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MasterTurn 3360E
РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
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Производитель оставляет за собой право без предварительного уведомления вносить изменения в конструкцию, комплектацию или технологию изготовления изделия, не ухудшающие его потребительские свойства и характеристики, без отражения в документации. Это не является недостатком товара.
Общие правила техники безопасности

Будьте предельно осторожны во время работы с электрическими инструментами. Необходимо знать конструкцию и способы работы с электроинструментом. ИЗУЧИТЕ руководство производителя по эксплуатации и ВСЕГДА соблюдайте правила техники безопасности.

· Станок должен подключаться только к соответствующему источнику питания.

· Во время эксплуатации мощных станков используйте защитные очки, респираторы, средства защиты органов слуха и защитную обувь. Всегда используйте защитные очки.
· ЗАПРЕЩАЕТСЯ надевать свободную одежду или бижутерию во время работы с оборудованием. 

· Необходимо помнить об охране окружающей среды. На участке вокруг станка не должно быть пыли, грязи и другого мусора.

· Будьте осторожны! ЗАПРЕЩАЕТСЯ использовать медицинские препараты, которые могут повлиять на способность безопасной эксплуатации станка.
· Отключайте источник питания во время замены резцов или другого оборудования. 

· ЗАПРЕЩАЕТСЯ оставлять работающий станок без присмотра.
· Режущие пластины, ножи или резцы должны ВСЕГДА быть острыми и прямыми.
· ВСЕГДА следите, чтобы защитные устройства были на своих местах и нормально функционировали.

· ВСЕГДА удаляйте все регулировочные инструменты перед запуском станка.

· ВСЕГДА используйте необходимые зажимы или тиски.
· ЗАПРЕЩАЕТСЯ допускать посторонних людей на небезопасное расстояние от работающего станка. 
· ЗАПРЕЩАЕТСЯ изменять скорость во время вращения шпинделя.
· Максимальная скорость 3-кулачкового или 4-кулачкового патрона составляет 2 500 об/мин.

· ДУМАЙТЕ О БЕЗОПАСНОСТИ. РАБОТАЙТЕ БЕЗОПАСНО. Запрещается начинать работу, если Вы не уверены в безопасной эксплуатации.
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ПРЕЦИЗИОННЫЙ ТОКАРНЫЙ СТАНОК С ЗУБЧАТЫМ РЕДУКТОРОМ MasterTurn3360E
Наша компания рада представить металлообрабатывающий прецизионный токарный станок с зубчатым редуктором MasterTurn3360E как часть многочисленного ассортимента металлообрабатывающего оборудования. Продукт гарантирует качество компании «MetalMaster». Соблюдение инструкций и выполнение процедур, описанных в руководстве владельца, гарантируют годы нормальной эксплуатации. MasterTurn3360E – это профессиональный станок и, как все электрическое оборудование, требует надлежащего обращения и соблюдения правил техники безопасности.

Технические характеристики
	Макс. диаметр обработки над станиной:
	330 мм

	Макс. расстояние между центрами:
	600 мм

	Макс. диаметр над суппортом:
	220 мм

	Ширина станины:
	160 мм

	Диаметр шпиндельного отверстия:
	38 мм

	Конус шпинделя:
	MT 5

	Диапазон скоростей вращения шпинделя:
	65-1650 об/мин.

	Максимальный поперечный ход крестового суппорта:
	 160 мм

	Высота резцедержателя
	16 мм

	Максимальный тонкопродольный ход крестового суппорта
	100 мм

	Максимальное продольное перемещение суппорта
	480 мм

	Виды метрической резьбы:
	17 видов

	Диапазон метрической резьбы:
	0,5-4 мм

	Виды дюймовой резьбы:
	26 вида

	Диапазон дюймовой резьбы:
	8–40 число витков резьбы на дюйм

	Диапазон продольной подачи:
	0,0087–1,396 мм/об

	Диапазон поперечной подачи:
	0,0018—0,296мм/об

	Диаметр пиноли задней бабки:
	30 мм

	Рабочий ход пиноли задней бабки:
	85 мм

	Конус пиноли задней бабки:
	MT 3

	Мощность двигателя:
	1,5 кВт

	Напряжение 
	220В

	Вес нетто:
	240 кг

	Размер упаковки (без основания):
	1470*770*640 мм

	Размер упаковки (с основанием):
	1470*770*1350 мм


Иллюстрация характеристик
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Рис. 1. Чертеж приводной системы.

	01. Входной шкив
	21. Зубчатая передача

	02. Коробка передач
	22. Зубчатая передача

	03. Коробка передач
	23. Зубчатая передача

	04. Коробка передач
	24. Червячная передача

	05. Коробка передач
	25. Червячное зубчатое колесо

	06. Зубчатая передача
	26. Зубчатая передача

	07. Зубчатая передача
	27. Зубчатая передача

	08. Зубчатая передача
	28. Зубчатая передача

	09. Зубчатая передача
	29. Зубчатая передача

	10. Зубчатая передача
	30. Зубчатая передача

	11. Передача привода шпинделя
	31. Зубчатая передача

	12. Зубчатая передача
	32. Зубчатая передача

	13. Ходовой винт резцедержателя
	33. Зубчатая передача

	14. Гайка резцедержателя
	34. Зубчатая передача

	15. Ходовой винт задней бабки
	35. Шкив двигателя

	16. Гайка резцедержателя
	36. Зубчатая передача 

	17. Винт продольной подачи
	37. Зубчатая передача 

	18. Гайка продольной подачи
	38. Зубчатая передача

	19. Гайка поперечной подачи
	39. Зубчатая передача

	20. Ходовой винт поперечной подачи
	


Подъем и установка
Станок рекомендуется поднимать с помощью крана или подъемного механизма из-за его большого веса.
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Рис. 2. Схема подъема

Подъем и установка

Во время установки станка см. рис. 3. Поскольку этот токарный станок уже, в основном, собран на заводе, для конечного пользователя остается небольшой объем работы. Расположите четыре отверстия под болт и станину на одной линии и осторожно установите токарный станок на основание.
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Рис. 3. Схема установки

После установки необходимо удалить антисептическое покрытие (используется для консервации и защиты во время транспортирования) с направляющей каретки, задней бабки, коробки передач и шкива с помощью чистой ткани и некоррозионного средства.

Точки смазки
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Рис. 4. Схема точек смазки

См. карту смазки на следующей странице, чтобы правильно смазывать станок и поддерживать его в рабочем состоянии. Правильную смазку любого оборудования, особенно металлообрабатывающих токарных станков, нельзя игнорировать.

