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Общая характеристика станка. Ogólne cechy maszyny. 

Токарно-винторезный станок модели 1А616, изготовляемый Средне-волжским станкостроительным заводом, является универсальным станком и предназначен для разнообразных токарных работ в условиях индивидуального и мелкосерийного производства, выполняемых в центрах или в патроне, в том числе для нарезания резьб: метрической, дюймовой, модульной и питчевой. Przechodząc gwintownica model 1A616 wytwarzane Bliskim Wołga obrabiarki roślin, jest uniwersalną maszynę i jest przeznaczony dla różnych operacji tokarskich w obliczu indywidualnych i małą skalę produkcji, wykonywane w ośrodkach lub posiadacza, w tym cięcia wątków: metryczny, calowy, modułowych i Kąpieli. 

Высота центров станка равна 165 мм, а максимальное расстояние между центрами - 710 мм. Centrum maszyny wynosi 165 mm, a maksymalna odległość pomiędzy centrami - 710 mm. 
Наибольший диаметр обрабатываемой детали класса дисков, устанавливаемой над станиной, составляет 320 мм, а максимальный диаметр детали класса валов, закрепляемых в центрах над нижней частью суппорта, не должен превышать 180 мм. Największa średnica uprawowy części klasy dysków zainstalowanych jest ponad łóżko 320 mm, o maksymalnej średnicy szybów klasy, zapisanych w ośrodkach w dolnej części supporta nie powinna przekraczać 180 mm. 

Сквозь отверстие шпинделя проходит пруток диаметром до 34 мм. Wrzeciona poprzez otwór przechodzi pręt o średnicy do 34 mm. Наибольшая длина обтачивания детали с механической подачей суппорта равна 660 мм, т. е. на 50 мм меньше, чем максимальное расстояние между центрами. Największą długość obtachivaniya części mechaniczne paszy supporta równy 660 mm, czyli mniej niż 50 mm maksymalna odległość między centrami. 

Без дополнительных сменных колес на станке модели 1А616 можно нарезать резьбы повышенной точности: метрические с шагом от 0,5 до 24 мм; дюймовые с числом ниток на 1 дюйм от 56 до 1; модульные с шагом в модулях от 0,25 до 5,5 мм и питчевые с шагом в питчах от 128 до 2. Bez dodatkowych narzędzi w modelu maszyny 1A616 może śrubowe wysokiej dokładności: Metric o krok od 0,5 do 24 mm; cali do wielu wątków na 1 cal od 56 do 1; modułowych w przyrostach moduły od 0,25 do 5,5 mm i kąpieli w kroku w paku 128 2. 

Предусмотрена возможность нарезания особо точных резьб путем исключения из кинематической цепи зубчатых передач коробки подач и применения специальных прецизионных сменных зубчатых колес. Można wycinać szczególnie dokładne rezb poprzez usunięcie z łańcucha kinematycznego narzędzi pola obron i zastąpienia narzędzi precyzyjnych specjalnych. 

Устройство станка Komputerze 
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Станина Е установлена на двух тумбах - передней М и задней 3, между которыми расположен поддон 1 (для сбора стружки). E łóżko zainstalowany na dwóch nightstand - przednie i tylne M 3, który znajduje się między palecie 1 (na żetony). В передней тумбе смонтирована коробка скоростей Л, а в задней - электрошкаф Ж. Кроме того, к задней тумбе прикреплен бак И и насос для охлаждающей жидкости, а к передней - главный электродвигатель. Szafy zamontowane z przodu L skrzynia biegów, aw tylnej - elektroshkaf J. Ponadto, kciuki załączony do tyłu zbiornika i pompy i płynu chłodzącego, ale z przodu - głównego silnika. 

В левой головной части станины сверху закреплена передняя бабка Б, а на боковой лицевой части - коробка подач Н. Гитара сменных колес А установлена с левого торца станины. Po lewej stronie z przodu staniny głową do góry ustalone stanie B, ale na stronie twarzy - pasze polu A N. gitarze biegów z przodu po lewej stoją. 

Фартук В с суппортом Г перемещаются по внешним направляющим станины, а задняя бабка Д - по внутренним ее направляющим. Fartuch przy przewozie z G przeniesiony na zewnątrz guide base w trakcie konik D - w jego wewnętrznym przewodnikiem. Вместе со станком поставляются трехкулачковые самоцентрирующие патроны повышенной точности типа ТМ-165 и ТС-200 соответственно диаметром 165 и 200 мм и поводковый патрон диаметром 250 мм с пальцем и прихватом, а также упорные центры. Wraz z maszyną trehkulachkovye własnej amunicji dostarczonych precyzyjne typu TM-165 i TS-200, odpowiednio, o średnicy 165 mm i 200 i cam 250 mm średnicy z palca i posklejane, jak również trwałe centra. По особому заказу поставляются подвижный и неподвижный люнеты. Przez specjalne zamówienie dostarczane komórkowej i stacjonarnej luneta. 

Кинематика станка. Kinematyka w maszynie. 
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Движение резания. Przepływ cięcia. 

Привод движения резания у станка модели 1А616 является разделенным. Dysk ruchu maszyny do cięcia model 1A616 jest podzielona. Он состоит из двух клиноременных передач, двенадцатиступенчатой коробки скоростей и переборного устройства. Składa się on z dwóch klinoremennyh transmisji dvenadtsatistupenchatoy skrzyni biegów i perebornogo urządzenia. 

