме I,8-2,0 MiIa (Is-ю кгс/см2) lilfi::r"::Ёi" lполrяryтъ 
соедшЕ8- l

ffi:#ffi:ъffiiж"ж*"ffi::"ж.;"ffiж;п-Ё* |il;:"*"*"l: l
,#1н,;rжJ.о,* ЕаГКеТаЕЩЯ (ТОНКОСТЬ фИjIЪТРа- 

IЖ::""" 
"П"* iЩ::Жi::i:"i:::" l- 

IiаJIише даыlендя коmрацируется с Ео}доФю рв- 0тсутствие lВоод Ез строя lljаiценитъ 
зOлоttlик l

ле давIIениjI 4 (рис.7). релв давilеЕия IlастраиваеТСЯ треdуемого |мпорного.зО- l ltoДТflВУТЬ СOеДИНе- l
на валЕчslv давIIеЕиfI I,2-],a lШа (I2-I4 кгс,/см"J, давJIени,I |лотшка, y_T*i nno 

l
Прп падеtШ давдениЯ ниfrs давдеШш растiiойКц рв,де |в 

ссешнешя l l
дав]IеIrия откJIючаеЕ trодаg, шуil[ Е гицро_ |Hun,]I,,o,. 

зозауха|с.:ивнче трубки _ l

iiili}l;.,"",l;-;H, 
всасы- 

l:;::,;:":i:::;"" l
В резерзуар гщросцст8мы и сЕст8мы смазIм за- пЙ,*u ",- i i l

ливается }iaнIo маркидп-I8, иш-з0 по Ту з8,iOL па'IЕшIельIiъD( l l

4в-?в в ка]шчествu ЕЕ л. уровеш запизки контро- ЬРО*О" i l _ l
дЕрувтся по вврхней,риске масJlоуказатвля ýа станиЕе 6.5. йотеuа сuазм l
с рабочвft сторонц стаЕка. П.ри поtикеfiии ypoBE,I мас- 

^_5_Т. 
схsша ршс.8, l

да в рsзервуаре ,нише IикЕsй pficм сJIедуsЕ доJIЕгь 6,5, L Схеша смазКЕ ЕрЕведвм Еа

масJIодотВебУемогоУровня.ДДяпрsдохраЕеЕи'IЕасо-перечеЕьыI8цецпоЗЕточВксuазм-сOОтвеr.l
са от вю(ода цз строя заIивае}дое "u*o 

до,пшво бrшь "u,uno 
з табд, 8 и 9, 

дазjщ - l
оЕФдът!оваЕо с тоýкостью флътраIщ Ее бо:iее 25 мкм. 6'q'e' ОШОа1;"ýii_-*;:ёЖЖ#"" l

для оwстм маеJIа в гддросистs}де ycTaEoвJLBýH 
*"_ipi]ТНffik"ffiЪЪ?Ёрtr:i;-оu'iЙro lЖ;-"ffi;ffi-lffi жъlх_:;е,ф*а; х,_.ъ1,# l

ж::ж":-:fr;:,"Ж;н"-:жх,;-":ж,Уffi:;: мехаt{fiз}дш -,"-jF.*-.Ж*?###-{*_ 

|

ВsлпwIfiа давIlвllдli
руюшшfi ПаКеТ. $гс/см2) реrулиtrry

6.4.Ь,"окtt"ч*рт',,'я"пабртu"щроо'.т,морширУsтсяспоtлоцЕюреJIедаВJIеЕЕяЁ.l
iIацраздfiOпшs ЕФiзппки сtrшорса с!дазшваýгсЯ 

lЕарушение 1 idiЁ"Д'^ l уБiЁ*:""Я вруsIую Еаsатием Еа зоJIсIIЕЕк 9 в течеrgае 6_в с, 
I

:::у" *"* ,ýj'ii#;;ff:}i#.'J'JJЪ',',}.J;JJJ'#J#^ ,n. 
iooo".n u""r" 

lýlfrЖ*' lЗxt;n*iff*"u*** 
"""' tЁ?8#3i]чсJIа, поступаюцего в ст.ft(r, Kotl- 

i

il
]

'i

,l
iч
,j
l,
il

i:

Ii ,

l

l

t;i
ili.,
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t*}

ýl

,:

,t

тt4'.*т{ч

\
4

}Лаяоllвтр MI I*I0x2,5 I0СТ 8625-69

ГидрораспределшIsJхь РlДР-6. 5? Д
Резервуар суrшо;rл воft стойrш
Резврвуар KapeTIш суппора
tlacoc пllуtilкврsцй
}Jас,пвяrЪ 3.2а.цб I0ст 1985з-74
Рвзервуар суIшоtrда

*,,:**у,н] х*iry,,**' #ý*ж ж

Б=25 мкм, t .)
Рр = о,з- ьr, Чм Пв (3 - Q *rс r/С 

lt' rl
+*-Jе*ДЕь

Р= 0,2-0,*лмIIа
Q4 ж/смz)
Рл = 0,а1,0,€_МЪ
t}f K""/cMz)

Z
I

I
Iо

9

щI?
Iз
I4
I5
I8

Q = 8 л,/шив
V= I,5 л
Y= 0,9Л
0ригивалъныfi

Y= бд

ý*"Жii, ýЖ{ ý*ýFýЖЁХ, ffiiý
фтЁФýý** *py,sKý ý__,*жý*

*l*рщ*** _вжв*ý*ё

ý*Ffrуса ст&,ч*"*; **.яi***:*.Я*. tДgg51* #ýbэi_'-! Ji;ФД:,4ir "\,J i



IIоаиция

[Iродолкояие табл. 8

{lрilмечаЕиеКоли-
чесtзо

I9

20
2l
),

24
а5
з0
зI

з5(I);з5(2)
Jo

З?( I); З7( 2)
ао

4о
56-78

7 = 0,5.л
У- Iл
v * 0,012 л
Y = 0,4 Л
V=30д
Y=0,5Л
Y=0,5л

Oепаttаtуняt

l

i'
I

,i
I

IIереченъ Еочек смазки (рис.8)
ТаФtиги 9

СмазоsЕýft
матедЕtл

ltacзro инщrстри-
адъное И-30А

То пе

i'

!

ц
:!

Позишля

56( I); 56( 2)

57( ]) -5?( 6)

5s( I) -58( 6)

59( I)-59( I0)

60(I)-ф(8)

бI(I) -6I( 16)

62( 1) -6а( I2)

фtI)*ф(8)

64( I)-64( 9)

65( I)-65( 6)

66(I) -66( 5)

6?(I)-67( 4)

68( I)_6s( 6)

,
a

i]

1

l
l

i
l

I

lili
It
ti

ц

ii
il
:l

n
:t
:l

1

l

liаименOзание

Резервуар ооновЕого подцмfit{ика фрезервого
пггплfiцыIя

Резервуар ково6м скоросшвft
Ре зерэуар кронштейва контрЕоддерiltм
Резврвуар fiаретки контрtrоддеркки
Резервуар cTo.Tla

Рвзврвуар редrктора шЕвкового транспорера
Резервуар сто.па

il{aс.денка З.22.Цб I0gI I9Ba-?4
IvlaaileнKa I,6 I0сТ 2090ь7б
Ш{аслоуказатапъ 80МН I77-ф
futадJдJЕ аж блек spз|cc епФrыi Щи"6
l,dаслоуказатель П-З0 МН 176-ф
fuhслоумзат елъ pq зервуара . ст о'Iа

iJас.irоуказат елъ

точкд смазrgт

I
I
I
I
I
I
I
I
I
2
I
2

I
I

IIвриодичностъ
сt{азIФ

I[ешрализо-
ваЕЕая

То жв

lt

п

п

_п_

'- rr-

ll

Периодпчвсrая
2 раза в cMsIry

Периопическая

раз в cм8lry.
смвна мас.па

2 рфа /смеry.
смвнаyасла

Цешрапизозан-
Еая.
Смвда Mac.ia

раз в б мвс.
постоянвая

0,I л

0,З л

0,I д

Зуdчатыв коJIеса, ЕодшиiI*
шtrtи, л,луфш, опорш

Зуdчатыв коilеса, подпиЕ-
Iffки
Зубчатые Ko.7leca, подпиЕ-
никш

Сменнде зубчатше кqrlsса,
iIодципЕики, паIьцш
Сменные зубчатше коJIеса
потIlIЕпЕим, па,тъцц
Зуdsатыв Kqlrec а, пошцип-
tшки, муфы
Зуdчатuе кодеса,подIип-
Iим
Зубчатше коJIеса, подшип-
Еики

Фбчатые коlrеса, подI]iЕII-
ники
Ьпвацлеtше trаrIзJгшм суII-
iIорта
Зуdчатшв коJIеса, подЕIиII-

ЕикЕ

0сноввой цод!иIIник фрезвр-
ЕОГО ШШНДЫIЯ

Дедлгл елъвм пара, коЕЕчес -
мя пов8рхЕостъ, ЕодIпип!и_
ки, oпopнafl поверхЕость

&Ег радиальЕых подач.

iIровод Еодач

Мвхаrшдзм таЕгеFпрт-
anrbHoй подачц
Iчlвхаяизм ддферев-
щада
rbTapa ддффредщ-
arIa
Irлара дЬления

Itоробка ]Есп!еде.iiе -
tшя двивеtшfi
Ibpoбita екоросЕей

фппо_рд

ItapeTKa cyimoI}Ta

Фппорт

СуmOрт

69
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Церводвчвостъ | Сва3tгваецая rочка

Червячная Еара ручнOг0
перемещеЕия
НапращIяшще стаЕиЕц и

стоJIа

Подшпнлдt, поддержшашиft

фрезерную оправцF

0сь кронштейна кошrрuод-

дsркм
Направrlffilщ{е кар8тки суII-
шорта
tIаправтяоци е ко нт рI]оддерж-
ки
Влулка кроtштеftна KoiITp*

поцдеркм
Зуdчат ше коrrеса, подп]ипни_

ки

i,Фq.}Le-iп.i+4,{r<

ПеРИОДЕчеСКаЯ

раз в cMeIry

Периодичесмя,
заIивка масJIа

I раз в ЕедеJIю

Пвриоддчесмя
2 раэа в cшetry

Пврtлощrческая
2 Iвза в cмely
Периошдческая

раз в cMeIry

ПеРиодлческая
раз в смену
Периоддческая
раз в clletry
Периодическая,
смеЕа масла

раз s 3 мес.

0,05 л

0,05 л

0,Iý л

0,5 д

0,05 л

iiозвщя

70( I)-?0(з)

?I( I)-7I( 4)

ryа

74

?5(I)-?5(6)

?6( I) _?6( 6)

?'|(D;77(2)

?8( I) -7s( I0)

She11

шlоЬi]

ESý0

jjra t1 Sд

Ееtrоlеuл

Расхоц
сЕаэка

Еуда входшт

Сцол

СТанида, oтqrд

фппорr

Itонтрподцержм

ItapeTKa суЕIIора

Коtдрподдввжка

I!сtдрподдеркка

Редуктор шкекового

TI)attcпopIepa

iIродошевве taй- 9

схазочmлй
хаrерЕап

Шlасло индrст-
риапьное И-20А

То жв

_il_

_п_

- 
ii-

цч.а7ulu?,ео/ (эz|
л u 7s j - 2 q ra ci'2//.ýo,,? s

В 6,gле.