Точки смазки

	№
	Точка смазки
	Компонент
	Место расположения
	Смазочное масло
	Интервал

	1 
	Неразъемный подшипник зубчатой передачи
	Левая рама
	Маслонагнетатель
	Машинное масло
	1 год

	2 
	Подшипник шпинделя 
	Шпиндельная бабка
	Смазывание 
	Консистентная смазка
	1 год

	3 
	Упорный шарикоподшипник
	Левая рама
	Смазывание 
	Консистентная смазка
	1 год

	4 
	Направляющая скольжения, ходовой винт, направляющая поверхность
	Детали фартука
	Маслонагнетатель 
	Машинное масло
	2 дня

	5 
	Зубчатые колеса, рейки
	Детали фартука
	Смазывание 
	Консистентная смазка
	1 месяц

	6 
	Ходовой винт, поверхность направляющей резцедержателя
	Резцовый суппорт
	Маслонагнетатель 
	Машинное масло
	2 дня

	7 
	Ходовой винт продольной подачи
	Ходовой винт
	Маслонагнетатель 
	Машинное масло
	2 дня

	8 
	Направляющая станины токарного станка
	Станина токарного станка
	Маслонагнетатель 
	Машинное масло
	2 дня

	9 
	Стакан задней бабки
	Задняя бабка
	Маслонагнетатель 
	Машинное масло
	2 дня

	10 
	Неразъемный подшипник ходового винта задней бабки
	Задняя бабка
	Маслонагнетатель 
	Машинное масло
	2 дня

	11 
	Опора подшипника
	Станина токарного станка
	Маслонагнетатель 
	Машинное масло
	2 дня

	12 
	Ходовой винт гайки поперечной подачи
	Небольшая каретка
	Маслонагнетатель 
	Машинное масло
	2 дня

	13 
	Втулка подшипника 
	Небольшая каретка
	Маслонагнетатель 
	Машинное масло
	2 дня

	14 
	Упорный подшипник
	Основание ходового винта
	Смазывание 
	Консистентная смазка
	6/год

	15 
	Неразъемный подшипник ходового винта задней бабки
	Задняя бабка
	Маслонагнетатель 
	Машинное масло
	2 дня

	16 
	Вал переключения передачи
	Комбинированный блок
	Маслонагнетатель 
	Машинное масло
	2/год

	17 
	Подшипник
	Входной шкив
	Смазывание 
	Консистентная смазка
	6/год


	Примечания:
	1 Рекомендуется масло СА № 3, машинное масло № 20

	
	2 Необходимо очищать детали с консистентной смазкой, заливать машинное масло в загрузочную воронку, новое масло необходимо заливать до центральной отметки индикатора масла.
 


Схема электрической системы
     ПЕРЕД ЗАПУСКОМ ОБОРУДОВАНИЯ ПРОТЯНУТЬ ВСЕ PIN’Ы ЭЛЕКТРОПРОВОДКИ!
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Рис. 5. Схема электрической системы (однофазная)
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Рис. 6. Схема электрической системы (трехфазная)

Инструкции по заземлению

В случае неполадки или поломки заземление обеспечивает путь наименьшего сопротивления для электротока и уменьшает риск поражения электротоком. Этот станок оснащен электрическим шнуром с заземляющим проводом и заземляющим штекером. Штекер ДОЛЖЕН вставляться в соответствующую розетку, которая правильно установлена и заземлена согласно ВСЕМ местным нормам и правилам и постановлениям.

ЗАПРЕЩАЕТСЯ МОДИФИЦИРОВАТЬ ШТЕКЕР. Если штекер из поставки не подходит для электрической розетки, соответствующую розетку должен установить квалифицированный электрик, имеющий лицензию.

НЕПРАВИЛЬНОЕ ПОДКЛЮЧЕНИЕ заземляющего провода оборудования может привести к поражению электротоком. Токопровод с зеленой изоляцией (с или без желтых полосок) – это заземляющий провод оборудования. Если электрический шнур или штекер требуют ремонта или замены, ЗАПРЕЩАЕТСЯ подсоединять заземляющий провод оборудования к клемме под напряжением.

В случае возникновения вопросов по данным инструкциям обратитесь к квалифицированному электрику, имеющему лицензию. 

ИСПОЛЬЗУЙТЕ ТОЛЬКО ТРЕХПРОВОДНОЙ УДЛИНИТЕЛЬНЫЙ ШНУР с 3-контактным заземляющим штекером.

Таблица резьб и подач
Нарезку резьбы и подачу можно выполнить вручную с использованием коробки передач и рукоятки (см. Рабочие элементы управления).
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Рис. 7. Карта резьбы и подачи

Рабочие элементы управления

	Замена патрона

Зажимное устройство шпинделя головки имеет цилиндрическую форму. Ослабьте три установочных винта/гайки (рис. 9 А) на фланце, чтобы удалить патрон. Установите новый патрон и закрепите вышеупомянутыми установочными винтами и гайками. 
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	Рис. 9

	Замена зажимного кулачка патрона

Зажимные кулачки делятся на два типа: внутренние и наружные (рис. 10). Обратите внимание, что количество зажимных кулачков должно соответствовать числу внутри канавки патрона. Не путайте их. Они поочередно устанавливаются в возрастающем порядке и удаляются в нисходящем порядке (3-2-1). По окончании этой процедуры поверните зажимные кулачки на наименьший диаметр и проверьте установку.
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	Рис. 10

	Наладка инструмента

Установите и зажмите режущий инструмент в резцедержателе. Инструмент должен быть крепко зажат. Во время поворота сила резания, которая образуется во время образования стружки, может изгибать инструмент (рис. 11). Для получения наилучших результатов вылет резца должен быть минимум 3/8” или меньше.
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	Рис. 11

	Ручная токарная обработка

Маховик рабочего хода фартука (А), поперечного перемещения (В) и верхнего суппорта (С) можно использовать для продольной и поперечной подачи (рис. 12).

Продольная обточка с автоматической подачей
1 Используйте переключатель (рис. 12 (D) для выбора направления и скорости подачи.

2 Используйте таблицу (рис. 12 (Е) на токарном станке для выбора скорости подачи или резьбы. Отрегулируйте переключение передач, если требуемую подачу или резьбу невозможно получить с помощью установленной передачи.
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	Рис. 12


	Переключение низкой/высокой скорости

Установите ремень высокой скорости внутри желобка шкива (рис. 13А). 