Приводной вал II коробки скоростей связан с электродвигателем мощностью 4,5 квт клиноременной A II wału napędowego skrzyni biegów jest związana z energii elektrycznej 4,5 kW klinoremennoy 
передачей 135-168. transfer 135-168. Трехваловая коробка скоростей имеет три двойных подвижных блока шестерен Б1 , Б2 и Б3 и одну одиночную подвижную шестерню 55. Trehvalovaya skrzynia biegów ma trzy podwójne mobilnych jednostek narzędzi B1, B2 i B3, a jednym przesuwanymi lotka 55. Вал III получает вращение от вала II через шестерни 41-26, когда блок Б1, как показано на схеме, сдвинут влево, либо через шестерни 39-31 при крайнем правом положении блока Б1 или посредством шестерен 14-55. Val III jest rotacja szybu II poprzez shesterni 41-26, kiedy blok B1, jak pokazano przesunięte w lewo, albo poprzez shesterni 39-31, z prawej blok B1, lub za pośrednictwem kół zębatych 14-55. В последнем случае шестерня 55 вводится в зацепление с шестерней 14, а блок Б1 устанавливается в среднее нейтральное положение. W tym ostatnim przypadku, bieg 55 jest wpisana do narzędzi z narzędzi 14, blok B1 ustawiony na średniej pozycji neutralnej. Два двойных блока шестерен Б2 и Б3 позволяют увеличить количество скоростей на выходном валу IV коробки скоростей до двенадцати. Dwa biegi bloku B2 i B3 może zwiększyć liczbę prędkość na IV wału wyjściowego skrzyni biegów do dwunastu. Нижний ряд чисел оборотов от 11 до 280 в минуту передается шпинделю, как показано на схеме, через перебор. Im niższa liczba obrotów numery od 11 do 280 na minutę wrzeciona przeszły, jak pokazano poprzez redundancję. Вращение от коробки скоростей посредством клиноременной передачи 174-174 сообщается полому валу V и далее через шестерни 34-68, вал VI и зубчатую передачу 20-80 шпинделю VII. Obrót skrzyni biegów poprzez 174-174 transmisji klinoremennoy zgłaszane polomu szybu V i nadal poprzez shesterni 34-68, VI oraz wrzecion wału biegów 20-80 VII. 
Верхний ряд чисел оборотов шпиндель получает при включенной кулачковой муфте Мг непосредственно от полого вала V. Górnym rzędzie liczb prędkość wrzeciona jest, gdy cam mufte Mg bezpośrednio z szybu wydrążonego V. 

Движения подач. Przepływ obron. 

Движения подач суппорта заимствуются от шпинделя. Przepływ obron supporta zaimstvuyutsya z wrzecionem. Вал X получает вращение через шестерни 34-44-22-34. Val X jest poprzez rotację shesterni 34-44-22-34. Подвижная шестерня 34 на валу X служит для изменения направления подач суппорта. Mobile bieg 34 w sprawie wału X, aby zmienić kierunek supporta obron. При смещении шестерни влево вал X получает вращение от блока шестерен Б4, минуя паразитную шестерню 22. Po lewej przejście shesterni wału X jest rotacja jednostki narzędzi B4, omijającym Parasitic lotka 22. Для подачи суппорта сменные блоки шестерен С1 и С2 устанавливаются так, как показано на схеме, и вал XII приводится в движение от вала X через шестерни 30-66- Do paszy supporta zastąpienie bloków narzędzi S1 i S2 są zainstalowane jak pokazano na rysunku i zagroda XII napędzana od wału poprzez shesterni 30-66 X -- 

· 36. . 36. Теоретически коробка подач может обеспечить 48 скоростей. Teoretycznie polu pasza może stanowić 48 prędkości. Однако вследствие близкого совпадения ряда скоростей практически коробка подач дает только 22 различные величины подачи. Jednakże, ze względu na ścisłą zbieżność kilku prędkościach prawie paszowym pole pozwala jedynie 22 różnej wielkości paszy. 


Промежуточный вал XIX и связанный с ним предохранительной муфтой Мп ходовой валик XXI получают вращение от выходного вала XVII коробки подач через колеса 23-55. XIX pośredniej wału i związanych z nimi ochronne sprzęgło Mp uruchomiony rolki XXI otrzymujących rotacji produkcji szyb XVII pola obron przez koło 23-55. Ходовой валик XX/ передает вращение посредством червячной передачи 2-35 валу XXII. Ciężarówki roll XX / przekazuje rotacji przez robaka wałem napędowym 2-35 XXII. Последний связан с валом XXIII колесами 31-53. To ostatnie odnosi się do wału XXIII koła 31-53. 
Мелкозубая муфта М6 служит для включения продольной подачи суппорта. Melkozubaya sprzęgło M6 włączyć wzdłużnej supporta zgłoszenia. Движение от вала XXIII передается суппорту через муфту М6, колеса 27-53, вал XXIV и реечную передачу 14 - рейка (т = 2 мм). Poruszanie się Berm XXIII jest przekazywana przez slajdów M6 sprzęgło, koła 27-53, wał i XXIV Pinion transferu 14 - grabie (t = 2 mm). Поперечная подача осуществляется ходовым винтом XXVII (при включенной муфте М5), который получает вращение от вала XXII через зубчатые передачи 50- 35 и 47-13. Boczne Wypełnianie realizowany śrubowe paszy XXVII (gdy mufte M5), który pobiera obrotów wału za pomocą narzędzi XXII 50 - 35 i 47-13. 