Пвреченъ Macev,l и их зарубежЕшr аЕ€шогов,

рекомендrем!о( лIIя гицросЕстемЕ и сцстецы
емазки

Фlрма,
страЕа i,iapм масла

Ut Uг }trасло иtщrстриаtrьЕо е rидtrввirичёсков
ип1-18, игд-э0 1у. ]8.I0I.4Iэ-?8
!trас.по глцравдическое BHIM t[I-4Ш
гOст 16728_78
Ithcfi о индjrстриально е И-20А
гOст 20799-75
Ееliцs 29; Теllцs 27; lellus 12Э;''
Iе}iцs 127; telirrs 2Э; TelrBs 927
])tE 25j rлLE 2э; DTE 24; DТЕ Шеdiчm;

DtE Light
Esstic 50; Теrеssо[z|]; NBto

'IexelJso 47; Дцtо Е-54
Energor 1lydTau}ic 8О; Energo1
Нуd.rаuJ-iс бl'; EneTgo1 Е],165;
Energol Е}'1 0; Energo} It],}80;
Xnergol Н!] )

6.6. 0шсашде и эксrш:ч,атаiщя qшстемн оlr.lIаждешя

в'качесвве оxllа]кдающей мдкостЕ рекомендгвтся
те ке uиввра7Iьнне масла, trIо ц ддя гидросист8мы,

0тдедъно стояiщй бак вместимостъю 2I0 д распоJIожеЕ

с заднвЙ стороЕы стаЕка. еIlекхронасОс 1S-I80, uо-

дача I80 л/мин (фrслический расход 50-ffi л/мин),

Количество о}iJJа?tшающеft мдкостц, подаваешоft в зоцу

рsзания, реIуJIцtrцеЕся краЕом. Ддя охJrах{деЕдя могJв

примеffЕъся rдцirераltъные масJIа с присадI€ш{ дэrхсер-
ЕЕстого uqтдбдена lЛоýr, сулъффрвзФ и др. в зави-

симосЕи от скоростsЙ frвзамя, чдстотш ЕроФтg 9ýрд-

dолtgл и т.д.

7. пOрflдOк ycaAHOBIш4

?. I. Распаксвitа

IIри ;вспаковке сЕачаrIа сЕЕмаrш вершшtй щт упа-
коrвочаого я!IEK4, а затsи боковце пдглв. При этоu Ее-
оОхоЙмо qJIBщTb за,тем, qгобц Ее повредгfь стаЕФ(.

?. 2. Траtlсшорrироваште

!ля транспортироваЕиJI ра.спаковаЕЕого станка,
(рис.9) исЕqтrъзуOiся две стадьЕые шгаЕги дЕаметром

?5-80 мм. Перед подtlшиеш стаЕка явоdходдио удос-
товsрпгьсЯ в том, что м оIIЕа из легко дефр},ируе-

мrпr двталей (коryх, рукоФк€l , .BаJI Е т,д,) де заяи-

ма8тся Tpoconi и, тfоdы Ередозвратиrь повреfiдeниft,

ЕодIIоfiшI8 IIоЕ трос, где это Ееобходдцо, девевяшrЁе

брусм.
IIрш трапспорлирванищ станм ýа катках до

!деста установм рвко!девдrет ся оdгавЕгъ двр емЕЕOе

осяоваЕи8 под cTaEKol, и удаlшть его Еа шест8 уста-
Itoвifi[. IIри транспорироваgши к llsoтy усЕаЕOвкЕ и

прЕ оryск€tнЕш да {уядаilsш стаЕок не доJIжеЕ под-

верrаться тФIlЕtам ш удаFам.
При т 1внсшоtr}rивова Еии trвспакованЕого ýI е кт ро-

шtаФ (рис.I0) иапопъзовать два ршr-бqпта M?s,|a

?.3. IIеред установкой стаЕок пеобходимо тщ-
т елъ до оIистш ь от аЕтIЕiоррзио,чнЕх покръсгtrй,,ваве-

сенв}Ё па ;вботtе оргаЕц, ЕаправIiяющав Е гmарЕнв

ll8хани8мЫ стаЕка. Пос.пе чегО ддя предоЕвращвЕи,t

коррозЕи покроfiЕе эти мвхаЕЕзмЕ тонмм G]IoeM tacJтa

uщrстрЕЕшьЕого.
Oqtстry процзводЕIе двревяяной лопаткоft, а

оставпуmя смазlv с Еоверхдостей удапяfiте !iистой

са.lrфвтко,ft, счоsеЕной беgзияоil Б-70 TOGI 5II-66,

?.4. trрц ваlшsш в цsхs бетоцного по:а толшш-

воft вв шввев 2Ь30 сll стаgок tio8Ea усваназJiЕваЕ,ь

-.l.а-
{ýr
j,
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Рдс. 9. Травспоtrlтярованпе стаЕка

fuc. I0. ТдввешовтшроваЕЕв эдsýтропмФ

dез фуядамвша. В trВоJивЕом с.цутав яеоdходЕмо сде-

лать ,бетоgянй илш rtирлиslfiй Фядашеш согласЕо ус-
таЕоэочЕоiry чеtrЕsry (Рис. II).

Тлубина эаlrож,енЕrt фнmuвmа Ерtrt{ЕмаеЕся в

зависйriости от груmа, Ео нв шеЕsе 0,8 ц.

Уставовка GEaEi€ яа б мшнъяс долшна бrшъ

проЕзведsЕа таким обдпзош, 9обы цежшr sго_основа-

ЕЕеш u Фццашешош остаrIосъ ЕростраЕство вЕссгой

Ее !r8Еее I сш. IIосле этого ryтsu подdивашя у,*-
ев cтa}ioк вlверfiш цо уровЕю с тоqноегъю 0,0{мм на

1000 мм э дзух ЕапразлеЕиях.
ýазой ЕrIя устаЕовкЕ ypoBE,I сJIуfr!гл IшосЕость

стоJIа и Еаправдfmще стаЕIпны.

После вегверм цод ставок полIивап! бBTott и

Ероизвод,tr цредварIЕýльryю заЕffiIv Фддашвш Hr*

dолlов; Через 2-3 дtцI, воIЕа dетоя затверд88т,

проЕзвод.m оковчат sJlъцIв цолlfrкi{r {увдашвятвпr
dоJrлов, KoEpOJIдwя прЕ это. l, TcEIE,ocBb устаЕовм,

ýiвкрошаф прв ЕаIичиЕ бетошrого поJlа uоеЕо

yoralroвElгb dвз Фндашвкла.

п шк шорфкащft:
е ]!ддg ФндАцоmа
_ l(oHTyP сТаЕЕВý,

шкаф

сiякя оrEаЕдеяЕrl, аJIвк[р}-

Фк]tlварщвся коцЕа
аfi.вюIюввод
раdоФе цвста

?.5. Подгоцовпа к певвсваqадьgоry ryсзý/

и первойчальпттfr цУСВ

,l .5. I. Зазвшrит8 стаЕок ЕомдючеЕЕеu к оdщfi

цвховоft сЕстsllв зазец]IеяшI. IIеред Eycкoll веобходд-

tдо сЕrшъ крошrтейЕ" крепщй с!гоrI Е G!аЕЕЕ,s Е ос-
вобомль дЕихgIщвся части сl дервяЕЕý брусков,

Устадовпте ыIекгродэшгатедъ Еа короdке пЬдач,
IIодкIIюшI8 ы:етврошвф к апектросетЕ, trвоверьте

соотввт ствиs gаЕряее Eшt сетЕ Е ыrеЕроо60руЕоваgЕЕ
стаЕм.

7.5.2. 0зgако[Евшсэ с ЕазЕачеmsи рукодок
уgJввlIения (см.рис.4), цроверьте ог рум рабову
всех }rвхаtиз!!ов стаЕка

?.5.З. &шоrшшв уI€заЕшt, Ез]IоЕеЕЕýе в раз-
дЕrIах "фст вша сшазrtшП- и "ýлеrФробовудоваше "о от_
Еосящвся к ryclv.

IIоелв ЕодкппчвЕЕя cTaEKEl 8 сsти веоdхощuо
опробоватЁ эJIвкЕродзЕгатели бвз вмючания рабошr
орFаЕоВ стаЕка, обратиВ осоdое вмлаЕЕе яа рабсiгу
сЕсlt в!rн сrдазш по наеJIоумзат елflt.

-l8=

ф
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ВНИМАiПШ! При отсутсгвии маеJIа в масJIоуказа-
тнlлс раdота Еа стаЕке Еедоtrустима.

.Для более детаrIьЕого ознако!лrIения со стаЕком реко-
меirдrется Еастроиlгъ ставок Еа'ffарезаfiие зубчатого
KoJlBca чцсJ{о}t,зубьsв z =ЗО, rродшьIryю подаry
2,8 мм/об и rtусfить в работу Еа хоJIостом хоry не

м8Ее8 че}I Еа З0 uин, Ероизводя измен8Еие скоростей,
цодач (при ocтaltoвKe станка) и trpoвgpiv двйствия
эс.ех к!{оЕок !ульта управ;Iениfi. В смзи с те!r, {го
ст,аЕок Ее рекомеЕдr8тся flагIDгfiатъ на поJIiую мощ-

i{ocтb в т8чвЕие ВС0 чаоов рабо,лц, рsкоменщrем мак-
сималъryю частоту вращеЕия фрезы 200 об/мив при
50 iб загрузке ýlекгродвЕгатеJIя главЕого привода.

Уdединrись в Ео.омаlrъЕой работе всех мехаЕиз-
моз станка, моЕЕо пристуЕаЕь к вастрой*tе его дrIя

ваботш.

s. пOрядOк рдБOIц

8. I. tIастройка. наltадка и реммы работы

s. I. 1. t{астроiяа плгары двления (рис. 12) ,

оdеспецtвающей связъ мевщr фрезой и заготовкой,

проrлзво]пгlся по фрrryле :

п.рЕ lисrrе зубьев нарезаейого коrlеса от 20

до 160;
,, а2, С2 2окл=-о2 , "2 z

8 : f= I: I= 54: 54;

Ери чие.JIs зубъев Еа.оезаеrrого KoJIeca ? ТбI

,. а2, cz Фк.
.ъ=;------а-=-1о2 , "2 =

8l1=l:2=З6:.?2,
гцв ? - чисJIо зубъев Еарезавмото коJIвса;

к - tисло заходов фрезн;
Q2, Ь2" 

"2i 
d2 - cMeýiEjB зуdчатые колеса,ги-

тарц дыIеш{я;
8 и f - зубчатне кФIеса пвребора.

8.I.2. При нарезании зуdчатшс кепес с первона-
чаIъЕым чисJIоI| зубqвв I0I, I03,7Z7 и т.ц.требуется
Еаliичие соотвеýGтвуюших смеЕ!$D( KqIIec G числом.
зубьев I0I, Iф, 12?.

Данаые сь{вЁнше кФisса мо&Ео изготозrгъ Еа од-
Еом из имеюп@сся у потрвdитыlя зубофрезерном стаЕ*
к8 иIlи на фрезервом при помоIщ дедителъgой гФtов-
ки, проиввом Еарезаriие палъцезой иrrи дисковой мо-
дулъной фрезой.
При этом модуль см8ннъш зуdчатrпс ко.пес может dыrъ

уменъше Е"

В слу9ав невозмоmности дзготов,,IеЕия такш(
сменных коJIsс, завод моfrет поставlтгь по ocodotoy-

заказу и за отдельцгю ЕтаЕу эти коJIеса согласно
кошшекгу поставки 5tsАII. 00. 000. РЭ4.

8. I.3. фоdш избежатъ првпдsвремеш{ого изЕо-
са ,дедигsдьной шаtrlы стqца trрi{ BacTpofute гЕтары

д8л8Iiия, нвобходдмо clrеддть за Е8м, чтоdш частота
вращенЕrI д&'1игелъяого червяка Ее превыша7Iа

1000 оd/мид, руitсводствуясъ при этом Ее;ввеgством:

-_л_.кJ-4v " ___: <1000,
z

гдв п- частота вращеЕия фрвзы, о6,/штн;

к - чис9,то заходов фрезý;

z - W:сJIо яфвзаемьпс зуdъев.