Точно также, переместите ремень низкой скорости из внутреннего желобка (рис. 13А) в наружный желобок (рис. 13В). Это можно сделать вручную или с помощью инструмента. 
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	Рис. 13А
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	Рис. 13В



	Обточка цилиндрических поверхностей

При обточке цилиндрических поверхностей инструмент подается параллельно оси вращения рабочей детали. Подача может выполняться вручную с помощью маховика суппорта токарного станка или верхнего суппорта или путем включения автоматической подачи. Поперечная подача с учетом глубины резания выполняется с помощью поперечных салазок суппорта (рис. 14).
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	Рис. 14

	Обточка и растачивание

Во время обточки инструмент подается перпендикулярно оси вращения рабочей детали. Подача выполняется вручную с помощью маховика поперечных салазок суппорта. Поперечная подача для глубины резания выполняется с помощью верхнего суппорта или суппорта токарного станка (рис. 15).
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	Рис. 15

	Обточка между центрами

Для обточки между центрами необходимо снять патрон со шпинделя. Вставьте центр МТ5 в торец шпинделя и заднюю бабку. Установите рабочую деталь с собачкой привода между центрами. Приводной механизм приводится в действие с помощью поводка или планшайбы.
Примечание: всегда наносите небольшое количество смазки на центр задней бабки, чтобы не допустить перегрева рабочего конца центра (рис. 16).
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	Рис. 16

	Обточка конуса с помощью выдвигающейся задней бабки

Боковой угол можно обработать с помощью выдвигающейся задней бабки, угол зависит от длины рабочей детали. Ослабьте гайку (рис. 17 (А), рукоятку (С) и два винта (D), затем отрегулируйте винт (А), чтобы отвести центральную линию гильзы от центральной линии шпинделя. Для того чтобы получить нужный конус, см. значение на диске шкалы. 

Регулировка направления конуса:

Для того чтобы получить смещение вперед (сторона оператора), ослабьте гайку (А) впереди и затяните гайку (А) сзади, чтобы переместить рабочую часть задней бабки вперед до нужного значения, указанного на диске шкалы, и затем затяните гайку (А) впереди. Для смещения назад повторите процедуры, указанные выше. После обточки конуса необходимо затянуть винт (Е), вернуть заднюю бабку в исходное положение в соответствии с нулевым положением на шкале задней бабки.
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	Рис. 17


	Обточка конуса путем установки верхнего суппорта

Наклон верхнего суппорта под углом способствует ручной обточке конусов.

Поверните верхний суппорт, чтобы получить нужный угол. Градуированная шкала обеспечивает точную регулировку верхнего суппорта. Поперечная подача выполняется с помощью поперечных салазок суппорта. Этот метод можно использовать только для коротких конусов.
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	Рис. 18

	Нарезка резьбы

Установите нужный шаг резьбы (в соответствии с картой резьбы на рис. 7). Запустите станок и введите полугайку в зацепление. После подвода к детали станок начнет нарезание резьбы. После окончания нарезки остановите станок, выключив двигатель, и одновременно отведите инструмент от детали, чтобы освободить резьбу. Не отпускайте рычаг полугайки. Измените направление вращения двигателя, чтобы отвести режущий инструмент в исходную точку. Повторяйте эти шаги, пока не получите нужные результаты. 
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	Замена коробки передач 

1. Отключите станок от источника питания.

2. Выкрутите два крепежных винта и снимите защитную крышку.

3. Ослабьте стопорный винт (рис. 19 (С) на гитаре станка.

4. Отведите гитару (рис. 19 (D) направо.

5. Выкрутите болт (рис. 19 (Е) из ходового винта или болты с квадратной головкой (рис. 19 (F) из болтов гитары, чтобы извлечь коробку передач через переднюю часть. 
6. Установите пары зубчатых колес в соответствии с резьбой и подающим столом (рис. 19) и снова прикрутите зубчатые колеса к гитаре.
7. Отводите гитару влево, пока не получите зубчатое зацепление.

8. Повторно отрегулируйте боковой зазор зубчатых колес, вставив обычный лист бумаги как вспомогательное средство регулировки и установки расстояния между зубчатыми колесами.
9. Закрепите гитару станка стопорным винтом.

10. Установите защитную крышку передней бабки и подключите станок к источнику питания.
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	Рис. 19


Регулировка

	Через какое-то время некоторые подвижные компоненты могут потребовать регулировки из-за износа.
	

	Регулировка верхней части суппорта

Ослабьте два винта (рис. 20 (А), после установки нужного угла не забудьте их затянуть.
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	Рис. 20

	Регулировка ремня

Ослабьте две гайки и винта (рис. 20 (А), чтобы удалить плиту для монтажа и позиционирования двигателя.
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	Рис. 21

	Регулировка подшипника главного шпинделя

Подшипники главного шпинделя регулируются на заводе. Если после длительной эксплуатации осевой зазор становится очевидным, подшипники необходимо отрегулировать. Ослабьте два винта с шестигранным углублением в головке (рис. 22 (А) в прорезной гайке на задней части шпинделя. Затягивайте прорезную гайку, пока не отрегулируете зазор. Шпиндель должен по-прежнему свободно вращаться. Затяните два винта с шестигранным углублением в головке.

Осторожно: избыточная затяжка или преднагрузка могут повредить подшипники.
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	Рис. 22

	Регулировка поперечных салазок суппорта

Поперечные салазки суппорта устанавливаются с прижимной регулировочной планкой (рис. 23 (А) и регулируются с помощью винта (рис. 23 (В) со стопорными гайками (рис. 23 (С). Ослабьте стопорные гайки и затягивайте установочные винты, пока салазки не будут свободно, без люфта перемещаться. Затяните стопорные гайки, чтобы закрепить регулировку. 
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	Рис. 23

	Регулировка верхнего суппорта

Верхний суппорт устанавливается с прижимной регулировочной планкой (рис. 23 (А) и регулируется с помощью винта (рис. 23 (В) со стопорными гайками (рис. 23 (С). Ослабьте стопорные гайки и затягивайте установочные винты, пока салазки не будут свободно перемещаться без люфта. Затяните стопорные гайки, чтобы закрепить регулировку. 
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	Рис. 24


Деталировка
Схема расположения деталей - передняя бабка
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Список частей 10-2-1