Движение образования винтовой поверхности. Przepływ edukacji helikalne powierzchni. 

Для нарезания резьбы с шагом до 6 мм движение, как и при подаче суппорта, заимствуется от шпинделя станка. Aby wyciąć wątków krok do 6 mm, ruch, jak w zgłoszeniu supporta, zaimstvuetsya wrzeciona z maszyną. Резьбы с более крупным шагом нарезаются при включенном переборе с использованием звена увеличения шага. Wątek z dużym krokiem cięte, kiedy most na wykorzystanie krok podwyżki. Для этого блок шестерен Б4 смещают вправо, пока его левая шестерня 44 не войдет в зацепление с шестерней 34, закрепленной на полом валу V. Aby to zrobić blok B4 przeniesienie prawa do narzędzi, a jego lewej bieg 44. nie jest w biegu z biegu 34, przymocowane do podłogi szybu V. В этом случае перемещение суппорта будет осуществляться от вала V. W tym przypadku przemieszczania supporta będą prowadzone od szybu V. Для нарезания метрической и дюймовой резьбы сменные блоки шестерен С1 и С2 устанавливаются так же, как и при подаче: 30-66-36. Aby wyciąć, a metrycznej cali gwintowania zastępowania bloków narzędzi S1 i S2 są ustawiane w ten sam sposób jak w przypadku zgłoszenia: 30-66-36. При нарезании модульной и питчевой резьбы сменные блоки переставляют так, чтобы движение валу XII передавалось шестернями 36-66-55. Kiedy cięcia modułowych i kąpieli wątków zastąpienia jednostek zmieniły się, że wniosek przeszedł lotka wału XII 36-66-55. Для некоторых шагов резьб применяются и другие варианты установки сменных блоков, при которых движение передается шестернями 25-66-55 или 36-66-30. Dla niektórych kroki rezb stosuje się, a inne opcje dotyczące instalacji zastąpienia jednostek, w których ruch jest nadawany bieg 25-66-55 lub 36-66-30. 
Когда нарезаются дюймовые и питчевые резьбы (как показано на схеме), кулачковая муфта М2 выключена. Kiedy wyciąć cali i kąpieli wątków (jak pokazano), szczęki sprzęgła M2 jest wyłączony. Колесо 51 зацеплено с шестерней 30 вала XII, а шестерня 39 на валу XV введена в зацепление с шестерней 39 двойного блока 22-39, свободно сидящего на валу XIV. Koło 51 zatsepleno z narzędzi wału 30 XII i przywiązać do wału 39 w XV wprowadzone do narzędzi z narzędzi 39 Double bloku 22-39 swobodnie siedzącego na wale XIV. Для нарезания метрических и модульных резьб включается муфта М2, колесо 51 выводится из зацепления, а шестерня 39 перемещается по валу XV вправо до зацепления с колесом 39, жестко закрепленным на валу XIV. Aby wyciąć, a metrycznej modułowych rezb włączone M2 sprzęgło, koła 51 obecnie zaangażowania i przywiązać do 39 przenosi się w wale XV prawo do kontaktów z koło 39, ustalone na wale XIV. Суппорт получает движение от коробки подач через кулачковую муфту М4, промежуточный валик XVIII и ходовой винт XX. Przewóz zostanie ruch od pola poprzez sprzęgło obron cam M4, tymczasowy rolki i paszy XVIII-XX śrubę. 

Вспомогательные движения. Wspieranie ruchu. 

Лимб Л продольной подачи суппорта получает вращение от вала XXIV через шестерни 53-17 и передачу 30-30-117 с внутренним зацеплением. Limbe L wzdłużnej otrzymaniu zgłoszenia supporta obrotów wału XXIV shesterni 53-17 oraz poprzez przeniesienie 30-30-117 z linkami wewnętrznymi. 

Конструкция станка. Konstrukcja maszyny. 

Компоновка. Szafy. 

Внутри передней тумбы 9 размещена коробка скоростей 6, которая благодаря наличию продолговатых пазов имеет возможность перемещаться в вертикальной плоскости для осуществления натяжения ременной передачи 3, связывающей приводные шкивы коробки скоростей 6 и передней бабки 4. Wewnątrz przedniej kciuki 9 zamieszczona skrzynia biegów 6, który ma podłużne rowki mogą poruszać się pionowo do naciągu pasów napędzane przekazanie 3, łączący napęd koła pasowe, skrzynię biegów z przodu 6 i babcia. 4. Натяжение ремней производят гайками 8 после освобождения болтов 7. Napięcia pasów produkcji nakrętek 8, po zwolnieniu śruby 7. По окончании регулирования натяжения ремней болты 7 надо закрепить. Pod koniec regulacji napięcia pasa śruby 7 muszą być skonsolidowane. 

