 Регулирование зазоров в ШВП

 с прямоугольным корпусом, выступающими венцами гаек и фиксирующими штифтами.

Винтовые канавки гаек смазать смазкой ЦИАТИМ и заложить шарики. На винтовые канавки винта также нанести  смазку ЦИАТИМ.  На шейку винта надеть монтажную втулку и начать навинчивать корпус с гайками на винт.

Количество зубьев на передней гайке (например, z 58) должно быть больше, чем на задней (например, z 57). Количество зубьев на гайках всегда различается на 1.

Когда корпус с гайками начнет перемещаться с большим усилием , убрать смазку с винтовых канавок за корпусом, свернуть корпус с гайками на монтажную втулку так, чтобы на втулке оказалась только задняя  гайка. Утопить  фиксирующий штифт передней гайки и повернуть корпус на 4-5 зубьев по ходу резьбы. Затем утопить фиксирующий штифт задней гайки и повернуть ее на то же количество зубьев  по ходу резьбы.

При регулировке всегда поворачиваются обе гайки на одинаковое количество зубьев.

Канавки винта  смазать смазкой ЦИАТИМ и начать навинчивать корпус с гайками на винт. Далее действовать по изложенной выше методике. Корпус с гайками навинчивать примерно до середины резьбовой части винта. Допустимая неравномерность усилия и его величина определяются здравым смыслом, поскольку специального стенда на предприятиях, как правило, нет.

Для справки:

поворот обеих гаек на один зуб при указанном выше количестве зубьев приводит к осевому сближению/удалению гаек на 1-1,2 мкм.