	№
	Описание
	Номер детали

	101 
	Ремень 686 тип А
	V710 GB/T1171-1986

	102 
	Гайка под ключ
	M16x1,5 GB/T812-1988

	103 
	Пружинная шайба для круглой гайки
	16 GB/T858-1988

	104 
	Шкив шпинделя
	CQ6133-02-031

	105 
	С-образный зажим
	30 GB/T894.1-1986

	106 
	Конический роликоподшипник
	6206/P6 GB/T276-1994

	107 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M5x16 GB/T77-1985

	108 
	Посадочное место шкива
	CQ6133-02-030

	109 
	Уплотнительное кольцо
	35,5x2.65 GB/T3452.1-1992

	110 
	Фетровый колпак
	FB016030 GB/T13871-1992

	111 
	Винт с полукруглой головкой и крестообразным шлицем
	M6*8 GB/T818-1985


	112 
	Подкладная шайба
	6 GB/T97.1-1985

	113 
	Шпиндельная бабка
	CQ6133-02-005

	114 
	Гайка
	CQ6133-02-021

	115 
	Фетровый колпак
	CQ6133-02-022

	116 
	Масляный винт
	CQ6133-02-020

	117 
	Шайба
	CQ6133-02-058

	118 
	Масленка
	6 GB/T7940.4-1995

	119 
	С-образный зажим
	11 GB/T894.1-1986

	120 
	Крышка
	CQ6133-02-040

	121 
	Коробка передач
	CQ6133-02-039

	122 
	Распорная деталь втулки
	CQ6133-02-042

	123 
	Призматическая шпонка
	A5*36 GB/T1096-1994

	124 
	Втулка
	CQ6133-02-041

	125 
	Коробка передач
	CQ6133-02-038

	126 
	Вал 
	CQ6133-02-043

	127 
	Уплотнительное кольцо
	9*1,8 GB/T3452.1-1992

	128 
	Винт
	M5*8 GB/T71-1985

	129 
	Блок 
	CQ6133-02-052

	130 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M8*20 GB/T77-1985

	131 
	Конусные штифты
	A6*30 GB/T117-1986

	132 
	Регулировочный блок
	CQ6133-02-019

	133 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M8*25 GB/T77-1985

	134 
	Установочные винты с коническим концом
	M8*10 GB/T77-1985

	135 
	Пружина
	0,8*5*20 GB/T2089

	136 
	Стальной шар
	6 GB/T308-1989

	137 
	Посадочное место рукоятки
	CQ6133-02-004

	138 
	Конусные штифты
	GB/T117-1986

	139 
	Винт
	M5*16 GB/T819-1985

	140 
	Локальная втулка
	CQ6133-02-009

	141 
	Шайба
	CQ6133-02-057

	142 
	Уплотнительное кольцо
	11,2*2.65 GB/T3452.1-1992

	143 
	Наружное разрезное стопорное кольцо
	CQ6133-02-055

	144 
	Масломерное стекло
	A10 JB/T9741.2

	145 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M10*30 GB/T77-1985

	146 
	Рычаг рукоятки
	CQ6133-02-003

	147 
	Ручка
	AM8*40 JB/T7271.3-1994

	148 
	Втулка
	CQ6133-02-050

	149 
	Подкладная шайба
	CQ6133-02-018

	150 
	С-образный зажим
	12 GB/T894.1-1986

	151 
	Вал переключения с вилкой
	CQ6133-02-053

	152 
	Правая вилка переключения
	CQ6133-02-055

	153 
	Втулка
	CG6133-02-010

	154 
	Гайка
	M10 GB/T41-1986

	155 
	Плоская шайба
	10 GB/T97.1-1985

	156 
	Переключение передачи
	CG6133-02-033

	157 
	Фетровый колпак
	FB016030 GB/T13871-1992

	158 
	Втулка
	CQ6133-02-034

	159 
	Шайба
	CQ6133-02-018

	160 
	Конический роликоподшипник
	6203/P6 GB/T276-1994

	161 
	Призматическая шпонка
	A4*10 GB/T1096-1994

	162 
	Выходной вал
	CQ6133-02-044

	163 
	Призматическая шпонка
	A5*60 GB/T1096-1994

	164 
	Зубчатая передача
	CQ6133-02-045

	165 
	Зубчатая передача
	CQ6133-02-046

	166 
	Зубчатая передача
	CQ6133-02-048

	167 
	Распорная деталь втулки
	CQ6133-02-049

	168 
	Втулка
	CQ6133-02-023

	169 
	Втулка
	CQ6133-02-032

	170 
	Распорная деталь втулки
	CQ6133-02-011

	171 
	Призматическая шпонка
	A5*22 GB/T1096-1994

	172 
	Зубчатая передача 
	CQ6133-02-017

	173 
	Зубчатая передача 
	CQ6133-02-016

	174 
	Зубчатая передача 
	CQ6133-02-015

	175 
	С-образный зажим
	42 GB/T894.1-1986

	176 
	С-образный зажим
	22 GB/T894.1-1986

	177 
	Промежуточный вал
	CQ6133-02-012

	178 
	Полосовой питатель
	6*4*10 GB/T1566-1990

	179 
	Зубчатая передача 
	CQ6133-02-012

	180 
	Зубчатая передача 
	CQ6133-02-013

	181 
	Гайка под ключ
	M50*1,5 GB/T812-1998

	182 
	Пружинная шайба для круглой гайки
	50 GB/T858-1988

	183 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M5*20 GB/T77-1985

	184 
	Втулка
	CQ6133-02-036

	185 
	Шайба под давлением
	CQ6133-02-037

	186 
	Распорная деталь втулки
	CQ6133-02-035

	187 
	Конический роликоподшипник
	32010/P6X GB/T276-1994

	188 
	С-образный зажим
	55 GB/T894.1-1986

	189 
	Зубчатая передача
	CQ6133-02-047

	190 
	Конический роликоподшипник
	32012/P5 GB/T276-1994

	191 
	Шайба под давлением
	CQ6133-02-007

	192 
	Масляное уплотнение вала главного шпинделя
	CQ6133-02-006

	193 
	Шпиндель токарного станка
	CQ6133-02-008

	194 
	Призматическая шпонка
	A8*16 GB/T1096-1994

	195 
	Распорная деталь втулки
	CQ6133-02-029

	196 
	Зубчатая передача
	CQ6133-02-028

	197 
	Распорная деталь втулки
	CQ6133-02-026

	198 
	Зубчатая передача
	CQ6133-02-027

	199 
	Зубчатая передача
	CQ6133-02-025

	200 
	Призматическая шпонка
	A5*10 GB/T1096-1994

	201 
	Призматическая шпонка
	A5*70 GB/T1096-1994

	202 
	Один вал
	CQ6133-02-024

	203 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M8*30 GB/T77-1985

	204 
	Масляная пробка
	CQ6133-02-002

	205 
	Крышка коробки передач
	CQ6133-02-001

	206 
	С-образный зажим
	28 GB/T894.1-1986
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	№
	Описание
	Номер детали