Главный электродвигатель 1 установлен на плите 12, которая может перемещаться в горизонтальной плоскости по кронштейну 11. Głównym motorem 1 zamontowanych na płytce 12, które mogą poruszać się w płaszczyźnie poziomej w kronshteynu 11. Последний закреплен на задней стороне тумбы 9. Te ostatnie zabezpieczone do tylnej części szafy 9. Для регулирования натяжения ремней, связывающих электродвигатель с коробкой скоростей, следует освободить болты 10 и вращением винтов 13 создать необходимое натяжение, после чего вновь закрепить болты 10. Do kontroli naciągu pasów łączących silnik ze skrzynią biegów, powinny być zwolnione śruby i 10 śrub 13 do obracającymi się stworzyć niezbędne napięcie, a następnie ponownie do konsolidacji śruby 10. Станина 2 коробчатой формы с П-образ-ными поперечными ребрами имеет две призматические и две плоские направляющие. 2 łóżka ramki z P-sposób przez dwa żebra poprzeczne pryzmatyczny i dwóch płaskich przewodników. Коробка подач 5 крепится к станине 2 с лицевой стороны. Ramka 5 obron zamontowane na ramce 2 z przodu. 

Коробка скоростей. Skrzynia biegów. 
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На станке модели 1А616 применена трехвальная 12-ступенчатая коробка скоростей. Na modelu maszyny 1A616 stosowane trehvalnaya 12-prędkości skrzyni biegów. Приводной вал 13 выполнен за одно целое с малой шестерней Z. A wału napędowego 13 jest wykonany z jednego kawałka z małych narzędzi Z. На шлицевом конце этого вала консольно установлен шкив 12. Pod koniec tego klin wału konsoli zainstalowany blok 12. На другом конце вала 13 находится двойной подвижной блок шестерен 14. Na drugim końcu wału 13 podwójnego narzędzi mobilnych jednostek 14. Промежуточный вал 11 также выполнен за одно целое с малой шестерней z1, имеющей, как и шестерня z, 14 зубьев. Pośredniej wału 11 jest również w odniesieniu do jednostki z małym Z1 narzędzi, które, podobnie jak bieg z 14 zębami. В средней части промежуточного вала неподвижно закреплены шестерни 6, 7 и 9. W środkowej części pośredniej wału jest zabezpieczony shesterni 6, 7 i 9. Зубчатое колесо 10 может перемещаться по шлицам вала 11. Tryb 10 można przenieść do gniazda wale 11. На выходном валу 4 находятся два двойных подвижных блока шестерен 5 и 8 и приводной шкив 3. Na wyjście wału 4 są dwie podwójne mobilnych jednostek biegów 5 i 8 oraz koło pasowe napędu. 3. 

Блоки шестерен 5 и 8 управляются рукояткой 17, которая имеет четыре фиксированных положения. Bloki biegów 5 i 8 są kontrolowane obsłużyć 17, który ma cztery ustalonej pozycji. Фиксация производится подпружиненным шариком 1, западающим в углубления закаленной планки 2. Ustalenie dokonane podpruzhinennym piłka 1, umywalka głębiej w barach utwardzone. 2. Блок шестерен 14 и подвижное колесо 10 управляются рукояткой 16. Pole 14 biegów i przeniesienie koło 10 są zarządzane przez obsłużyć 16. Эта рукоятка имеет только три фиксированных положения. Ten uchwyt ma tylko trzy stałe miejsce. 
Все рабочие валы смонтированы на шариковых подшипниках в корпусе 15 коробки скоростей. Wszystkie rolki pracy na montowane są łożyska toczne w zbiorniku 15 skrzyń biegów. Зубчатые колеса коробки скоростей изготовлены из стали 40Х и закалены ТВЧ до твердости HRC 50. Timing koło skrzyni biegów wykonane z utwardzonej stali i 40x HDTV aż do twardości HRC 50. 
К корпусу 15 привинчена привалочная плита 18, с помощью которой коробка скоростей закрепляется на платиках передней тумбы станка. Przez kadłuba 15 privinchena privalochnaya płytkę 18, która ustanawia na plastikową skrzynię biegów z przodu maszyny szafy. 

Смазка коробки скоростей производится разбрызгиванием масла вращающимися шестернями. Smarowanie oleju skrzyni biegów spray produkowanych narzędzi obrotowych. Масло забрасывается в лотки, укрепленные на корпусе сверху. Olej opuszczonych płytki przymocowane do górnej części ciała. Из лотка по трубкам масло попадает в необходимые места смазки. Z zasobnika oleju rury do smarowania odpowiednie miejsce. Заливка масла в коробку производится через пробку П3, а слив масла через пробку Пс. Wypełnione olejami w pudełku wykonane P3 poprzez korka i śliwek ropy poprzez korek Ps. Уровень масла контролируется по маслоуказателю У. Standard Oil kontrolowane olej na U. 