вtgмаще! При оdработке прямозубьDс и червяч-

".п, 
oolrua (методоu радшLтrъЕого врвзанпа) привод-'

ноft вад корЕуса щференчиала закрвшиЕв, устаЕовив
нуФу (двталь 8A50.92.00I) яа вал 22, (см. рис,6
в приIоевнии 5ЗАII. О0. 000РШ )

Прт обраdотке зуdчатш колвс гшара дапвни,t
gастраивается в 4 колеса vlт ъ 2 через любJrо прQ-

меryточцrю швст ерm.
Набор сuвннъи зубчатъпс колес Iигар делеffiя 14

диФервнццала( rп = 2,5 ) :

z= д, 24, 25 (2 шт.), з0, з5, з7, 40 (2 шт.)

4I, Е , ф, щ, €, 50, 53, 55, 58, 59, 60, бI,
62, 65, 66, 6?, ?о, ?l, 1g,,74, ?5. х8,79, 80,

BI, ts, в4, 85, 89, 90, 92, 94, 95, 97, 98, I00,

В табл. I0 приведввн дан!{ые ддя работш одЕо-

заходЕыми фреземи.
IIри рбо,ле Фrхзаходной фрезой давнrrми таФr,

I0 следует паIьзоваться с соответствующ,Iм пересчетом,

Таблица trO

z ь с. d гl с d

20
,т

,7

24
25
db
п
,а
9о

30
зI
Jб

70
Dtr

50
?0
50

€
50
60
50
4о
50

40
50

оя
9я

45

Ф
40

40

:,

80
.90
:55

92
60
бс
65
90
70
58
?5
оa
80

о!)

ад

35
Jo
oD

эо

40

4tr

42
,tllE

44
45

60
50

40
50
50
50
60
40
80
ý0
в0
50
40

trR

3?

65

4I
ot,

trс

,:

uo

'50

:-4с
40

40

90
оR

70
90
I00
95
90
80
I00
70
аА

80
90

L
;

I
i!
ri

Рио. I3. Схвша гшар* д8деýЕя
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illюдqЕвеме тафt. I0

ю
I00
90

I00
?б

I00
-95

о9

I00
90

I00
9в
90

I00
I00
I00
90

I00
90

I00
ю
95

I00
90
90
92

I00
94

100
65
90
90

I00
98

I00
I00
95
90
70
90
90

I00
90

I00

90
90
90
98

7в
I00

оtr

86
90
70

I00
90

46
4?
,о

49

50
5I
tr.)

53

54
Rq

56
5?
58
5J
60
6]
со

а1

64
дtr

66
6?
оё
оу
70
"lI
D.)

па

?4
?5
76
??
(а
?s
otJ
л .J{oJ-

:

i84
ок9U

'86 oD

' 88
89

i9О
;9I
.9?
'а2.Ф

sд'i 95
96
й
98
у9

I00
I02
I04

llродоrгrенrе табд. I0

60
40

з0
40
ф
40
60

40

40

4а
40
40
50

40
ап

40
50
50

45
40

50
40
9Ё

40

.]

з5
D(

ф

40
,R

40
з0
40

з0
з0
,Б

з5
з5
35

30

оq

9Е,

Ф
9tr
.)Б

35
з0

85
ьэ

oU

55
70
90
Ёо

59

бI
об
70
70
65
trtr

:D

80
о+

70
пЁ

в0
70
?4
70
70
55
65
70

45
4I
70
70
70
bU

58
55
70
70
65

70
оa
94
70
60
?0
70
55

70
85
65

Ф
80
80
40
40
50
50
oU
trл

45
50
50
45
45
/)(

АЕ

45
50
,tr

45
50

45
ф
Ф
40
з5
Ф
,tr
80

з5
50

40
60
оtr

Dя

50
80
эя

50
оtr

40
40
50

Ф
40
Ф
Ф
40

ф
50

35
Ф
Ф
40
50
50

с9

IO0
I00
98
I00
90
80
qo

90
90
80
95
90
90
rytr

yU

90
fл

80
90
90
9о
оtr

?5
90
7I
ол

]0(
75
оtr

98
90
79

I00
90

I00

90
85

:86
90

r00
89
90
98
92
90

95
I00
9?
98
90

.100

90
I00

i56
I58
I5d
I60
IбI
I62
I65
I66
I68
]69
I70
I7I
п2
п4

I05
]06
I08
II0
III
II2
II4
II5
IIб
II7
II8
II9
I20
122
I24
таq

I:]6
тоод&а

I30

вз
Iз4
тсtr

Iзб
лfо

I40
I4I
I4a
Ia
I44

I46
I4?
I48
I50
тtrо

I53

п,|

40 l

40l
50 l

40 
l

40 
l

50 l

50 
lФl
]Ф]

4tj
40
35
40
40
4о
ф
40
оtr

tr/l

40
5Q

40
40
40
25
30
40
з0
40
40
оtr

48
40
з0
4о
30
40
25
4о
60
30
4о
4о
40
в
40
ф
40
5о
40
50

4t)

Ф

Hl
?5 l

55 l

?4l
?0 l

?5 l

75 
l

58 
lдя l

5эl
s5 l

s0 l

бIl
62 

l

?5 l

?0 
l

80 l

Е|
65 

lгя l

;;l
6?l
?5|
s5 

l

90 
l

70 l

90 l

?Il
ллlоо]
80]
58
73
90
,l 4
90
в0
85

бz
65
79
а
80
84
8I
qЕ

в
75
65
8б
90
?0
Еоф
?5
55
59

з0
25
25
25

25
25
з0
,к
4с
25
40
з0
4с
a(

з0
оя

50
24
zэ
JU
25

25
45
Ф
25
40.
aЕ

з0
ф
з0
25

40
l)Ё,

Ф
25

40
25
24

оtr

з0
.rtr

40
,l5
ол

45
35
з0
40
50
DR

30
40
9Б

30

а Ь|с d z ь с at

р8
I80
I82
Iвз
I84
тоtr

I86
I87
IB8
I89
190
I92
195
I96
I9B
200
20I
204
zal
208
209
2]0
2I2

2I5
2Iб
2I7
,то

'rt1
22I
99,)

224
,rс,
228
2з0
д1
ry1,

в4

2зб
ry)о
.)а о

24о
2в
244
245
z46
2ф
248
249
250
.) trо

253
оqtr

256
одо

259

4о
4о
25

40
40
4ю

40
40
40
д)
25
trл

z5
45
40
40
40
40
40
40
40
25
40
4{J

40
50
40
40
40
40
4о

40
40
40
40
ф
40
40
40

40
4о
Ф
40
40
40
з0

40
40
4о
40
40
40
40
25

40
40

89
90
7U

бI
о,
?4
62
trtr

?о
70
95
80
ryя

90
trtr

?0
ы
60
90

q(

-"
trа

,lI
пЁ

15
оо

/.)

55

65
,74

70
?5
60
75
оо
58
оо
rytr

59
17q

70
80
8I
бI
75
41
65
о4

75
70
66
75
80

86
?4

45
50
40
ал

50

30
30
z5
з5
сл

80
JU

40
40

35
30
25
40
25
9tr

40
,Ё

30
25
9д

з0
25
25
з0
,Б
сл

25
30
24
.),tr

2б
з0
2,

25
30
з0
25
4ц-

24
85
9Ё,

з0
з0
9R

24
25
45
30
24

90
]00
ьэ
90

I00
75
90
аЕ

94
8I

I00
90
65
98
90

I00
90
в5
а,
80
95
70

I00
90
оо
90
84
qn

I00
85
90

в0
90
95
92
84

I00
90
94

I00
90
85
90
90

I00
98
90
95

I00
90

I00
90
92

90
90
84

260 
|

264 
|

266 l

267 l

25s l

2,1o l

z/2l
27з l

z75 l

2?6 
l

280 l
l

282 
|

284 l

2s5 l

286 
l

288 
|

29I l

]

292 1

294
zэ5
29б
29?
2gg
з00
апт

з04
305
з06
з08
зI0
зIz
зI5
зIб
arn
,1 9'

з24
DoE

9оо

зз0
JJ4
ааq

JJо

з38
340

.з42з8
344
345
350
35I
з52
355
356
з60
з64
з65

40 l

з0 l

4ol
30 l
40 l

25 l

40 l

,nI
40l
з0 l

4о|
з0 l

40 l

40 l

i:l
.о|
40 

l

з0 l
l

30 
l.>) 
1

з0
24
30
24
40
30
,Е,.

30
з0
зо
24
40
45
24
,Е,
.>7

з0
,л
з0
25
з0
еБ

24
,25

25
24

24
30

iз0
24
з0lzs

lzs
l

lз0lз0

бuI
trЕ l

?0 l

90 
l

ы|
75 l

s5 
l

?sl
ллl
ьбl

90 l

lvl
90 

l1Il
?5l
66 l

sо|

;:l
90 l

59 l

92 l

uul
?8 l

90l
s4l
s0 l

бil
90.1
ллlbol
62 

l

oi] l

snI
79 l

90l
s4 l

s5 l

l8Il
л-]ьэ]

lо/ ]

ьь
83

о/
90
r7a

8Е
90
84
о,
ап

70
78
80
7I
89
90
7в
l5

I

::l
::l;l
25 l

40 l

40 l

;:l
40 l

2ul
40 l.r" l

25 l

fil
4Ul
25 l

::l
40 l

24l
40 l

ф|
40 l

,ul
24 

l

40

'д
24
25
ф
оtr

сЁ

40
40
40
24
40
24
40
24
з0
cR

40
40
40
40
40
24
24
25
24
40
40
24
24

i00
90
95
в9
i00
ю
80
84

I00
о9

t00
94

I00
95
78
90
w

I00
98
90
?4
8,I

I00
оо
95
90
85

.в4
90
90
90

I00
I00

oD

95
92
90,

94
90
I00
90
98
оо

I00
95
98
оо
о9

90
.8I

оо
lsо
t00

I

l I00
I

l84
lsо

-2о-



ПродqrlжеЕ(е табл.I0

ёоо
з68
370
з7z
з74
DпА

376
о /о
380

90
86
w
90

I00
90
90

I00

* 
":f * I:2= зб ;72

ГраФк сцеIцяеь,ости зубчатьш коJIес гитарн дв-
.liвмя дад ва ршс.В.

Установм фреэш'и промеryточню( каlrес в IIEIa-

рах дыIеЕия и ддферевцдаIа IIрЕ Еарезании цшiиндtrи-
чsскЕх косозубrш кФIес методош эерIиfiаIъной подаи
trриведsrа в таdд. II.