	207 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M6*12 GB/T77-1985

	208 
	Кулачок без питания
	CQ6133-02T01-002

	209 
	Вал 
	CQ6133-02T01-001

	210 
	Опорная плита
	CQ6133-02T01-004

	211 
	Винт
	5GB/T96-1985

	212 
	Круглая гайка
	M5*12 GB/T818-1985

	213 
	Крышка патрона
	CQ6133-02T01-003

	214 
	Грязевой щиток
	CQ6133-01-014

	215 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M6*10 GB/T77-1985

	216 
	Круглая гайка
	10 GB/T96-1985

	217 
	Болт
	M10*50 GB

	218 
	Установочный винт
	CQ6133-01-016

	219 
	Круглая гайка
	2,5*5 GB/T96-1986

	220 
	Крышка
	CQ6133-01-017

	221 
	Станина станка
	CQ6133-01-011

	222 
	Штифт
	6 GB/T7940.4-1995

	223 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M8*25 GB/T77-1985

	224 
	Держатель ходового винта
	CQ6133-01-015

	225 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	4*24 GB/T117-1986

	226 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	6*35 GB/T117-1986

	227 
	Штифт
	M8*20 GB/T77-1985

	228 
	Ходовой винт
	CQ6133-01-009

	229 
	Призматическая шпонка
	6*35 GB/T117-1986

	230 
	Стойки
	CQ6133-01-012

	231 
	 Крышка
	CQ6133-01-019

	232 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M6*8GB/T77-1985

	233 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M6*8GB/T77-1985
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	№
	Описание
	Номер детали

	301 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M8*30 GB/T77-1985

	302 
	Подкладка
	CQ6133-05-003

	303 
	Щиток
	CQ6133-05-005

	304 
	Промежуточная каретка
	CQ6133-05-002

	305 
	Масленка
	6 GB/T7940.4-1995

	306 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M6*12 GB/T77-1985

	307 
	Шайба
	CQ6133-05-009

	308 
	Установочные винты с коническим концом
	M6*20 GB1779-1985

	309 
	Лампа
	24 В, 50 кВт

	310 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M5*10B/T77-1985

	311 
	Ножка лампы
	CQ6133-07-010

	312 
	Конусные штифты
	6 GB/T97.1-1985

	313 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M6*40 GB5782-1986

	314 
	Штифт
	6*40 GB/T117-1986

	315 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M6*35 GB/T77-1985

	316 
	Подкладка
	CQ6133-05-007

	317 
	Каретка
	CQ6133-05-001

	318 
	Призматическая шпонка
	4*16 GB/T1096-1994

	319 
	Призматическая шпонка
	4*16 GB/T1096-1994

	320 
	Резьбовая шпилька поперечной передачи
	CQ6133-05-010

	321 
	Зубчатая передача
	CQ6133-05-013

	322 
	Масленка
	6 GB/T7940.4-1995

	323 
	Посадочное место поперечной передачи
	CQ6133-05-014

	324 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M6*60 GB/T77-1985

	325 
	Рессорный лист
	51101 GB/T301-1995

	326 
	Втулка дисковой шкалы
	CQ6133-04-022

	327 
	Конусные штифты
	4*25 GB/T117-1986

	328 
	Рукоятки с втулкой
	B12*40 GB4141.9-84

	329 
	Плоская шайба
	12 GB/T97.1-1985

	330 
	Дисковая шкала 
	CQ6133-05-015

	331 
	Роликовый подшипник
	CQ6133-04-021

	332 
	Гайка поперечной подачи
	CQ6133-05-008

	333 
	Цепной блок
	CQ6133-05-011

	334 
	Передний блок
	CG6133-05-004

	335 
	Шестигранные гайки
	M8 GB/T41-1985

	336 
	Установочные винты с коническим концом
	M8*30 GB1779-1985

	337 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M8*35 GB77-1985

	338 
	Задняя плита
	CQ6133-05-006

	339 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M5*14 GB/T77-1985

	340 
	Масленка
	6 GB/T7940.4-1995
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	№
	Описание
	Номер детали