Передняя бабка. Pęcina przodu. 
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Шпиндель 18 смонтирован на высокоточных подшипниках качения класса А. В передней опоре шпинделя установлен специальный регулируемый двухрядный роликовый подшипник 17 серии 3182116А, имеющий у внутреннего кольца коническую посадочную поверхность. Wrzeciono 18 zamontowane na precyzyjnych łożysk klasy A. przodu wrzeciona zainstalowane dwa specjalne oparcia regulowane rolki mając 17 serii 3182116A, o stożkowej wewnętrznej powierzchni docelowej. Регулирование радиального зазора в передней опоре шпинделя осуществляется гайкой 16. Regulacji radialnych odprawy przed wsparcie realizowane nakrętkę wrzeciona 16. При подтягивании гайки внутреннее коническое кольцо подшипника перемещается вперед по конусной шейке шпинделя. Gdy podtyagivanii orzechów wewnętrznego stożkową zawodnik porusza się do przodu konusnoy szyjki wrzeciona. Вследствие этого за счет упругих деформаций внутреннего кольца диаметр беговых канавок увеличивается, благодаря чему уменьшается или устраняется зазор между роликами и кольцами. W rezultacie, elastyczny przez deformacji wewnętrznej średnicy pierścienia cross-country rowki wzrost, co zmniejsza lub eliminuje lukę między wałki i pierścienie. 

Задняя опора шпинделя состоит из радиально-упорного шарикоподшипника 6 серии 46211А и шарикового упорного подшипника 7 серии 8211 А. Регулирование задней опоры производится гайкой 2. Tylne mając wrzeciona składa się z radialnych trwałe sharikopodshipnika serii 6 46211A i piłka sens mając serii 7 8211 A. rozporządzenia powrót wsparcia orzechów. 2. Шпиндель 18 станка модели 1А616 имеет фланцевый передний конец с коническим центрирующим буртиком, выполненным по ГОСТу 2570-58 и обеспечивающим быстросменность установки патронов и надежность их крепления. Wrzeciono 18 modeli 1A616 maszyna jest kołnierzowe z obrysem stożkowej kurek, GOST 2570-58 spełniane i zapewniając szybki montaż amunicji i rzetelności ich zajęcia. Приводной шкив 9 закреплен на полом валу 10, который смонтирован на независимых от шпинделя шарикоподшипниках 8. A koło pasowe napędu 9 przymocowane do podłogi wału 10, które jest zamontowane na niezależne od wrzeciona sharikopodshipnikah 8. Такой монтаж приводного устройства разгружает шпиндель от изгибающих усилий со стороны клиноременной передачи и ведущей шестерни г перебора, изготовленной за одно целое с полым валом 10. Taki montaż urządzenia jazdy razgruzhaet wrzeciona gięcia wysiłku przez klinoremennoy transferu i koła łańcuchowe g powyżej wytwarzane w jednym kawałku z wydrążonego wału 10. Конструкция задней опоры шпинделя позволяет устанавливать и заменять приводные ремни без демонтажа шпинделя. Konstrukcja tylnej mając wrzeciona i pozwala na zastąpienie dysku pasy bez demontażu wrzeciona. Для этого снимают защитный кожух 3, отворачивают гайку 2, отвинчивают фланец 4 и с помощью отжимных болтов выпрессовывают буксу 5 из корпуса 1 бабки. Aby to zrobić, należy usunąć ochronną całun 3, podając sposób orzechów 2, 4 i odkręcić śruby kołnierza otzhimnyh poprzez vypressovyvayut Headvalves 5 powłoki 1 babcia. В образовавшееся отверстие заводят клиновые ремни для их монтажа или смены. W otwór utworzony wnoszenia V-pasy do instalacji lub zmienić. 

По шлицам переборного валика 11 перемещаются колесо 12 и шестерня 15. Do gniazda perebornogo rolki 11 przenosi się koło 12 i wałek zębaty 15. Они постоянно связаны друг с другом зубчатой муфтой М. На шпинделе жестко закреплена шестерня 14, которая охватывается зубчатой муфтой 13. Są one powiązane ze sobą zębami sprzęgło M. Na trzpień sztywno lotka 14, który jest pokryty zębami sprzęgu 13. При смещении муфты 13 влево ее зубья зацепляются с шестерней г, соединяя шпиндель с полым валом 10. Gdy zmiana sprzęgła 13 oczek lewej jej zęby z narzędzi g, łączące wał z wydrążonego wału 10. Шестерни 20 и 25 звена увеличения шага соединены в единый блок и могут перемещаться по шлицам вала 19. Shesterni 20 i 25 krok poziom podwyżek są połączone w jedną jednostkę i może przejść do gniazda wale. 19. Широкая паразитная шестерня 22 реверсивного механизма смонтирована на оси 21 на шарикоподшипниках. Szerokie zabłąkany 22 bieg wsteczny mechanizm zamontowany na osi 21 z sharikopodshipnikah. Подвижная шестерня 24 реверса установлена на шлице-вом конце вала 26. Mobile-24 bieg wsteczny jest zainstalowany w gnieździe na wysokim końcu wału. 26. 
Смазка опор шпинделя производится маслом, поступающим самотеком из резервуара, расположенного в верхней части корпуса по трубам. Smarowanie z filarów wrzeciona jest z ropy naftowej pochodzących ciężkości zbiornika, znajdującego się w górnej części zbiornika za pomocą rur. Подача масла в резервуар производится насосом 23, смонтированным на передней стенке корпуса 1 бабки, на одной оси с валом 26. Zgłoszenia oleju w zbiorniku pompy wykonane 23, zamontowany na przedniej ścianie powłoki 1 babcią, na tej samej osi z wałem. 26. 