Тафlица II

Установка фрез и fiромеtryточн}ш KoJisc Ери Еареза8ии щIхндIическчж
косозубъш кмес мегодош вsдхикаtьgой подаи

25
а5
30
в
25
24

ал

25

бI
92
74
62
оо

90
q,

8I
95

,,,ýý#

tIаправ-
лвяш8
вglдо-
воfi ли-
Еии- за-
готовка

Фре-
fi

Напрацтlвtше вращеEшI
стшiа фрезц
Устаповка фрезн

itФIеса
зубчатне смввнне коlrеса

гtrIарЕ дменшt
Сменsце кодвса гшарш ддФв-
реЕщаJiа ц!и потудЕом и
встречЕоll Фрезеровакии

,
KqrIeca

4
KQrieca

,
коIеса

4
коJI8са

Фоябо,н'

Еб
Фонохо
Ф
Фq
t=

B-l
BaiI II

fi; Hi

Ё: ;-Ё;

ýбдонохо
trl
Фч

BaJr I

fl; ;#;

Фоп
с)н

ц
Ф
Фонохо
д
Фо.ll'

ВаJI II

fi; н

Вад ] Ео,
Ёо, j*Ё;

-.21 -



денЕе
виЕо_
вой JIи-
ýЕШ ЗД-
гоЕовIg

Ф!s-
Направлвн:ле вращеffiя
стФIа фрезц
Уотавовка фреэш

Колвса
зуdчатше сменвые коlisса

гwдары деления
сменные 1кмеса гитары
реýщ{аIа п!и погryтноь,t
встречном фре зеровании

дифе-
и

z
KorIeca

.,4
KQIIеca

2
KqTBca

4
KQIIeca

Фо
fq
а)в

нб
онохояq)

Bari I

пu,
fi,tо, фi

Е:: jЁ:

Ё
ВаJI II

f;; :ЕЕ;

l

,,1

]-J:
ё

Продаliжение таdл.II

нацрав-
де!IЕе

Х 0существllяевся реввро двшгатsля.

. Прцмеqаtив. Не рекомеlщуется шроизводдлъ оd-

работку косозфьuс кq;lес с trравЕ!д lt;tiEпolioli зфъев

S. I. 4. }Iастройм гигарш ддфвренциаirа д.rIя Еа-

рвзаЕия косозубшс коJIес методом продаЕьýой податл

цроизвомlся поцбором смеЕЕю( коJIес Ео форlryле:

у. _ 8,057219I . siп/= 1!_j__L ,

' *rr' к bI .dI

ГДВ &1, Ь1, C1l d 1 - CMBIIEH8 KqE8Ca ГЛТаРН ДДФ-

Фврвдщма;
.F - у"* сIшраЕи Еареза8!дого коJIеса;
пп - }допrлъ дорrдадъsый, tдм;

к - щci;To заходов фрsзн"
Установка зуdчатм колЬс осущесIэляетсfi

со}JIасно tабд. II и pиc.14.
ТраФк сцelulявlrости зубчатrш IioJIec гитарш ддФ

фервпциаlrа пр]иведвЕ на рис.I5.
Гrлара щферевчиапа Еастраивается и прш о6,ра-

dоткв чврвячньrк коJIeс с таЕг8ýцgаЕъвой поцаsей.

С1

ь,

01

d1 С1

Рцс.I4. Ctara rятарв ддфвровцдада

дезн}rи фрвзами и наоборолл. Призеденнк8 в cxelie про-

тивопQrlожЕше нilIравILеЕшI дaltE как справочнце,

В этоiл сJIучае расчет производится по фрмулв:
з 9960в yz aI cI

l=--:---,.-=;..---,*ос,К "I 'oI

где rпос - МОДУлъ осевой Еарвзаемого че!вячЕого

колеса;
к - lIиcJIo заходов;

У2 - пвредаточЕое отЕошеЕие фlом,:тангеЕtщ-
адъЕо17 подачш, пqтоЕеЕи8 r - * ;

2

поJIоженffе II - + (оис.16).
I"

HacTpoftca Iитарш дпФФереsща.ла для ЕарездrшI
косозубнх колес с дцаIоЕальной подачей продзводит-
,ся по форtчгуле:

,р= 8,,,_05??Д!Д:_giдД 1 3.9,9b0l3,co"SYz _
' ,о. * mд .,к

Настройка г]царц шффереЕщааЕа Е7Iя Еарезаýи,L

прямоэубш< ка'lес с ддагоЕа,IъЕой подачвй trроизво-

IщIся по фрщулв:
(, _ i,ggоов,"о" Г:Уz = 

aI ' cI 
.

,Jпn.Kbi.dl

IIодбор cмвяltbп( коJI-ес проЕзвощIся цо переда-
тоФIому отgош8дию п по тафlицам шiя подбора зубча-
тъйкшIsс@

0ковчатеэrьная погрешЕосrь в яастроfttв доJIжпа

dшъ де dо.две швстого зgака поqrIв заIttrfой.

Когда необхощ!lо поJIучrль точднй угоiI GIIидв-

ли косЬзубого Kqlreca, сJIsдует Еавезать косозубое
коJIeсО с ;псчетвоЙ Еастройfiоft, ЕровsратЪ фкли-
ческп пqдученвнй уго.п сЕираш и, B.qllyqaв отмо-
ЕsЕиrl угла от допустимой вел,ишнн, в фрiryлу Еа-
Отвоftш вв8стш попlввЕу угла, т.е. stn(/$t ДЛ),
гдs Аб - ве.пишна вводцмой поtrравм."J

i ддароЕаJБЕой подачей чокво обраdатЁватъ

все првlоэУбЕе KmIBca ш лЕIпI* ЕвзsаIшlнIъryю qастъ

22-
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fuc: 15. ГраФк сцеIшяsхостп сч8ЕнъЁ sодес гЕта!н
дпфsрsдцдща

hc. 16. IIодоrешs iцвоя8ш dToýa таsfвдщаJIьвt{F
trодаs:
I - включвво; 2 - вЕуJIпчвЕо

косозу6'юс коJIeс, так Еак при dопъвш угла( намо-
ка зуdа в рsзаЕЕи приЕЕмаsт учаGтие потIтЕ,вся ра-
боsая sастъ фрезн, а в яsпоговш( сдуча.шr J[rIиЕа

фIlвэц бrвавт и нsдоФатЬsgой &lrя правЕrrъЕого тро-

@лвобразовашя. Кромв того, с ув&lrиs8ни8м qис.ха

зуСьев ЕарезаешЕх катес увапиIIивается дIiцЕа аIсги-
вЕоft sасти фрезьi, ltтo такке затр}цIIJIет пtrиlдOвеЕпе

дд€ЕондпъЕой подащ.
Вопрос о приt{еЕеЕит ддагонадв{ой подащ EqIi-

аsЕ рвI!€tться в ка}щош коЕкреЕЕош сJIучае.

IIрш dапъшом шсэrе зубъвв [ угле Eatgпoнa свы-

ше I0o сJIеryвТ отка,затьсЯ от щагоgаIьной цодаtш

при ЕсtrоJIъзоваЕЕЕ станда;:тнъп< фрез.
С,irВryеТ JtrIecтb, sто при ддагоЕаJIъЕом зубо-

фре зероваrtrи треdувт ся очеЕъ т очЕая устаЕовка
фрезе_оного сtrlшора да ]trод. iIри ввточноfi уста-
Еовкs на указадяъй уго:r, зуdья нареэаflяого коlrе_

са будв цuетъ сrнIоЕsЕия от пара.IIJIедъЕости от-
ЕосЕlЕsдъЕо оси Еарезаrurого изделЕяI. }до пq,IоЕв-

яие двftствшелъgо Е при ЕарезаЕии кqIвс со сЕи-

раБЕншш зубълtп.
СYеuа вастроftш гшарш шФередцдала ддя

работы с ддагонадъЕо.й цодачsfi приведеtи ýа

П!и вшборв цода,sи Sб УЧИТIrВаетоя IIиG,Io за_

ходов sервrпвоft фрвзц.
При пришввеЕии tдЕогозФ(одшя фрез выIиliина

цодаlш Sj ЦРи одЕозаходЕоft червятвой фрезв долвна
бшь yllHoвeнa Еа коэфФцдеm К, , взшцft rэ шаграм-
цш (рис. Д) :

sЛ= s

8. I.5. Настройза

Вв;lищна рstrдикаIьЕой п рарлаiiьдоft пода.ш вц-
бирается согласЕо треdоmниям lшстогн и точr{осЕт

Еареза9чого дздмиlI и устадаRII[ваетс,{ }ta ryлъЕs
управilвmя в шм,/чшв (сш.рцс.5).

Дlя первого про)сода величиЕа верликаlrъной по_

даш устаяааЕивается с поl[оцЕD р8IудФора сsороGги

P,,I0 и первКдшqаЕsлЯ лвсштаба скоростЕ sA6. I, вв.irи-

-2э-
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,Рис.Р. Сlсвча наот;юйм гптарЕ дпфвревг{тада ддд
двботн с ддагоryцьвоft шодачвй: ,

I - лввоходовая фрвза; II - пдввохопов€ш фреза;
III - поглвое фрвэвроваЕЕв: IY - встрвтное фреэо-
;lовадЕs; У - пqдовашs оуцпорта (а - фроза; ъ -
ко.рryс супподrа); П - ýалравltsЕЕв тадгвнtщадьдоft
подаW; Гr1 - воuер cxelrн тJIЕ пдlпlоэубщ ко]lво;

чина радиальной ЕOдачи с помощъю регулятOра ск0-

росrи R20 и переключа!едя масштаба. скOросЕи ýA7.I
Ддя вворого прохода BsJtElIцEa верликапъвоfi по_

даsи уG{аЕав[цза8:!ся с ЕоltоlФю рsгу]I.шора скоросгш,
RIб п переrtдDqатвJtя цасштаба,скоростЕ SA 6.2, ведд-
чина радиалъной подачи с пOмOщью регудятOра скорOс-
rи R24 д перекдючаЕеля !rасштаба скOросЕи SA?.2

lla первоlл шроходе вмиIIцяЕt скоростд ввртиI{аJIъ-
воft подачЕ шожет бьшъ увsличsЕа Еа входе фезш в
заготошv.

' ffдя эт9го пеоdхощltо: внмючаЕеJIь коррвкцщ
скорости верIдк€uIьЕоft подаш ý А5 воставlгль в EqIIo-
шеше"Вкrrюsвво'i

рвцглдор эмЕ!швц коррOкцщ _скоросЕи веlди-
калъвой Еодачш RIZ посташлтъ в одЕо пз положвtи.ft,

уsазаЕsюr Еа IIаЕцди f,драэltввлtя;
Рвцдшовош RI2 уqtаFацтIцвается. в8личиЕа ввр-

шlп;т;Б1

-2\-

Y]]I - ночер cxвllн ддя сш;lадьЕrй ýqлео (.Д - лв-.
воходо8II8; пр - ц!авоходовtле); Ц - двзЕостъ llоло-
lштедьЕая; Х - Iазвость отрпца!s.rlьЕая

П!шчвча.нпв. Нв рекочвщrsтся trIюдаводдтъ об-
рабGry сIIЕIЕдъдц Kqitec о IItЕвнч ЕаЁtо8ох зуdъев
д8вmЕ фреваtш п ваоdо;tот. IIIпввдепннв в cxeue
ЕротпвопатошдЕе ýаiIрав,I8,ЕЕя даЕI как сIIIввоqЕнs

тиrидъвой подаliи, коЕорая яаlIя8тся выrцФноft максш-
}dаiьýого пр8вншвЕая ско!остЕ Be]пиrta.ltbнoй поhащr
Еад задацЕой (иаксишалjiная . коррекщя) .

Вадищна цаксццаБного превъшsш,я скоростп
вsддшкатьЕоfr подачи над задаЕяой (шаксдмат:ъЁая кор-
рвкщ.я) чошев бьЕъ trввЕой 3, 3 ш 4.

На участке ЕqIIвого врезаЕIдя вФIшIиЕа скорости
ВерIЕкапъвоft цодаш н,е изшеЕявтся. 

.

Велич!м таЕгеЕцЕаIъноft подаw свfIзам с веJIц-
щноft ввдrликаrlъЕоft ЕодаЕ соог gошsЕшlgи :

.'"S"
К= _*,

DT\
где ýв - веJIи\IцЕа верlпкаiъЕоft подаw; шц/rшs;

ýgr- вeJIш@ýа таsгеЕIЕап.ъдой подащ, чir/llчнj
,прт ЕаIIоевЕди Ф:ом тавrsвцЕаJIьноft подашJI,К=3; .rа =#,



вакоэфltцдsm КиtrqJlу-
ченцлrЬ веJIичиIry таЕге{lцsаIъЕоfi подачи устаЕовЕlь
рsгулtrором RIO и переrшючателем масцваба ý.А6. I.