	401 
	Глухие гайки
	M10 GB923-1988

	402 
	Пружинная шайба
	10 GB/T923-1976

	403 
	Втулка
	JB/T7270.4-1994

	404 
	Маховик 
	B12*125 JB/T7273.3-1994

	405 
	Втулка
	CQ6133-04-022

	406 
	Рессорный лист
	CQ6133-04-021

	407 
	Дисковая шкала
	CQ6133-04-020

	408 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M4*20 GB70-85

	409 
	Втулка с буртиком
	CQ6133-04-023

	410 
	Втулка рукоятки, В-пластик
	AM8*25JB/T7271.3-1994

	411 
	Рычаг рукоятки
	CQ6133-04-019

	412 
	Втулка
	CQ6133-04-006

	413 
	Зубчатая передача
	CQ6133-04-007

	414 
	Промежуточное зубчатое колесо
	CQ6133-04-005

	415 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M6*25 GB70-85

	416 
	Втулка
	CQ6133-04-003

	417 
	Установочные винты с коническим концом
	M5*10 GB/T78-1985

	418 
	Штифт
	4*6 GB/T119-1986

	419 
	Ось
	CQ6133-04-008

	420 
	Вал 
	CG6133-04-004

	421 
	Винты
	M6*20 GB/T78-1985

	422 
	Шпонка
	CQ6133-04-009

	423 
	Червячный вал
	CQ6133-04-025

	424 
	Упорный шарикоподшипник
	GB/T301-1995

	425 
	Червячный вал
	CQ6133-04-010

	426 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M5*12 GB/T70-1985

	427 
	Стопорная шайба
	30 GB/T858-1988

	428 
	Круглая гайка
	M30*1.5 GB/T810-1988

	429 
	Предохранительный щиток
	CQ6133-01-010

	430 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M5*10 GB/T70-1985

	431 
	Зубчатая передача
	CQ6133-04-026

	432 
	Вал скольжения
	CQ6133-04-011

	433 
	Винты
	M6*8GB/T77-1985

	434 
	Пружина
	0.8*4*12 GB/T2089-1985

	435 
	Стальной шар
	5GB/T308-1989

	436 
	Вилка переключения
	CQ6133-04-002

	437 
	Вал переключения с вилкой
	CQ6133-04-032

	438 
	Штифт
	5*25 GB/T1096-1979

	439 
	Зубчатая передача
	CQ6133-04-026

	440 
	Штифт
	6*12 GB/T1096-1994

	441 
	Зубчатая передача
	CQ6133-04-030

	442 
	Штифт
	GB/T1096-1994

	443 
	Червячная передача
	CQ6133-04-029

	444 
	Винты
	M6*10 GB/T79-1985

	445 
	Втулка
	CQ6133-04-028

	446 
	Вал-шестерня
	CQ6133-04-027

	447 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M5*35 GB/T70-1985

	448 
	Вал 
	CQ6133-04-016

	449 
	Штифты колонны
	6*15 GB/T119-1986

	450 
	Винтовая гайка
	CQ6133-04-014

	451 
	Подкладка
	CQ6133-04-015

	452 
	Винт
	M4*8 GB

	453 
	Крышка
	CQ6133-04-013

	454 
	Правая крышка рабочей части фартука
	CQ6133-04-033

	455 
	Предохранительный щиток
	CQ6133-01-013

	456 
	Винт
	M5*25 GB/T78-1985

	457 
	Шестигранные гайки
	M5 GB/T41-1985

	458 
	Винт
	M5*22 GB/T75-1985

	459 
	Стол
	CQ6133-0-0

	460 
	Заклепка
	2,5*5 GB/T96-1986

	461 
	Втулка рукоятки, В-пластик
	M8*25 JB/T7271.3-1994

	462 
	Рычаг рукоятки
	CQ6133-04-019

	463 
	Конусные штифты
	5*50 GB/T117-1986

	464 
	Винт
	M8*10 GB/T77-1985

	465 
	Пружина
	0,8*5*16 GB/T2089-1985

	466 
	Стальной шар
	6,5 GB/T308-1989

	467 
	Посадочное место рукоятки
	CQ6133-04-018

	468 
	Винт
	M4*12 GB/T68-1985

	469 
	Втулка
	CQ6133-04-017

	470 
	Штифт
	4*28 GB/T1096-1994

	471 
	Вал-шестерня
	CQ6133-04-024

	472 
	Масленка
	GB/T7940.4-1995

	473 
	Втулка
	CQ6133-04-012

	474 
	Винт
	GB/T78-1985

	475 
	Рабочая часть фартука 
	CQ6133-04-001


[image: image31.jpg]



	№
	Описание
	Номер детали

	501 
	Ось валка
	 MT № 3

	502 
	Пиноль задней бабки
	CA6133-06-002

	503 
	Т-образная шпонка
	CA6133-06-021

	504 
	Гайки задней бабки
	CA6133-06-004

	505 
	Установочные винты с коническим концом
	M6*10 GB/T78-1985

	506 
	Стопорные гайки
	CA6133-06-008

	507 
	Стопорная втулка
	CA6133-06-008

	508 
	Посадочное место рукоятки
	CA6133-06-001

	509 
	Рычаг рукоятки
	CQ6133-04-019

	510 
	Ручка длинной втулки
	M25*8 JB/T7271.3-1994

	511 
	Масленка
	6 GB/T7940.4-1995

	512 
	Задняя бабка
	CA6133-06A-007

	513 
	Установочные винты с коническим концом
	M10*40 GB/T77-1985

	514 
	Гайка задней бабки
	CA6133-06-003

	515 
	Штифт
	CA6133-06-011

	516 
	Призматическая шпонка
	4*28 GB/T1096-1994

	517 
	Конусные штифты
	8*25 GB/T117-1986

	518 
	Вал 
	CA6133-06-001

	519 
	Масленка
	6 GB/T7940.4-1995

	520 
	Втулка
	CA6133-06-005

	521 
	Рычаг рукоятки
	CA6133-06A-009

	522 
	Шар рукоятки
	M10*32 JB/T7271.1-1994

	523 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M5*20 GB/T70-1985

	524 
	Рессорный лист
	CQ6133-04-021

	525 
	Дисковая шкала
	CA6133-06-006

	526 
	Втулка
	CQ6133-04-022

	527 
	Маховик 
	B12*250 JB/7273.3-1994

	528 
	Плоская шайба
	12 GB/T97.1-1985

	529 
	Глухие гайки
	M10 GB/T923-1976

	530 
	Рукоятки с втулкой
	B12*250 JB/7273.3-1994

	531 
	Основание
	CA6133-06-018

	532 
	Каретка задней бабки
	CA6133-06A-017

	533 
	Подкладка
	CA6133-06-019

	534 
	Шестигранные тонкие гайки
	M12 GB/T41-1985

	535 
	Блок 
	CA6133-06-012

	536 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M5*16 GB/T70-1985

	537 
	Тяга
	CA6133-06A-020

	538 
	Плоская шайба
	12 GB/T97.1-1985

	539 
	Шестигранные гайки
	M12 GB/T41-1985

	540 
	Установочные винты с коническим концом
	M6*14GB1779-1985
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	№
	Описание
	Номер детали

	1001 
	Шестигранные гайки
	GB/T6170-2000

	1002 
	Установочные винты с коническим концом
	GB/T71-85

	1003 
	Подкладка
	040224022

	1004 
	Подвижный поворотный столик
	04004012

	1005 
	Фланец ходового винта
	04016

	1006 
	Круглый штифт
	GB/T119-2000

	1007 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	GB/T70.1-2000

	1008 
	Рукоятки с втулкой
	JB/T270.10-1994

	1009 
	Небольшая круглая гайка
	GB/T810-1998

	1010 
	Шкала 
	04018

	1011 
	Втулка вала
	04019

	1012 
	Подшипник
	GB/T301-1995

	1013 
	Параллельный штифт
	GB/T1096-2003

	1014 
	Ходовой винт
	04014

	1015 
	Гайка ходового винта
	04017

	1016 
	Установочные винты с коническим концом
	GB/T71-85

	1017 
	Вал 
	04015

	1018 
	Регулируемая шайба
	04024

	1019 
	Рычаг рукоятки
	04021

	1020 
	Посадочное место рукоятки
	04020

	1021 
	Установочный винт с круглым конусом
	GB/T85-88

	1022 
	Держатель квадратного инструмента
	04013

	1023 
	Установочный штифт
	04023

	1024 
	Пружина
	GB/T2089-2009

	1025 
	Небольшая каретка
	04011

	1026 
	Колпачковая гайка
	GB/T923-88

	1027 
	Шайба
	GB/T97.2-1985

	1028 
	Прижимная крышка
	04035

	1029 
	Втулка
	04034

	1030 
	Круглый винт с крестообразным шлицем
	GB/T823-88

	1031 
	Кронштейн
	04032

	1032 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	GB/T70.1-2000

	1033 
	Монтажная опора
	04033

	1034 
	Шар 
	GB/T308-2002

	1035 
	Пружина
	GB/T2089-2009

	1036 
	Защитная крышка РММЕ
	04031

	1037 
	Заклепка
	GB/T867-1986
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	№
	Описание
	Номер детали