Смазка шестерен шпиндельной бабки осуществляется разбрызгиванием из масляной ванны. Smarowanie kół zębatych wrzeciona babcia prowadzone rozpylania oleju kąpieli. 
Контроль уровня масла в шпиндельной бабке ведется по маслоуказателю У. Маслоуказатель У1 контролирует работу маслонасоса. Kontroli w oleju wrzeciona babke sposób na ropę U. Masloukazatel U1 nadzoruje maslonasosa. Заливка масла в корпус шпиндельной бабки производится через отверстие в крышке, закрываемое пробкой. Wypełnij olej do ciała wrzeciona babcia dokonane przez otwór w pokrywie niedrożności z korka. Спуск отработанного масла осуществляется через пробку, расположенную на задней стенке корпуса. Descent olejów odpadowych poprzez korek, umieszczony w tylnej części kadłuba. 

Коробка подач. Box obron. 
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На кинематической схеме станка кулачковые муфты М2, М3 и М4 коробки подач для удобства чтения схемы и большей наглядности показаны как муфты с торцовыми кулачками. Na kinowego systemu kulachkovye maszyny sprzęgło M2, M3 i M4 pola obron dla wygody czytania schematów i lepszej widoczności wykazana jako sprzężenia z przednich krzywek. В действительности, как видно из рисунка, у этих муфт одна из полумуфт представляет собой шестерню с наружным зацеплением, а другая - зубчатое колесо с внутренним зацеплением. W rzeczywistości, jak widać z rysunku, jednym z tych pól jest polumuft narzędzi z linkami zewnętrznymi, a inne - tryb z linkami wewnętrznymi. Такая конструкция кулачковых муфт более технологична, надежна в работе и долговечна. Taka budowa pola cam więcej technologii, niezawodne w pracy i długowieczności. 
Все шестерни коробки подач изготовлены из стали 45 и закалены ТВЧ до твердости HRC 50. Wszystkie pola shesterni obron wykonane ze stali hartowanej i 45 HDTV do twardości HRC 50. Большинство шестерен и блоков шестерен, как подвижных, так и неподвижных, установлены на валах на шлицевых соединениях и только зубчатое колесо 4 и блок шестерен 5 по конструктивным соображениям закреплены на валах посредством сегментных шпонок, а шестерня 25 изготовлена за одно целое с валом. Większość kół zębatych i narzędzi jak bloki lub stacjonarne, zestaw rolek na klin połączeń i tylko bieg 4 i blok biegów 5 i konstruktywnych powodów określonych przez wałki niszowych shponok i przywiązać do 25 jest produkowany w jednym kawałku z wału. Все валы коробки подач смонтированы на шариковых подшипниках. Wszystkie szyby montowane na polu pasza łożysk kulkowych. Вал 11, который посредством жесткой муфты 13 связан с ходовым винтом 14, кроме двух радиальных шариковых подшипников имеет также два упорных прецизионных шариковых подшипника 8 и 10 класса А серии 8105, благодаря чему особое биение ходового винта не превышает 4 мкм. Val 11, które, poprzez napięty 13 sprzęgu związane z kanału śrubowe 14, z wyjątkiem dwóch promieniowych łożysk kulkowych również ma dwa trwałe precyzja łożysk kulkowych 8 i 10 klasy A serii 8105, podejmowania bieżących uruchomić specjalną śrubę nie przekracza 4 mikronów. Степень предварительного натяга этих упорных шариковых подшипников регулируется гайками 12. Stopnia wstępnego natyaga tych trwałych łożysk kulkowych regulowanym orzechów 12. Включение ходового винта или ходового валика производится кнопкой 9 при помощи тяги 7 и вилки 6. Objęcie prowadzenia śrub lub bieganie rolki wykonane przycisku 9 w pomocy trakcji 7 i widelce. 6. 

Промежуточный вал 21 соединен с ходовым валиком 17 посредством предохранительной муфты, состоящей из закаленного диска 20 с отверстиями, корпуса 19, шариков 15, пружин 16 и регулировочной гайки 18. Pośredniej wału 21 jest podłączony do działającego za pośrednictwem wałka 17 rękaw ochronny, składający się z zaprawiony dysk z 20 otworami, powłoka 19, 15 kulki, 16 sprężyn i nakrętkę regulującą 18. Диск 20 жестко закреплен на валу 21, а корпус 19 - на ходовом валике 17. Dysk jest 20 rygorystycznie zabezpieczone na wale 21, obudowie 19 - dla wałka nawigacyjnego 17. В отверстия корпуса 19 муфты заложены шарики 15, которые посредством пружин 16 и гайки 18 поджаты к отверстиям диска 20. W powłoce otwory 19 sprzęgieł położył piłkę od 15 do 16 źródeł i orzechy podzhaty 18 dołków do kierowania 20. 
До тех пор пока крутящий момент, передаваемый ходовому валику, не превышает допустимой величины, все элементы предохранительной муфты работают как одно целое и вращаются совместно. Aż do momentu obrotowego przekazywane hodovomu Valiku nie przekracza dopuszczalnej ilości, wszystkie elementy bezpieczeństwa pracy sprzęgła jako jednostki i obracać razem. Однако как только крутящий момент превысит допустимую величину, шарики 15, преодолевая сопротивление пружин 16, отойдут вправо и диск 20 начнет проскакивать относительно корпуса 19, который совместно с ходовым валиком 17 прекратит свое вращение. Ale jak tylko moment obrotowy przekracza dopuszczalne kwoty, 15 kulek, łamiąc opór sprężyny 16, prawo oddalić się 20 i dysk zaczyna proskakivat na kadłubie 19, która wraz z uruchomionym rolki 17 off rotacji. Регулировка величины допустимого крутящего момента производится гайкой 18. Regulacja wielkości momentu obrotowego produkowane orzechów dopuszczalne 18. 