При раdоге с коррекIией вшiищда шаксимаJIъЕого

црввышвния скорости верIикаJiъвоft подачи над задаý-
Еой уставашtизаеЕся рецчrtrо!ом RIZ. Закон из!{ене-

HиfI веIудшкдIьвой подаш оfi!вделяетсЕ линвfiкоft, ус-
таношrеняой ffi cylпopлe

При устаýовкs дидвfiти нвобхощмо определитъ
веJtитиIry входа фрезн в заготоэIry по фрl4улв:

la

/
0,

Рдс. 19. Устадовка дцдоftrg
&irя ЕоIIуlЕого фрвзврова-
ЕшЕ

Подаsа, внрааsЕная в мм/об,, перsводЕтся в
цц/шдв Ео нo!{огlвliие. ведЕЕка.ltьtшв подаq (рис.22)
Е;ш по фрryлв, s 

""/оо= 
ý,цм/rrцн.'Z, -

. 11_Фр

1 гд8: О 
фр - частора вlвщslия фвовн, а6/w.я;

z - IшсJIо ryбъвв Еарsэавцого Езделзя.

8:I.6. Настройяа пmарЕ скороствfi

Подdор сцвЕнI[Е зубчатж Еодес пшарЕ сЁорос-
той цроЕавомIся в эавЕсццоотц от сRорости рsваЕя.

0

hc.I8.
IшEE по

30 ц0 5а

ддя оIIв8дед8

l0

тD

70 В0 90 а (мм)

коэ(!Фщвша ввдц-

Еоu Е встречЕоlt sвоваFrrй ваобхо-

аЕОВЕТЬ СJrIШОРТ В подоЕвни8;
cylmopf на "а''вв8за-

Еть ЕJгд8во8 делеяи0 с даЕЕп-
, устаЕоаи,ть яа даЕIIтк8 4,5 шм,

рOи8стптъ суtrдовт в ЕсходЕов Еие;
Еа датIIЕкs ватяг (4,5 К) шм

оrд линеfu вокруг осш;
креiшIъ ливаfov.

РаýоТ-а-:- \энсь зltп4е1 Еа_ аказаJrа-н cL зч*d воп,,,о|Ропе цft€и;ра-. rd с ра-

L,l

hc.80. Iставовм ддпвftш
ддя встрsчЕого фроsврова-



Дпя фреэ из бкстрореryцей ста.llи мошЕо р8ко-
мендовагъ а7Iедуlшiще скорости р8заЕия, привед8внЕе
в таф1.12.

Тафtпца 12

Материап заготовкЕ Сковостъ резашдя, мfмин

fuстовой
проход

VmImiп.
170

100 1l2 l25 lц] 160 lB0

пор, miп-1,270

55
цв
ц2

Z00 225
]]Фр.

210

Чrryн
фаль d"<юо lYM"z
Ста.liъ /в)6О0 Vмм2
Бронза

20-25
30 - 35
25-з0
25_40

lB0

,J5
lz0

l05

90
87
70

l0
Еа
,5
50
+5
l,!0

J5

8tбрав скоростъ рвзания по я.омогдвммs скоро-
стей (рrс.З), опредшrяхrr часвоту врацвния фреэы,
кот орая оЕределяетсЕ cMBfiIlýMи зуdчаг Hllu KoJJB са}filI

в коробке скоростей в зависиt]tоотд от частотш вра-
щsЕия rлазного аIектродвдгат еJIя, устанавiпвавшой
Еа IIулът8 гtlрашrенпя.

IIри оdtrвdотке изделий из стаЕт фрвзами с ко-
dаrrътозоft пвтсадкой (P9KI0) скоростъ рsзания по-
выIIЕетсявI,5-2двза.

J5

ZB

IZ

l0

8

70 80

fuo. Е. IIоlог;вхха сво;lоствfi

8. 2 . iIададка

tiаладм стаЕка в зависиliосп" 91 втд& Еарsза-
виъчс зубчатш( кqЕес проЕзвоsшся в сдsшmщs!{ IIо*

р.щкв:
S. 2. I. 0брабогка прямозуdrя KanrBc

Ддя Ваjlадiш сIанка на обраdолry rрmrоэуdrш
зубчатrпс кшrвс деобхоЕшо :

яаствоиlгь гщарц скороствfi , д&IIаýЕJI;
устаЕовигь вsдшIЕЕу вst}тЕЕдIьвой шодаш ва

ryдътв удравЕаЕЕя;
эакр8IIЕIъ вад ддффрввrтrаIа ;

уOтадовЕтъ фрsэуi
устаЕоЕЕглъ сушодв да угод Еодъsша фрsзн;

JстаяовЕдъ заготоsвч;
устадовптъ Jгпорg ста{а Е карsтм в завЕсЕliос-

пп от вшб,раЕвого lpmla (сч. lис.26)ц глубпвц Ьрв-
заlIЕfI.

-26-
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Установка фрезы

При установке фрезы Еа оправку по обеим сторо-
вам фрвзl,i дотIжЕо бьtтъ устаноRIIеýо trо крайвей мвре
по одноW E!o},19]iyтcr{Eo!ry кqцьФ. При затяжке фрвзу
Ери;Емитs к lлIIоЕке против ЕаЕрав]iеi{ия вращеЕия.

При установке фрезьт неоdходимо также с,д8дI4тъ

за т8м, ЕIобы tie бмо забоин й иыtишн8I-1 смазки Еа
торцах фрвзш lr цромежуточнм коJlъцах, т.к. Ери за-
Т.frККе ЭТО },1ОЖ8S ПРИВВСТИ К УВ8ЛИЧеЕgОlrýr Р&ДИаЛЬflО:
му dиешю фрезш. Есзiи шри усrановке oпpaBKIд радд-
мъЕое и торцевое биения окащгтся зЕаsителъво болъ-
ше допус[и!lого отIUIон8ния по нормам точности (см.

св}Iдетелъство Ео IipиeMKe), оцравtv сJIедует повер-
Iryтъ на уго.п I8Oo.

Проверьте радиа.jlъttов биевив, и есJIи оЕо IIревы-

шает доIryсти},{rю веJIичицу, пов8рните коJlъца, Ери,7Iега_

юциs к фtrlезе, iци заIиенЕге кольца.
Пос.пе затявки оправки шомпоJiом ос.тrабьте его

ва 0,2 -,0,3 оdорота, тгобы искпючить теIшовше д8-
формащш в соедЕнsЕI4и.

Еоrи произоцшо завдаttив, рекомендrется пустигъ
станок яа iIовiяIценgьж оdоротах дltя разогреваЕия со8-

дине ния шшtц 8ль-оtrравка.
Есrrи обознаЕгfь дJlI4lу эходной части фрезы,

(считая оЕ цервого ЕфтIlого зуба А) (рис.24), через
ltb 

erl , а ддцЕу вьD(одной части "bu", то рtина фрезы,
находящейся в зац9Iцеrйи с Еарезаsмьп,,! кфlsсом, и оd-

разую[laя профиrrъ зу-ба будет 5r,.r = bu + ь". Если
всю дJiиIу фрвзы обознаqить l' bn ", то ввлIdIIиЕа тте-

рsдвиfiки фрезш в осеэом EaIipaвJleшси будет равка ве-
диqине ф= о Ь- эr; .

0севую передвиаIv !,,ошflо осуцеств/IjгIь в ЕаJIадоч-

Еом рsпG{ме Ери вкмюченной муфе З7 (см. рис.8 з
trрIдlокенш{ 5tsАII. СС. СOOРЭ3) ш в]ýIючеЕном fuioкe

ЕаIйти8М lЁtefr-

&1иЕа входtiой ц вiжодвой .части определяется "

шо гpаФiv (рис.25). [о-тученнш8 зItачения неоdхоща-
мо умЕоfitrгъ на велrЕтiv шага " 1 ".

Такдм оdрзсш, trо цеtцроискателю веобходдмо

устаноЕигъ вели!tи!{/ ' .э " Е установкой уtrоров огра-
Еичиýь ввличиIry хода ,l q/,n. Направл8Е{и8 ос8зого
п8ремещеЕая йрезн, как правидо, дQIlкIlо бьЕь п,оотиэ

нацраэJI8ЕияI врацеfцLi стоJIа.
Уотанозка cylmc.liтa Еа уl"Ф1 Еодъвма фрезы про-

изводрtся trо liкале и ЕоIщсу trри откреiиеш{ом суп-
под}rs ттоворотом за квад!аг.

Установка заготовки производигся Еа IIвисIIо-

софtвнив с вшеркой {ц:ЕаалъЕого и торцового биеtия

с максимадьно всзцскясt точностью, Ео не нЕже

0,02...0,ф мм дlтя зубчатъл< Ko:rec 7 ст. точЕости.
п{lи этом тоllцовая оцоIв доrrена быsъ распоlrожена
ýа sаиdоJБшем щаметре.

YcTaBoBrta упороэ

YcTat1,oBKa ушоров осущsстмяется в зависЕ},ос-

ти от выбраiittого tpIмa (рдс"26)

ff,пя установм уJIоров вруцýгю trодзеддх,е cTa,I

До соЕрикосЕов8нЕя фрезш с заготовкой.
Гстановлr,де упор З2 sа гrубиry резаяшI (сш,рио,4),

Рис. 24. Установка Фрезц:
Ье - длина входноft qасти фрезы;
ьа - ддиЕа въпrодноfi части фрезш;
]зw - дrIЕf,а чаоти фрвзк, аахомщеftся в зац8Iи8ЕцЕ

п образулсщая профлi зуdа;
Ь-- ведuчина, Еа котоIцm rroaнo Еерешеетитъ фрзу;
bn- пQднаа (поlrездая) дЕиgа фрsзц;,
А - полаlrft мIуквхй зуб

ц5о+Oо J50 з00 Z5o 200, 15о

l0o

q0

0о

п
ol.ý|

I

t

2
t= r.п

Рцс.25. Графк расtrрsдаilеýЕя двdочвfi ддкнч фрвэrr
в Iдагах. Рабочая д,лпна фрезш (в шагах) расЕрsдедя-
8Еся Еа ддину въD(одноfi частп "ь.|', дддIцr входвоft,
части " Ьa' :

>- шаг фрsзц; тп - uЬдrдь Еареза8uого пвдмия;
9r, = З ,I4',
r - угод Iикпoltа зуба f ; II - wсао зубъвв 2u

Даiве отведIrЕ8 cтorl Еа О,5 мм и в этЬм пqдо-
ееfiии устаЕовите уtrор З0, въшgtкlчаюцпrй dыстдяй
подвод cTqIIa по цдкry.

С упором З0 сdпоtшрован аварийнffi упор с пе-
рsпадо}, вымючения 0,5 шш.

Одведите cтoJi Еа ввJIичицу, обеспвчшаюtщпо
свободный съем дета'Iи, I4 з этом trоrIоfiении ycтalto-
витs упор 29 вымшsенIлfi о|гвода cтoтIa.

J

А,
I

**l.
|/

30 +а 50 60 70 60 90-100 lla t0 па
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цпкЕ со встречЕой подаsеfi; IX - двtrхпроходдd Iщш
с IIоЕJЕЕо-встречЕой trодачей; Г - дв}rхпроходнрfi
t{Ек[ со встречЕо-встречвоfi додачеfi; П - двухпрь
ходЕ{й цдiц с Iвддалъной подачай

устадовцтъ фрезу;
усfаЕовЕтъ суIшодв Еа угоJI нарезаеиой сгtr-

ycтaEoвElb Fдоl)Е cтqfia и каретм в зависЕмос-
ти от внdlвýЕого щкIа и глуdиян врёзаrfl{.Е.