	11001 
	Масленка
	GB/T7940.-1995

	11002 
	Коробка подач
	07015

	11003 
	Круглый штифт типа А
	GB/T118-2000

	11004 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	GB/T70.1-2000

	11005 
	Рычаг рукоятки
	02043

	11006 
	Вилка 
	07013

	11007 
	Конусные штифты
	GB/T117-1986

	11008 
	Блок
	07012-1

	11009 
	Вал
	07012-2

	11010 
	Посадочное место блока
	07011

	11011 
	Винт
	M5*10 GB/T819-1985

	11012 
	Конусные штифты
	GB/T117-1986

	11013 
	Посадочное место рукоятки
	02042

	11014 
	Шар 
	GB/T308-2002

	11015 
	Пружина
	GB/T2089-2009

	11016 
	Установочные винты с коническим концом
	M8*10 GB/T77-1985

	11017 
	Торцевая крышка
	07024

	11018 
	Втулка
	07025-2

	11019 
	С-образный зажим
	16 GB/T894.1-1986

	11020 
	Зубчатая передача
	07021

	11021 
	Выходной вал
	07018

	11022 
	Параллельный штифт
	GB/T1096-2003

	11023 
	Подшипник 
	51102 GB/T301-1995

	11024 
	Втулка
	07025-1

	11025 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	GB/T70.1-2000

	11026 
	Стопорная гайка
	M14x1,5 GB810-1988

	11027 
	Крышка
	01015А

	11028 
	Опора кронштейна коробки передач
	07014

	11029 
	Входной вал
	07016

	11030 
	Параллельный штифт
	GB/T1096-2003

	11031 
	Зубчатая передача
	07019

	11032 
	Втулка
	07020

	11033 
	Втулка
	07023А

	11034 
	Сменный вал
	07017

	11035 
	Параллельный штифт
	GB/T1096-2003

	11036 
	Зубчатая передача
	07022
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	№
	Описание
	Номер детали

	701 
	Параллельный штифт
	A8*30 GB/T1096-1994

	702 
	Двигатель
	YL90S-4 B5 1,1 кВт

	703 
	Болт
	8*32 JB/T7274.4-1994

	704 
	Шайба
	3*14 GB/T879-1986

	705 
	Винты
	M5*8 GB/T819-1985

	706 
	Распределительная коробка автоматических выключателей
	CQ6133-01-019

	707 
	Квадратный блок
	CQ6133-01-005

	708 
	Круглая гайка
	CQ6133-01-003

	709 
	Распределительная коробка коробки передач
	CQ6133-01-001/002

	710 
	Стол коробки передач
	 Нет 

	711 
	Винты
	2,5*5 GB/T827-1986

	712 
	Опора кронштейна коробки передач
	07014

	713 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M5*12 GB/T70-85

	714 
	Вал
	08017

	715 
	Т-образная гайка
	08023

	716 
	Кронштейн коробки передач
	08025

	717 
	Шайба
	10 GB/T97.1-1985

	718 
	Параллельный штифт
	5*10 GB/T1096-1994

	719 
	Втулка
	08022

	720 
	Круглая гайка
	M10 GB/T41-1985

	721 
	Коробка передач
	CQ6133-03-003

	722 
	Большая шайба
	

	723 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M5*10 GB/T70-1985

	724 
	Коробка передач
	CQ6133-01-010

	725 
	Коробка передач
	CQ6133-01-006

	726 
	Параллельный штифт
	5*22 GB/T1096-1994

	727 
	Втулка
	CQ6133-03-029

	728 
	Втулка
	CQ6133-03-005

	729 
	Шайба
	2,5*24,5

	730 
	Вал 
	08020

	731 
	Масленка
	6 GB/T7940.4-1995

	732 
	Стопорный масляный болт
	CQ6133-01-007

	733 
	Болт
	M10*52 GB/T898-1988

	734 
	Шайба
	10 GB/T97.1-1985

	735 
	Круглая гайка
	M10 GB/T41-1985

	736 
	Винт с внутренним шестигранником в головке
	M8*20 GB/T70-1985

	737 
	Монтажная плита двигателя
	CQ6133-013-008


ПРОФИЛАКТИЧЕСКОЕ ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
1. ЕЖЕДНЕВНАЯ ПРОВЕРКА

В принципе ежедневная проверка токарного станка проводится каждую смену. Проверка проводится согласно пункту 1-1.

1-1 Проверка перед включением двигателя

1) Чистка станка: пыль, стружки и другие предметы должны быть убраны со скользящих поверхностей станка для того, чтобы вращающиеся и скользящие части функционировали свободно и плавно. Чистка всех статических поверхностей также должна быть регулярной, чтобы предотвратить коррозию.

2) Использование консистентной смазки и масла: смазка маслом должна выполняться каждый день (см. лист смазки), чтобы поддерживать нормальное состояние станка. 

3) Проверьте степень чувствительности и надежность всех рычагов ручного управления: проверьте функцию изменения скорости подачи передней бабки и фартука в коробке передач. Проверьте также их пуск, остановку, поступательное и обратное движение.

1-2 Проверка после запуска двигателя.

1) Проверка системы электрического управления:

Нажмите кнопку и тщательно проверьте степень чувствительности пуска, остановки и контрольной лампочки.

2) Степень чувствительности и надежность устройства механического управления:

Рычаги управления поступательным и обратным движением главного шпинделя, автоматические подачи и изменения резьбы должны быть достаточно чувствительными и надежными. Устройства автоматического управления продольной и поперечной подачей, изменением резьбы с помощью коробки передач и изменением направления шпинделя должны также точно функционировать. 

3) Система охлаждения

Проверьте количество охлаждающего масла и включите масляный насос, чтобы проверить его работу и убедиться в отсутствии протечки.

4) Система смазки:

Внимательно проверьте систему смазки и убедитесь, что все отводящие трубы свободны.

1-3 Меры предосторожности во время работы

1) Температура подшипников:

Проверьте рукой температуру главного подшипника.

2) Температура двигателя:

Определите температуру подшипника двигателя при полной нагрузке.

3) Шум и вибрация:

В случае обнаружение ненормального или нерегулярного шума или вибрации станка немедленно остановите станок для проверки и регулировки.

4) Правила техники безопасности

a. Прекратите работу, если оставляете станок без присмотра.

b. Остановите движение, прежде чем изменить скорость главного шпинделя или скорость подачи.

c. Запрещается оставлять инструменты и другие предметы на скользящей поверхности станины.

1-4 Проверка после работы:

1) Чистка и сбор всех инструментов:

Сначала необходимо очистить все инструменты и затем сложить их в инструментальном шкафу.

2) Правильное положение задней бабки, каретки и держателя инструмента:

Задняя бабка, каретка и держатель инструментов должны находиться в соответствующем положении.

3) Чистка станка:

Необходимо очистить станок от всех промасленных предметов, стружки и т.д. и нанести тонкий слой смазочного масла на скользящую поверхность станка, чтобы защитить от коррозии. 