Смазка механизмов коробки подач осуществляется под давлением маслом из резервуара, расположенного в верхней части корпуса 3 и прикрытого крышкой 1. Smarowanie mechanizmów obron pola przeprowadzone pod ciśnieniem ze zbiornika oleju, zlokalizowany w górnej części powłoki 3 i okładka lid 1. Масло подается в резервуар насосом 22, который приводится во вращение валиком 23, связанным с шлицевым валом 24. Olej jest podawany do zbiornika pompą 22, który jest w rotacji wałka 23, związane z klin wału 24. Из резервуара масло подается к точкам смазки по трубкам 2. Z oleju w zbiorniku jest podawany do smarowania punktów na 2 tubki. Заливка масла в резервуар коробки подач производится по маслоуказа-телю У2 после снятия крышки 1. Wypełnij w zbiorniku oleju pole wytwarzane przez masloukaza obron-telyu U2 po zniesieniu lid 1. 

Фартук. Fartuch. 
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В станке модели 1А616 применен фартук закрытого типа упрощенной конструкции, так как в нем нет дополнительного механизма для реверсирования подач. W maszynie zastosowano model 1A616 fartuch zamknięte uproszczonego wzoru, gdyż nie ma żadnego dodatkowego mechanizmu odwrócenia obron. Включение поперечных и продольных подач суппорта производится соответственно мелкозубчатыми кулачковыми муфтами М5 и М6. Włączenie poprzeczne i wzdłużne obron supporta wyprodukowane odpowiednio drobnoząbkowany cam sprzęgła M5 i M6. 
Муфта М5 поперечной подачи суппорта управляется рукояткой 16, закрепленной на эксцентриковом валике 17. Sprzęgu M5 boczne zgłoszenia supporta administrowanych przez uchwyt 16, załączony do ekscentryczny rolki 17. Последний установлен в отверстии стакана 20 и своей эксцентричной шейкой упирается в болт 19. Ta ostatnia jest ustawiona na otwarcie 20 i szkła jego ekscentryczny szyi impinges na śrubę. 19. При повороте рукоятки 16 совместно с эксцентриковым валиком 17 они одновременно вместе со стаканом 20 двигаются вдоль оси вала и через шарикоподшипник 15 и втулку 21 перемещают в осевом направлении шестерню-полумуфту 14. Podczas skrętu uchwytu 16 wraz z ekscentrycznym wałka 17, obaj, wraz ze szkła 20 poruszającą się wzdłuż osi wału i łożysk kulkowych do 15 i 21 rękaw poruszać w kierunku osiowym narzędzi polumuftu-14. Последняя, упираясь в штыри 4 и преодолевая сопротивление пружин 5, входит в торцовое зацепление с шестерней полумуфтой 6, включая поперечную подачу. Ostatnia, upirayas na nóżce 4 i przezwyciężyć opór sprężyny 5, jest obrabiane narzędzi z narzędzi polumuftoy 6, w tym bocznego zgłoszenia. 
При повороте рукоятки 16 в первоначальное положение пружины 5 через штыри 4 расцепляют полумуфты 14 и 6, выключая движение подачи. Podczas skrętu uchwytu 16 do swojej pierwotnej pozycji wiosną szpilki od 5 do 4 odpiąć polumufty 14 i 6, wyłączyć wniosek jest złożony. Регулирование правильности включения и выключения муфты М5 производится болтом 19, который после регулировки законтривается гайкой 18. Zarządzanie prawidłowego włączyć lub wyłączyć sprzęgło M5 wykonane śrub 19, które po dostosowaniu zakontrivaetsya orzechów 18. Управление муфтой М6 происходит аналогичным образом. Urząd sprzęgło M6 dzieje się tak samo. 
Включение маточной гайки 7 осуществляется рукояткой 12 посредством фасонного диска 13. Włączenia Orzechy macicy od 7 do 12 prowadzone uchwyt w kształcie dysku 13. Обе половинки маточной гайки 7 перемещаются по направляющим типа «ласточкин хвост», которые регулируются клином 8 и винтами 9. Obie połówki macicy orzechów 7 przeniósł się do przewodnika typu "płetwa", które są regulowane klina 8 i śruby 9. Последние контрятся стопорами 10. Ostatnia licznik połowy 10. 
Диск 11 служит для блокировки одновременного включения подачи от ходового валика и перемещения фартука от ходового винта. Dysk 11 służy do blokady jednoczesne działanie złożenia podróży i przemieszczania wałka fartuch prowadzenia śrubę. При нарезании резьбы от ходового винта реечная шестерня-валик 3 может быть выведена из зацепления с рейкой путем перемещения ее вдоль оси за кнопку 23. Kiedy nici z jazdy cięcia śrub Pinion narzędzi rolki-3 mogą być uzyskane z zaangażowania w sprawy listwy, przenosząc ją wzdłuż osi przycisku 23. Положение шестерни-валика 3 фиксируется шариком 22. Sytuacja shesterni 3 Stałe roller ball-22. 