8.а.З. 0бваботм пряrаозфм и косозубьп<
Kqllec }tетодом длагонаiьЕого
фрезероваm,я

ЦРИ Обраdсr'rке пджмоаубм и косоЪуdшс кq71ес
мет одо!d магоffuь i{ого фре зерования tiacтpaиBasт ся
гЕтара рфервнtщапа, производI,Iтся установм Фrо-
ка таЕгенщаIIъЕш( Еодаq и уЕороэ перемsщsЕия Еол-
злцм.

tlаправл е ние дродq,iъноfi и ЕаJ{ге HtРlaljb вой пода ч
пOказаtlо з табл.IJ.

Рдс. 26. Щшrаограшма осýовЕьЕ авточатшtIесfiЕх щЕк-
дов;
I - однопроходвшfi'цшм с попlвной цодачвfi; If -
цвм таgгsнФ{адьной подаш; III - однопроходдd

При двухпроход}rом цшttтiе глуdиItа вsмЕия trри
IIервом цроходв настраивается,trЕором.3I, в одпо-
прохолtiом цдмв rпор ЗI в рабоге не уsаствует.
Раdот а упоров коIдрqпирует ся сигýаJIьЕы},tи ламЕtмЕ.

Jhорш 20 и I5 слумт шrя обеспечвния нвобхо-
дшмой ддивш фрезероваtлля и усгаgавливаOгся по
фклrческой дliиЕе хода фрвзы с уsетом перегиба ш

веJlитIЕЕы ввsзаЕиjl. Уцорш 20 и I5 сдgrФtпвованьт
аварийнrши упорами 2I и 14, которше ycTaEoBrIeHш с
ЕереЕадоil 0,5 мм.

Упор I? усrаЕаэJIиэаsтся при двухпроходном
цшцs ддя сокtrЕщsнmв хода ввезаЕия при EIopoM про-
ходе.

8. 2. 2. 0dработка косозубьпс Kolrec

Ддя,r€шадм сЕанка на оdраdотку косозубьо;
зфчатъпс ко.пес неоdхошмо: :

настроитъ rшарт скороствй, подач, деrlеЕия,
дифервнщапа;

НашIцвпеmе trродqrIъЕоfi
подачи

Встрвчдое

Тафiица В

фШа

l

L,
L

]

l1
]]

llапдвв.liе ние таЕге gциаЕьной подац,л

Пqrlокеше !укодкЕ
Протяглваltив Еазад

fupaBo

Ьшрашrвше продопъвой и тангекиаБдоft подаs.

IIротяглваме впsред

hpaBo qIIопутвое

-28-
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8.З. Реrулирование

В процессе эксrтлуаrаtщи cтaiiкa возIiикает
обходимостъ з реIуiировке отделънъD( сборочнъпс
Ёиц и ыieмelдoB.

Е8:
8дд-

Рg.е.И. Олвошвме BeJlEIpIEE lIsрstдвщеriия фрвзш к
ддиве фрвзвров€lgЕя:
8 - ддива фрезеровашя (прододьная полвsа);
С - валцчдlя переIsцеЕЕя фрезн (тангвЕцдалэЕая

подачф;
D - ддагокальЕое Еер8цещеýЕе

0тношеiзие веJIЕчдýý перемещsЕия фрезы ( рис. 2?)
К дIиЕе фрезвровашя в завЕси]лости от пQIIоfrвниlI
блока тангеflIща[ънrrх Еодаs следующее :

поJIокeдЕs I9= I ,

UI
ПqIIОШ8iШе arя=д.Щз,о
При вастроftig яядо стремптъся максцмадъЕо ис-

поJIьзовать врлrrиry iiереЕвщвi{и.Е фрезы, но Ее доryс-
катъ вели{IиЕн переиеще!iЕя, въ8одящей за г!аIшцьт

При обрабсrrке черв8tЕш( коJIес методом та!{-
гевщаiiъt{ой Еодачц авоdходдчо доIIоJIнитедьнO по-
ставwЕь пввsмffiагадъ IЕмов s д8 (см.рис.5) в
хоJIое8Еие "Щкп гаЕr.внгryrаIьноft Еодаш''. Рукояr-
ry ревв!са гаЕr'вgщаJБной подачи (см.рио.]6) ус-
тановить з Еqrlожениe 'ЪЕраво'. По.п,океiше рукоят-
Е'Ъправо" коmрошруется ЕоЕечIнýl, BшшIKltIaT eJjelJ
sI7 (см. 53АII.00.000РЭI). ::

Q[ппорл яахошт9_g 1 цr_{е19у:ч_од_9ý9,!рц;. .,,,..,,

8.3.I. Реrулировка коЕических и JrJ]орЁьж rrод-
I]]шItиков осущестшJяsЕся пlт ем шоДшпиФвки комттвЕ-
сациоЕнък KoJlec шш затягиваниfI гаек.

. в.з.2. Реr5ллировк& зазора меЕцJr iiапIцэJIяюцими
стоftИ и карsтм сулпорта производигся при помоIIЕ
кIlиЕового устройства.

При уввличВЕии зазора отвврЕIrrе виIшьi, крешri-
лие мин, сJlегка подаffе его впер8д, довsдите за-
зор до минйма]Б!tого, пр}I Koтopoll саIазки Iшазно
двигаIогся по стоiше, затян]дге вшmы.

8"З.З. Реrулшровка зазора в ЕаIIраRIII{юцих сто-
ла. 0гввршгrе виIдц, крsпяцие IUlиЕья, а затем спе-
tJдаiьными виIflами реryлируйле зазор.

8.3. 4. Регулировка подпшпников фрезерного
ш]иtшыlя.

Ддя устраЁsния радиаiIъного зазора в lшмIцелs
cy{ulopтa cTaJ{KoB неоdхоrшмо,,подштrифвагь компвЕса-
ЕдоЕное коJIъцо на в8лиIiцry зазора, умЕож8flную на
20 (коrryсвостъ шинделя I:20). Устранение осевоrо
зазора достигает ся подпчrифвкой кtlшпе gсаtиоff{ого
коJlъца.

Регулирозка задЕеIо,-пOдшипЕика произзOдиrся
аналOгичн0.

В.3.5. Рвгулировка делитедъноrt парш cтqrla

Дл,Е устраýеЕия иýIишнего зазора в делителъной
паре стола нвобходимо подшпифватъ компеЕсаtщонно8
1солъцо. Ул,ленъшвt*tе бокового зазора в делитеъной
паре ýа 0,0i мм trоRiIечет за собой подпшифовrry ком-
II8ЁсаtщоЕrtого кqпъца м 0,333 мш.

Нормалъная ве.IиwIна бокового зазора в делитеJIь-
ной паре 0,0З-0,05 мш.

8елхWry бокового зазора cJisryeт замер.шъ в
нsскоJIьк!ш тOчках. Евоdхошлдо ЕомIlшгь, тго регули-
ровка бокового зазова в дsлителъной паре сним8т 88
точностъ, а соответстве;{но Е всего, cTaJ{Ka.

8.3.6. Рвгулировка зазора в IIffIрав7IяюIцдх KoIшB-
тодд8ржкЕ производит ся аfiаIiогичttо рецrдировке зазо-
ра в кареткЕ оуппоlжа.

8. 4. Рекошеtцаtщи по зубофрв,зеровамд

Br 4. I. Рвммш резаЕия

Iiод режимом резаншrI.при зуdофрезеровании пollи-
мается скорость резаЕия и выIичиЕа додачр:

скоростБ резания у= 9[' D"' ' ,
I000

гдеГ - з,I4;
у - скорость резания, м/шдн;
De - д,Iаметр фрезн, Mll;
п - частота вращеЕиfI фрsзЕ, оd/мпн.
IIроrзввдвlше qастотц в.двщsния фрезц м ве,пи-

sиry пода.тft да8т ЕарамеЕр реммов рвзаfiиll (д, s ).
аот параметF ( n . S) 8lrяется также допоJIЕителъ-
Ецм IiaBaMOTpo}I' jIри опредsJIеЕии требуемого trвсхода
О{лапдашщеft 8идкосlш (см. рис.]5).

.,.::.; .::. 
.Н& реrищы рsзания при зуdофрезsроваЕии мЕя]оr:

0dработка червячя-.rr KoJlBc шошет производитъся,
метода}ди рашаБной ЕодачЕ ддя чsрмqнЕх KoJIec'c
уlдом подъsма бо-?о ý таЕ_гsЕtиаIБной подашс дIя ко-
лЕс с угдоi, trодъеиа 8О ш болев.

Дри нарезанш черзяlIвlD{ колsс !{етодом ради-
а,тъЕой подачи ЕастI}аЕваýтOч гIдарЕ[ скоростей, по-
дач, дмеЕия,, проЕзвощся устаЕоЕм глуdивш врв-
заgия. IiapeTKa суlшоёа Ери этом доJlжýа dръ за-
кредJIена с до!,|оцЕю ЕиЕа Еа IшаЕке с заднвй сторо-
Ен стаЕка.

СУtшор Еахо]Еlся э цmевом поJlоfisнии.
Odраdотка может iIIюЕзводиЕься чврвячt**ми фре-

зами, ко|tOрЕе дoJiEgiI ихеть заборннй Kctryc и первый
пqтýj!ft зуd, коворd, Ероfuя линЕю зацеIианияr Еро-
Ёил?rtrувт зуd нарезаецого червячного коJIвса, посJIв-
ýrющЕе зуdм праrещIесш Еs Фгfrяц.

0браdотка uоЕsт пlюЕзвоsгIъся Taкms лsтуsимЕ
р8эцаirи Е8скФIьких Еоц8ров.

ffдя по.lryчешя тоiшого KoJieca рекошенryеЕея
Iра черЕовом Еарезаqи-и углуdштъ впащtry, тлобы
trри !истовом ýарезаFrтт об;;абатъвать то.тrъко dоко_
вш8 повsрхЕосlгЕ.



шатвриа]I загсF!овIш;
мат ердЕш ElrcEly}re iша ;

ФоIащашцая кидкостъ (кq;Iиsество и кач8сЕвеЕ-
i сосшав);

IIPaвEI!ьHO е,ЗаКРеIЦВЕИе ШЗДеЛШЯt Е ИЕСТWi!8Е-

в&rlиqиgа вацвIщвЕи; (модrпь) ;

ст oi&tocEb mttoтWilelдa ;

ItoEoTJryKIEя червятной фЬезы (гвомsтрии рвfiry-
i с крошок, кодшIsство м.чавок, эубъsв);

ЧИФIО ПРОХОДОВ.