2. Еженедельная проверка:

1) Система смазки:

Очистите всю систему смазки и залейте свежее смазочное масло.

2) Система охлаждения:

Очистите всю систему охлаждения и залейте свежее охлаждающее масло.

3) Коробка передач:

Проверьте состояние резинового клинового ремня и отрегулируйте натяжение. 

Устранение неисправностей

	Проблема
	Возможная причина
	Способ устранения

	Сильное дребезжание
	Ослаблены прижимные регулировочные планки на столе.
	Отрегулируйте прижимные регулировочные планки.

	
	Неиспользуемые подачи не заблокированы.
	Заблокируйте все оси, кроме одной движущейся.

	
	Инструмент не в центре.
	Установите инструмент в центре.

	
	Несоответствующая форма инструмента. Тупой инструмент.
	Восстановите форму, заточите, замените инструмент.

	Глубина резки не постоянная.
	Пиноль перемещается
	Заблокируйте пиноль.

	
	Неправильная установка.
	Убедитесь, что установка параллельна столу.

	Отверстие не в центре или смещение резца
	Тупой резец.
	Используйте острые резцы.

	
	Неправильная установка резца.
	Переустановите инструмент.

	
	Свободное положение патрона в шпинделе.
	Переустановите патрон в шпинделе.

	
	Ослабленный или изношенный подшипник.
	Затяните или замените подшипники

	
	Слишком быстрая резка.
	Уменьшите скорость.

	Неустойчивое вращение или остановка резца
	Слишком быстрая подача резца
	Уменьшите скорость подачи.

	Невозможно затянуть или ослабить патрон.
	Заедание патрона.
	Нанесите смазку.

	
	В патроне мусор.
	Очистите внутреннюю часть патрона.

	Станок включен, но не работает.
	Станок отключен от источника питания.
	Включите станок в сеть.

	
	Слабые электрические соединения.
	Затяните соединения проводки.


Использование резьбоуказателя 
Прежде всего, переместите инструменты в положение, соответствующее началу обработки рабочей детали, и выполните зацепление полугайки во время остановки станка. Одновременно выберите нужное значение на резьбоуказателе для калибровки (нулевая линия), затем повторите зацепление полугайки для нарезания резьбы. Для выбора нужного значения нарезания резьбы см. следующую таблицу. Часть информации о нарезании резьбы, не указанная в настоящем руководстве, не относится к данному станку.
Таблица 3: Контрольный перечень интервала нарезания резьбы и соответствующая градуировка
	Интервал нарезания резьбы на рабочей детали
	Соответствующая градуировка

	0,5，0,6，0,75，1，1,5，3
	1~6（любое положение)

	2
	2, 4, 6

	0,75
	3, 6

	0,8，4
	4

	1,25，2,5
	Градуирование N+5

	0,7，1,75，3,5
	Градуирование N+7


Примечание: N – это начальное значение.
Стандартные принадлежности
	№
	Название
	Количество 

	1 
	Зажимной кулачок патрона с обратным ходом
	φ 160
1 комплект

	2 
	Торцовый ключ для зажимного патрона
	1 комплект

	3 
	Невращающийся упорный центр
	MT № 3 

	4 
	Внутренний шестигранный гаечный ключ
	4 мм
1 шт.

	5 
	
	5мм
1 шт.

	6 
	
	6 мм
1 шт.

	7 
	
	8мм
1 шт.

	8 
	Гаечный ключ
	8-10 мм
1 шт.

	9 
	
	12-14мм
1 шт.

	10 
	
	17-19 мм
1 шт.

	11 
	Ключ для резцедержателя
	1 шт.

	12 
	Сменные зубчатые колеса
	12 шт.

	13 
	Маслонагнетатель
	1 шт.

	14 
	Винтоверт
	1 шт.


Дополнительные принадлежности
	№
	Название
	Количество 

	1 
	Отдельный 4-кулачковый патрон
	φ 160 мм
1 комплект

	2 
	Отдельный 4-кулачковый патрон + опорная плита
	φ 200 мм
1 комплект

	3 
	Самоцентрирующийся 4-кулачковый патрон + опорная плита
	φ 200 мм
1 комплект

	4 
	Подвижный люнет
	1 комплект

	5 
	Неподвижный люнет
	1 комплект

	6 
	Планшайба
	1 комплект

	7 
	Две стойки шкафа + масляный поддон
	1 комплект

	8 
	Резьбоуказатель
	1 комплект


ПРОТОКОЛ ПРОВЕРКИ ТОЧНОСТИ
	№
	ПОЗИЦИЯ ПРОВЕРКИ
	СХЕМА
	ДОПУСК
	ФАКТИЧЕСКИ

	1
	Перпендикулярность хода поперечных салазок оси шпинделя.
	[image: image35.png]



	a) 0,04/100(α≥90°)
	

	2
	Осевое скольжение шпинделя.
Биение опорной поверхности буртика шпинделя.
	[image: image36.png]



	a)
0,02

b)
0,03 
	

	3
	Радиальное биение оси шпинделя с коническим отверстием.
	[image: image37.png]



	a)
Рядом с концом шпинделя  0,025

b)
200 мм от конца 0,05
	

	4
	Параллельность оси шпинделя продольному перемещению каретки 

a)
в вертикальной плоскости
b)
в горизонтальной плоскости
	[image: image38.png]



	Проверка длины 200 мм
a)
0,035 (только вверх)

b)
0,045 (только вперед)
	

	5
	Радиальное биение шейки шпинделя.
	[image: image39.png]



	a) 0,03
	

	6
	Линейность движения каретки в горизонтальной плоскости.
	[image: image40.png]ANy





	Макс. во всех положениях (ход салазок) 0,04
	

	7
	Разница в высоте между центрами передней и задней бабки.
	[image: image41.png]



	a) 0,08 (только подъем задней бабки)
	

	8
	Параллельность пиноли задней бабки движению каретки.
a)
в вертикальной плоскости
b)
в горизонтальной плоскости
	[image: image42.png]So





	Проверка длины 100 мм
a)
0,05(только подъем)

b)
0,05(только движение вперед)
	

	9
	Параллельность пиноли задней бабки движению каретки в горизонтальной и вертикальной плоскости.
(Используется только для станков с направляющей «Two-V»)
	[image: image43.jpg]



	a)
0,04

b)
0,035
	

	10
	Геометрическая точность чистовой обработки цилиндрических заготовок.
	[image: image44.png]226
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	a)
Округлость 0,015

b)
Цилиндричность 0,04
	

	11
	Радиальное биение патрона.
	[image: image45.jpg]



	0,04
	

	12
	Радиальное биение тестового стержня диаметром минимум 20 мм.
	[image: image46.jpg]50
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