Для отсчета продольных перемещений суппорта на фартуке установлен лимб 1, связанный с приводным диском-шестерней 2 посредством пружинной пластинки 24. Odniesienie do wzdłużnego przepływu wsparcia na płycie dial 1, związane ze sterownikiem dysku-bieg od 2 do wiosny tablicy 24. Такая фрикционная связь позволяет быстро устанавливать лимб 1 в удобное для отсчета положение. Takie tarcia łącza pozwala na szybkie stworzenie wyjściem 1 w wygodny punkt odniesienia dla danej pozycji. 

Заливка масла (индустриальное 20) производится через пробку, расположенную на продольных салазках суппорта. Wypełnione oleju (przemysłowe 20) jest wykonane za pomocą korka, położona na sanki supporta wzdłużnej. Слив масла осуществляется через пробку, находящуюся в днище корпуса фартука. Уровень масла можно наблюдать по указателю У3. 

Для смазки червячной передачи фартука предусмотрена специальная масляная ванна. Смазка мелкозубчатых муфт продольной и поперечной подачи, а также подшипников скольжения осуществляется маслом из резервуара, расположенного в верхней части фартука, через маслоподводящие трубки. 

Суппорт 
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Крестовый суппорт состоит из продольных салазок 1, поперечных салазок 2, средней поворотной части 3, верхней части суппорта 4 и четырех-позиционного резцедержателя 21. 
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Продольные салазки 1 перемещаются по внешним направляющим станины 24. Для предохранения от опрокидывания и для обеспечения более плавного хода продольные салазки с задней стороны снабжены двумя планками 25 с регулируемыми упорами 26. Закрепление продольных салазок на направляющих станины производится стяжным болтом 8. 
Ручное установочное перемещение поперечных салазок 2 производится рукояткой 22 посредством ходового винта 18. Для обеспечения возможности устранения зазора между ходовым винтом и гайкой последняя состоит из двух частей - неподвижной 13 и регулируемой 16. Между обеими частями гайки размещен клин 14. Если вследствие износа резьбового соединения возникнет мертвый ход поперечных салазок, освобождают винт 17 и посредством винта 15 подтягивают клин 14. После устранения зазора гайка 16 надежно закрепляется винтом 17. 

Быстрый отвод и подвод суппорта в пределах до 8 мм, необходимый при нарезании резьбы и ряде других операций, производится рукояткой 23. 

Перемещение верхней части суппорта осуществляется рукояткой 11, закрепленной на винте 6. Гайка 7 жестко связана со средней поворотной частью 3. Величина пере- , мещения верхней части суппорта отсчитывается по лим-бовому кольцу 9, которое удерживается в нужном положении пластинчатой пружинкой 10. Гайки 12 служат для устранения зазора между винтом 6 и корпусом верхней части суппорта. Рукоятка 5 с помощью храповика 20 и кулачка 19 обеспечивает освобождение, поворот, фиксацию и закрепление резцедержателя 21. 

Для таких токарно-винторезных станков повышенной точности, как станок модели 1А616, предельное отклонение от параллельности направления движения салазок суппорта оси шпинделя передней бабки составляет 0,02 мм на длине 100 мм. 

Задняя бабка 
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Основными частями задней бабки являются корпус 4, основание 17 и пи-ноль 2. Последняя совместно с центром может перемещаться вдоль своей оси в корпусе 4. От проворачивания пиноль удерживает шпонка 19, входящая в паз а пиноли. Осевое перемещение пиноли производится вручную маховичком 9, закрепленным на винте 5. Последний входит в маточную гайку 6, жестко связанную с пинолью 2. Осевые усилия, действующие на пиноль, воспринимаются упорным шарикоподшипником 7. В конце хода пиноли назад выжимается задний центр 1. Закрепление пиноли в корпусе бабки производится рукояткой 3 посредством втулочно-винтового зажима 18. 

Рычаг 8 служит для закрепления задней бабки на направляющих станины станка. При повороте рычага 8 по стрелке б эксцентрик оси 10 перемещает вверх стяжку 12 с винтом 13. Последний приподнимает правый конец рычажной планки 14, которая, будучи связана болтом 15 с корпусом бабки, нажимает через сферическую головку болта 21 на прижим 16. Прижим 16, опираясь на нижние плоскости направляющих станины (на рисунке не показаны), надежно закрепляет бабку. Упор 11 служит для ограничения хода рычага 8 и соответственно поворота эксцентрика оси 10. Для производства особо тяжелых работ задняя бабка может быть дополнительно закреплена гайкой 20. 

К задней бабке также предъявляются высокие требования по точности ее монтажа и установки. Например, отклонения от параллельности перемещения пиноли задней бабки направлению перемещения продольных салазок суппорта не должно превышать в горизонтальной плоскости 10 мкм на максимальном вылете пиноли. 