При черIlовом зуdофрезероваgIе (чистота зуба

дмеsт опредед8ЕЕого зrачеяsЕ) внбираlяся dо:rъ-

Э iIoдаTIE iIpII соотв8тствгоцлD( скоростЕ, резашffi,
При щстовом зуdофрезероваЕии подача вкбира-

ся в зависицости от }иTspEaJIa, зубофрезероваЕие

оизвоýтдсЯ с бо.Еъ!ш}rп скоросгяtiи резаЕи,I,

8 " 4. 2. 0бдвdатъвавмостъ tBaTýгtIH}Dr цат еридIов

J,t

ц

,l
--з1

iffirэоlssаOаs |л 75 80 Е! s0 g5 100 l05п0 15lzl

rо. 28. 06рбатrваешоетъ lваапчЕЕк хатвриаJIов:

- 0бвбатъвавllость, Р; о
[ - Прочвостъ Еа IrазрцвrкгсfччZ;
tI - Твврдость Ео БдшввллюпЕВ

- угдsIюдЕсвItg ст€ши ,35-50: 2 - xpotlomкE[eвýв
'BarIE ?{E}I-ýШE; З - хршояqквлвltолиdдевовнв ста-
'л 4СЖ,Е2!Д, 4сЕilЦ; 4 - ш*8л8уодябдввовнв сталя

i 5шя, zоки; 5 - хроlшстцs етадт I8Ег, 2ýT!i;

- хрчоваЁ€tдд9вЕо стадп IfiФ, 40ЖФА

; l lla графrке (рпс.28) укаэаýа об;вdатьваечостъ
]i,лепиsдьЕ ц€шерЕаJIов в завшсrмосtЕ оlг ЕроqностЕ

:l il разръв в кгс./цлдu цJlц ог тэsрдости по Б;шнаlrяю
:,в.
] i При uлош обраdатrваецостъ стаJiп цврш AI2
i, ,ривша за I00 fr лри скоростЕ рsзаЕЕЕ 50 ц/шв. "

, Jдвdатiвавшость всех другш( t{apoк стаJIr dьrпа прп-
'trсдена к оЕрsдыIsЕвой катвгорш овносrде;ьЕо о6-
lilебатrвdечооти умзаЕsоft вше tiapки сtrапи., В заэпсшuости оlг оdдвdатiваемосЕи l!атерtrдtа

в F), шоryJIri fi ЕЕстiуtдвЕа по гlп@каш (!шс.2F
]2) цовно опреднIЕтъ скорость рвзания п BeJIпtmry

эдаw.
.I[аянрв рsкоцsЕдащЕ Еа е[Еосtrся к, обдвботкв

ццIIЕЕ сIIвщаJIьнIJu вsrysЕu пЕстру!дsЕтои (с Фав-

,'lii

ц0

z"1
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31

/,d
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10

7

+

s
qr

l0 Z0 30 +0 50 60 70%

hc.29. Скорость рsзаЕшI х подача одЕозаходЕш(

sервячЕir Фрез ив отадв PI8. Чврвовое зубофрезв-

роваЕЕв:
S - чодаtЕ, rrr,lMopoT загаЕовsд;
п - IоýЕь; fr_оdрабатtвавЕостъ;

I - в оFв Ероход; II - в дм trрохода

шIушOащ кроlдм}rи и т.д.) и к обраdоткs изделия
qЕсЕоu зубъев до Д) и бo.пев 80.

Ве.тrпwва сдеда подачи trlи !шстовом зубофре-
зероваrтЕи опредеJIяsтся по щагрдмм8, пtrшедеЕgой
на рпс.3З.

8.4.З. 0пределеше пdраметра рекЕма резаЕЕя
Е расхода ошtаждающей хilЕдкостЕ

Пропзвадвше частотш BIIацe}IEI фрезы ва вепи-
qшry ЕодаsЕ даег Iвраlдsтр рвмша резаýм. аоа
пallalsтp цошЕо опродеJLатъ trо граФry (рис.З4).

IIoolB опредвлвшffI параметдв рsЕЕша, рsзаЕпfI
оIIведеJiяsrся Iасход ох.паяцаюпЕ ft щЕЕсти по гра-
Фiv (рцс.З5).

Нацршвр: h!ш o5n_ = I25 о6/мпн r trродqlrъ-
доt подаче s= Z,S шfifЬО ЕздеJIЕЕ IIара!детр ре-
кЕма резаЕЕя рввв 3Ю. П!д иоryдв 8 uчgtсхоп
орIашдаDщей хrпJIтtостЕ доJIЕs Е сосг авЕг ь,€,Ф лптров
в чшryту. 8 сщлав доdавпевия к оаmхдающей щ-
8обт8 присадкЕ, lиЕlшчвр 2,З rо рухсерýЕстоFо
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Р!!с.З0" Скорость рвзаЕшI ц подача одЕозахоцiъ]х
чермsяIш фрвз пз стапи P9KI0. Червовов ауdофревероваше:
Y - окорость р8заЕЕ,rr, м/лапs; Р - бдвdатшае-
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Рsс.3?. Ско,дюстЬ розаЕиfi ддя одЕоэаходнж червЕч-
нtя фрва Ез стЁти P9KI0. IBcToBoB gубфрвзврова-
ЕЕ8; 

.y - сЕоllостъ д8занцlI, !шg; а - лlоýдъ| S -

'*f

.Ъс.3I. Скоростъ psBaEBfI дЕя одЕоз€lходiщ чsIвяq-
"-*т фрез из стадЕ PIB. IhcToBoB зубфрвэововаýЕ8:
7- скоrостъ рвзанtft, ц/цдд; л - цоryдъ; Ib - В-

Ёdат;ваеuостъ

'/-.{/-

=
Т# ,,/-

=
-

=

=

/z
;7

=

-/
-Z_?:

-

1]
;

/t

//

l

]

,/,

I /,, /7 I
I Z 7

2

l

// /7
/,

n/,

'/,

/l /
ry

и /7
/ 7l 7

/. и. /,п v/l а
l ,и

./z ш
z v

4
,v

-э1 -



Jx
ц0

J0
lJ

20

D

ц

J
l,a
Z

1,5

l

0.6

0,5

0,ц

0,3

0,Z

il'"

ý

ш3_о-
J о-|

п

56
ч
z

1,0

1,5

Z,0

1'.r,о

\t:,
','do

lB
lц

9

7

6r

ц

3

Z

0,9

0,7

0,75 1,0 l,Z5 1,5 1,752,02,252,5 3,0 J,5 ц0 ц5 5,5
5,0 60

ý

fuс.ЗЗ. Звдпtиsа сtпsда цодаtц Е!ш tшстовош зубофва-
звроваlтfir:
S - шродаБЕая подаqа; s= - глубпяа ФIsда подачr
на бововоf, цовеIrNЕости зуба, хкч;э1 - дедЕтедъЕъй
рщалвтр фрезн

? зц5в78910 2 зц56

4 s iiBilo3

10
9-в

D

5
+
з

?

I

п.ý
шз

s9
67_

5

2

л10

', u^'

о.
4,

ц

J
2.

, ,]t].

3"в

'6
5ц

J

Z

I&о.35" ГýаФs оцр8дФцешя расrода
щиrдащйщкостцQ,4rlшв 2 1It

-э2-
l

i

l,
l

ц

л,ý

2 J +567в q;



молиdдеFа HoS2 (щсулъРл молеdдена), каI1ичвство
o)LIarrдaijre;i ЕTт,кости мокет бъпгъ умеЕьшеяо до
4а %.

П!r правtпъJ{ом ох.rIаЕ.дении сЕружка Ее из}rв-
Еявт своего срвета и отсутствубт маотяннй тумаЕ.

_ ;:IэаtЕiся н?@с}Фке ýасос охitаащешtя [-I80
фаКТ;i;=Сi(и ffаВl tt#zl€ ЛИТРОЗ В ],ШrýДУ В ЗаВИСИlrОС-
тЕ от вfiзкости ох/Iаrхдающей rидкости, поэтоIlу при-
садi€ ддсулъ@д молшбдена жматмьЕа.

8.4. 4. J3нбор икстру}IеI8а

Износ инструмента (шарина !хsтм износа).
lla ддаграмме (рис.З6) помзана доrустимая шш-

рина мвток извоса фрезы с учетом оdщего врsмеЕд

фРезеРОванltrI и доп}rскавмой цогрвшfiости зацешIе Еия.

qB

а,?

а,6

0,5

ý4+е
{0з

0,

0,|

а

Рдс.36. ГраФк з€lвЕсдlaостs цзаоса фрезн от uoryjml 
.

варвdавчого кQд8са:
А - лшдшва llBTIq шзЕоса i rTr - ilоflsлъ; I - sерноsея
обtrабодýа; II - истовая о6,работка

foс.З?. Завшсицооть в&д{чrflЕ tвддапъвой Еода@ оЕ
тqЕщЕн вфа:
}r - 9€lдаЕвая тоtrцЕва зуба; А - даtствптапъмя

тадIIЕЕа зуdа;дw - дsЁствЕт8льЕая тодщна sуба
цЕryс задддЕаrI тодпЕяа эуба;дп - валдtшяЕt IIодащ
фрвэн на глубиry; oL- угqд зацslцsн[ltАп = k..дtrт

0днако для оdесцвтения экоgомичЕости при
чистовой обработке цирина метки износа Ее дqilfrЕа
uРевнiтатъ 0,4 мм, а прш чsрвозой _ 0,8 мм.

Износ инструщsIда trри односменной его работе
Де дФlЕен превмlцгь:

&тя изделий мошдJIgм от 2 до В мм пlи ч8рЕово!,
зуdофрезевоваgии - 0,5 ммrпри qЕстово},i - 0,З Mni;

ддя изцелиfi модулеш от 8 до I2 мм прц чв.рЕо-
вом зубофрезвровашй - 0,8 мм, цри чистовом -
0, 4 шпи.

Nасчвт требуемой величЕЕн раддапrъной Еодачи
инструмеша (рис.З?).

Примвр : При нарезаiдпд зубьев цI,f,IlиЕд.рического
кФ,Iеса пофtв первого Ерохода ToJlцIIHa трвх зуdьев
оказаJ,Iасъ 30,95 мм. Заданная ToJJщHa 30,64 мм.

Д W = 3О, J5 - l0,ci4 = 0,3I Mbt.

йедовательЕо, Еодатъ Ео инддкатору стOJI с

изда]lиеful трсбувтся fiа сjIеryюryю глуdиlry при угле
зацеплеtдтя ДС:

Ah = I,462 ' 0,ЗI = 0,453 мц.

В.4.5. Расчат времеяи обработttи изделия

Вштиттда входа фрезы дlя.прямозуdъж кФIес оп-

рвцеляетсfr по фрмуле, " =f lnII - l ,

где а - ведиwIЕа входа фрgзш;
,l" - наружЁый диам9тр фрезы;
tr - глубина фрезероваflия Еервого цrIE

второго црохоца.
Ве.питдва вю(ода фрезш "с" в зависимости от

модуля составл"sет З-4 'мм.

Odtttsя вшиq,тýа Еsремsщеtшя фрезш состаыIяет ;

I -а+А+с; II - н + h ; Ш - П, (см. рис.ЗВ).
ПрЙfuпквtlяая вмиsиtiа входа и внхода фрезц

дlrя косозубьfiс коJIвс опрsдеп.sвтся до фрWле:

где I,З5 поправочвd коэ@lшекл-
Бqirвe точпце веJштIиЕы ,входд и вьЕода фрsзЕ

д.тtя косозу6}ш коJIвс опредеJtяЕЕся по фрrryлаш:

la ll 12
пmm

а = tc,2u
D

h'
sin22

+ Dиз-Ь, ;

гдв а - вышIIЕна входа Фрезц;
с - ввJIиIIЕЕа вьжода фрезн;

t - yialr ycTaHoBrM фрвзврвого сrIшо!Еа;

.лч- нарушrъrй рFпаlrsЕр фрезш;
п - гп8!д8то обраdатъвавgого цздмЕlI;
"из
n - гдубина фрезеровашя;

f - у"* Iцкпом зуба издедия;

d - угш эацеЕ]I8ЕЕя:

tgIбО = 0,2679;

tgffo - 0,збФ.

