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1. ОБШИЕ СВЕДЕНИЯ
Инвентарный номер

Модель

Дата пуска станка в эксплуатации

Станки фрезерные консольные  вертикальные с оперативным (ОПУ) моделей 6Т12Ф20-1 и 6Т13Ф20-1 предназначены для  выполнения разнообразных фрезерных работ цилиндрическими,  угловыми фасонами, торцовыми и другими фрезами

Широкий диапазон числа оборотов шпинделя и подачи стола позволяют производить эффективную обработку деталей из чугуна, стали, труднообрабатываемых сплавов  металлов, легких сплавов и пластмасс.

На станках можно обрабатывать детали сложной конфигурации имеющий конфигурации, имеющие  вертикальные и горизонтальные плоскости, рамки,  пазы, уступы и т. 

На станках можно, работать в трех режимах:

Ручной, покадровой обработки и автоматическом.

Мощность привода и жесткость станков позволяют применять инструмент, оснащенный  пластинками из  твердого сплава, На станках можно выполнять несложные сверлильные и расточные работы.

Область применения станков может быть расширена, применяем поворотного Круглова стола, делительной головки и других приспособлений

Необходимо строго придерживаться предписаний и рекомендаций, изложенных в руководстве!

2. ОСНОВНЫЕ  ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЙ И ХАРАКТЕРИСТИКИ
1.1 Основные параметры

Основные параметры и размеры по ГОСТ 165-81
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подшипников и шестерен поворотной головки и элемен​тов коробки переключения скоростей.

Эта система включает в себя резервуар 2, рас​положенный в станине, фильтр 4, плунжерный насос 6 и маслораспределитель 7. Насос системы работает от эксцентрика, смонтированного на одном из валов коробки скоростей (рис. 24).

Контроль за подачей смазки и ее уровнем в резервуаре осуществляется визуально по маслоуказателям 1 и 9.

Централизованная система смазки зуб​чатых колес, подшипников консоли, направляющих консоли, салазок и стола.

Эта система включает в себя резервуар 24, расположенный в консоли, предохранительный клапан 26, шестеренчатый насос 25, золотник 15, маслорас​пределители II, 12, 14. Конструкция золотникового распределителя приведена на рис. 26.

Наличие масла в резервуаре проверяется по маслоуказателю 20, контроль работы насоса - по маслоуказателю 19.

Смазка направляющих консоли производится пе​риодически нажатием кнопки 16, направляющих стола кнопки 17.

Быстродействующие сухие муфты выбора направ​ления перемещения стола размещены в отсеке консо​ли, защищенном от попадания масла сальниками и уплотнениями. Попадание масла в этот отсек приво​дит к утере передаваемого момента и быстродействия муфт, а также к недопустимой потере точности пози​ционирования стола.

ВНИМАНИЕ!

ПОДАЧА МАСЛА В ЭТОТ ОТСЕК КАТЕГОРИЧЕСКИ ЗАПРЕЩАЕТСЯ

Периодическая смазка

Данная система предусмотрена для смазки под​шипников концевых опор винта продольной подачи стола 13, подшипников шпинделя 8 и механизма пере​мещения гильзы поворотной головки 27 и механизма зажима гильзы 28, которая осуществляется шприцева​нием вручную.

Смазка погружением в масляную ванну

Эта система предусматривает смазку винта вер​тикального хода консоли (рис. 25). Масляная ванна расположена внутри опорной колонки 22 (рис. 23).

Контроль за уровнем масла производится прово​лочным щупом при крайнем верхнем положении
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