.1 ,Э5|д-It2

эз-
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Рsс.38. Расчвт в!Oц_еш оdIвбодш ЕздаЕЕя:

а) - цряllоЗуdве,_Ч к999зубцs цЕд!ц,ýшtl8оtив ЕоЕеса;

ъ) - щlвlоsуdЕs :а :tосовубвг цryвшхIсsсsЕs вqд8са;

с) - чврвяsнве эубчаiяв кодвсаi а ) - продqпьЕая

lтодав; е) - рддацэЕФ-прододьдаJI IIодача; f ) -

9. юзшOдншЕ нЕисЕрдtsшOgfи и мЕЕOдн

i,ш шРАtЕНип

Неиспразвость lДетод узтраяOшrя

ра8алъвая пода!а; t - вроrя обIабоаЕ, шЕi z -
шспо эубьВв обраdЬтrВаоIогО IцвЕlЕ; S - ЕропаЕъ-

Еая Eo8alа яа обороТ ЕздедЕя; д - чДстеаа вдвц8впя

фввзц, o6/gri Е - чшедо з8:оЕов В)€зц; rýp - радЕ-
ацъýая подаtrа ва ,оdорOп ЕздвЕя

НешоЕравЕOс!ь lод yclIBEoEEя

Нарвзается де

правиJIьЕоs tIEeJto

зубъвв

iIровврдтъ Еасtsроfuч гЕтарЕ
дФIеЕЕя п уставоЁку оirsЕдш( и
пврвборнвш зуdчатrп KoJIBc. ,

Расчетош п замеваllr прове-

ряrь соовЪвтстЬде ЕаруЕвого

ддацетра Еареза8иого KФIeca.
Прп варезавrп косозуdъш

кадес цIювsрдтъ согласоваЕ-
Еость доворd[а otrQrla, ввобто-
ддлую ддя о6;взовашя правой
пдп дввой сЕцраIц

IIрп парезаm
прlшозуdого кq]Iеса
зуб ве ЕараJIJIедвЕ
оси цqrl8ca

Прт варвзаш
косозфш Korlec Е
пдвэшпьвоfi яа-
строfuв ýшарЕ
даItsЕаJI ерsэаýцся
зубъя ттr ,рз-

- trроЪелв5 Ёялвавостъ квЬп-
лвЕЕrI загс!овЕЕ, особевво прш

гЕдIюзаЕIв.,
Точдев ус!аЕовЕтъ сушо;т

Еа угад фвзп.
hrcтаввъ GгаЕоЕ по уров-

ЕD

IIровеЬь IЕече вастрой-
Й rmарн дЕФфре,тryада.

IIровв;шъ rFод уG*аЕовЕЕ
cyтIIIoIIEa.

Едювевпть яаJLвЕ,Еосгь Ер8II-

двшя загсЕ€вIg.



Неиспреввость

ваrIъцовrвается
вIIа]шна

Нарезаемыв ко-
лsса ииешI батlъпую

ЕакоIцеЕдую опшdlg
dоitъше чеш доI]ус-
каемая

Нарезаемше ко*
лвса и}tешг ошбigл
по соседЕим шагам,
dодъшв чем до-
IIускаецыв

хш( зубъез;
Фtвдн дlоФtв-

EEII на II0верх-
Еости зуdъев,
вrжвhтц и т.д.

Метод устраЕеmя

Проверить расчетом и заме-

раии сооявdтствие ЕарукЕого

диаметра загот овм trара}iетраь{

нарЕза8мого коJIеса

Усtранитъ биеште заготов-
ки, которое.нож8т бытъ вызва-
Ео : ЕепараIлелъвостью торцов

заготовок (при фреэерованши
пакетоu), Ееп8рп8нIЕIзуляр-
Еостью товцов заготовм к
отверстию ; неЕарадIелъЕостъю
торцов коJIвц и другm замм-
нъDс деталей,

Устранить биешле оправм.
Устраtпгtъ бионие цЕшра.
Устравитъ отfiшм д8таJ]и

вsryЕщм хоlлутцкола при работв
в цвЕrрах.

Устраtшть зазор ме}щr Ео-
садочýнм отв8рстием заготовм
и оправкой (изготовштъ gовую

опразrry).
Не доrусмтъ прЕ оdработкв

и проверке зубчатьш коЕес раз-
дм баз (база обработм - одяа;
dаза проверм - другая).

Устрашдть очшdlу в установ-
кs cylmopтa ЕЁl угоJI.

fuставrrь стаЕок ýа геочет-
ричесIvю точЕостъ

Неисправностъ

tIелъзя -rycтIпrb

станок в ЕаJlадоч-
ном реЕЕме и по

щаitпу

не вк:rюsается

усвореняый !од
саrIазок суiшоlпа
r cтoJla

При пвдlеходе о

радЕаJIьЕого вре-
заýпя на Betr}ти-
KаJIbIy0 trодаw
при фрезвдlовtш
косозуdшс копес
осЕаЕтся зарезý
зуdа с одвой сто-
вовн

Мsтод устраЕеlfiя

замешлтъ оадаrдаюццrю жид-

кость (Mac.lto - сульфOфрезолом).

IIри нарезаtши квуýЕомодrлъ-
нм кодес ЕроверЕть действиа
гидроtrодпора cylmopтa (суппорт

доJIаsЕ бrшь подн-ш гцдроtщ-
ливдIlош)

Заt ештъ засовенiryю омае-
дающrю ЕЕдкость Фстой

Олрвгулировать работу рв,т е

дав]lеЕI4я, Еаходящегося в сис-
темв гидроiIрЕвода.

Проверитъ поltоаеяие т еIшо-

выс релв в шеrrrрошмф.
Проверитъ подводIv шешро-

тока к меюрошмff.

Провершь пGrIожеЕив вс8х
аварийдюс ЕакоЕечмков (ва м-
редке cyEilopla, Еа cylmolEe Е

в стаtшяе)

Устранитъ замыкаЕЕе коЕ-
такrов

-э5-

*,S-.-,I. r
:]-.-l' ::.-.

ф&ffi,*ý

фшорт
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вЕIпоэ, устаЕов]IвЕЁlD( .в коJIъцввоli Т-о6;взном па-

зу каретм.- 
йрепоч фрезервото cytrilopTa сниL{аетс8 с Еа-

правJIяюIIщ сушtорлвой стойrш EocJiB J(цадеIIиfl в8р-

тикаIьЕоrо шшцsвого эаца, с!l,tгц,t Еоршня, циэtивД-

ра гиддвшrическоft догрузкfi с;rпцоlца, rаfки виша

i*рr***ой (щlодоlrъgой) подаш т lutaдoк с кlrиЕь-

ямfl.
IФробка . пр}Iвода де мошЕру ет ся по cJIe от креп-

деIIш8 ви!mов вместе с ыIекгродвигатыIем, а коро6-

ка Еодач - iIoGIIe сIffЕгиfi коwха и размЁкания цепи

эJIекгродвигат Едя ускоре ЕЕого хода,

II. сВилЕТЕпьстВ0 0 кOнсЕРВАЦиИ tД УIшd0ВltЕ

IIопуавто4ат. зуdфрезврньй зертицалъншfi ,

*о*"r,Y* " 
*оu"пulфrп

*ou"oi*ffi 
-Fi7 

r"u- 
^uo",p Ж

trодввргIryr ко8сsрвацщ соrдасцо

- вй*"-,=й"-uо,Ъ, ""u* 
t ехшче с мlси усJiовtrя!дЁ,

fi,ara ковседваrw 8J, а L Тg-!а&
J

Срок защты dвз пвроковG8рмцщ , 1,Г

ЕарпаsЕ временной ýащзЕ 83 -j-
Вариавт ввулрввнвfi ]пваовкЕ

Iihтего;mя ус*овшfi храяе

КонсЕрващФ цроЕзЕед

аlrектродрЕгатR;ltя главЕого п!fiЕвом в тевеше Во0

часов работн.
5. Ъстоту врgвеrriiя деJIитедъЕого BaJla, котоlвя

gв ЕодЕsа прsвшитъ 1000 о6/шв,
I}.?. IIроцзвеште очцстi(r Фдътров Е зацеry

Фльтра[вш IIакетов гщ,рооаст8цЕ и сиот8цlI сllазЕя

п!ш EJ( засорsgш.- 
Ia.3. 

-СоОдцаЛте 
ЕерподдчЕостъ счазкп сбоIюч-

втлс sпдЕЕц и детаirвй етаЕЕа, сltазЕвавlдшс "|I]y_
I3.4. iIедиоддчвокЕ, оддЕ раа в сцану ЕроЕзао-

ддт.е оgGтцу чагýЕтЕш( цатроllов сЕстецы охýащ8-
gия.

I?" 5. Сдвмls за Ёа;ЕЕsие}r эазоtв Ё двJiЕтедь-

пой паре стова ш пIдд его JвеJIцче{и,я проЕэведит8

вшборку согдасЕо подIвздеду В,З, с,Еsшт8 так tе

за ЕаJIиIщ8ý зазрра в яаtrtввзlюIщх i€peткE cJEEoIEa

Е стаЕа.

12.6. В эавЕсиIостл от усломй эксЕЕуаЕащ
одЕЕ I}аB в I-2 швсяца Еl)оЕзворте sЕсЕку KoIlтaK-

sов аfi екгроаЕпаIвтурн в шеюрошкаф,
I2.7. Периошч8скЕ, сшЕ Itз в I,5 rода,

врове;яftrе гsоllетричвсýlв точЕосlъ ставка,

Iz.8. В Еsрдод эвсцIуатащ сЕаЕок EoEв|l Еод-

в8вгаться:
Текущвцу рецоЕЕу оддЕ Iвз в I,5 года, овя-

заЕяоt(Y с прзерксfi твхЕшIееЕоГо cocтmвEli ý8Та:
лейrвавdелвв IIодввдЕввнтгr ЕзЕоеJr, Gц, прЕЕо8вЕЕ8

53АII.00.ФРЭЗ FКаведог детадеf, я сбоlючн:в едд-

*ц.'M"т*I**E ЕФ заiвоЕцц.частfl" r пIюве*окой

геоýеЕрIЕеской точЁостп сЕаЕка.

Срвдавну вOмоЕту чарвз 7-8 дет, связаЕtsоtlу с

восстаЕов;Е.sgЕеи To-ttEocтп сЕаЕм, с частнчвой двз-
боркоfi, rрошrшкоft, шабрввой ЕзЕошЕяплr довеIЕ-

sоствй саgбадов отвеЕстввЕЕя сборgд:ц еIЕЕýц,

ставяа - сryорЕа кареЕш Е стода - д частЕчрой их

заuввой' 
с ЕодgоЁItаштадьн,оtlу рsкоЕту, свЕзаsЕоt{r

nазбощой сdорочвм sЕщ стяFЕэ, Т:з::у::л
Е( теIшqsсвого состояЕЕя Е, IIIE веоdхоFlоетЕ,заIв-
ноfi двтаlвfi, вЕпOчая в базовпв, iIосдв сбоgщ

стаsм цодЕая провврва вго ЕоЕ fоtlsосrЕ coЕtElcEo

IItrпшвчашле. Цр roBarB эдвllтроr,агмrЕнк

,ryqп *ББF--"уtвн Ее доЕIеЕ ЕIsть осsвIfr перхвц8-

oii. то*оч*ецЕо8 копьqо Ее доЕIЕо сопдtкасатьоЕ о

дlrгmлш ш8х8Етахш, аIюIе щЕтвц

.,й.9. $атвгоlпя елоIЕосЕЕ peIOETa отаЕ8а,:

irsxавхqsской частц R-Г/,,5,
Элект!пчесвоf; частп &-Iб,

,l,i

i,
.i

l
l

l

i,
ri

цфл ЕдшЕfi

l

i
;,i
li:

lili
li
l
i
}

i

I

i
!i

i[i
,ij

i,l
1.1i
:i|:,

,ti]:ji
!

;,l:
lll

.l
,]

::i

il
II

:,| ,,i

|,

a,

il
ji 

,


