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Все основные узлы станка 6М12П и 6М13П отличаются только линейными размерами. 
Станина является базовым узлом, на котором монтируются все остальные узлы и
механизмы станка. В верхней части станины имеется круглый фланец, к которому
крепится поворотная шпиндельная головка. В нижней части станины, отделенной
перегородкой от средней части, являющейся корпусом коробки скоростей, имеются с
обеих сторон ниши, в которых размещена электроаппаратура. 
Основание станины съемное, внутренняя полость его служит резервуаром для
охлаждающей жидкости. Передняя часть станины имеет косоугольные направляющие,
по которым перемещается консоль. Для ограничения перемещения консоли спереди
станины помещена планка с кулачками. Сзади станины размещен фланцевый
электродвигатель привода шпинделя. 
Задняя сторона станины закрыта легким металлическим штампованным кожухом. С
левой стороны станины расположен маслоуказатель, позволяющий наблюдать за
уровнем масла в масляной ванне. С правой стороны помещен струйный маслоуказатель,
служащий для контроля системы смазки коробки скоростей. 
Коробка скоростей смонтирована непосредственно в корпусе станины (в верхней ее
части). На конце выходного вала имеется коническая шестерня, передающая движение
от коробки скоростей к поворотной шпиндельной головке. Смазка зубчатых колес и
подшипников коробки скоростей производится плунжерным насосом, установленным
внутри станины.
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Коробка переключения скоростей. В коробках скоростей станков серии М механизмпереключения скоростей является самостоятельным узлом (рис. 163). На корпусемеханизма переключения скоростей расположен лимб 1 из пластмассы, на которомнанесены значения всех 18 чисел оборотов шпинделя, стрелка-указатель 2 и кнопочнаястанция 3 с переключателем освещения и кнопками «Пуск шпинделя», «Стоп шпинделя»,«Толчок шпинделя», «Быстро стол». С нижней стороны коробки переключениянаходится рукоятка 4. Переключение шпинделя на требуемую скорость вращенияосуществляется в такой последовательности: 1) рукоятку переключения опускают вниз до выхода шипа из фиксирующего паза иотводят на себя до отказа; 2) поворачивают лимб 1 вправо или влево до совпадения выбранного числа оборотовшпинделя со стрелкой-указателем 2; при этом щелчок фиксатора указывает, что лимбустановлен в требуемом положении; 3) нажимают кнопку «Толчок шпинделя», что дает кратковременный импульс наэлектродвигатель привода шпинделя для проворачивания зубчатых колес коробкискоростей и для их плавного переключения; 4) рукоятку 4 переключения плавно возвращают в первоначальное положение, при этомобязательно шип рукоятки должен попасть в фиксирующий паз.Коробка подач представляет собой самостоятельный узел, смонтированный с левойстороны консоли станка. Она предназначена для изменения величин рабочих подачстола, салазок и консоли и для сообщения этим узлам быстрых перемещений. Валыкоробки подач смонтированы на шариковых подшипниках. К корпусу коробки подачприсоединена коробка переключения подач, имеющая в передней части лимб снанесенными на нем числами величин подач и рукоятку с грибкообразной головкой дляпереключения. Указанные на лимбе значения подач относятся только к продольным ипоперечным перемещениям стола. Механизм переключения подач аналогичен механизму переключения чисел оборотовшпинделя. На последнем (четвертом) валу коробки подач размещены три муфты:кулачковая, многодисковая фрикционная и шариковая предохранительная. Привключении рабочих подач включается кулачковая муфта, а при ускоренном ходе -фрикционная. Обе муфты в своей работе взаимно связаны и поочередное их включение производитсянажатием кнопки. При перегрузке механизма рабочих подач срабатываетпредохранительная муфта и подача прекращается. Консоль имеет косо угольные направляющие под станину и перпендикулярные к нимпрямоугольные направляющие под салазки. С левой стороны консоли выведенарукоятка включения поперечной или вертикальной подачи стола. Подачиосуществляются при различных положениях рукоятки: подача или быстрый ход консоли - вверх; подача или быстрый ход консоли - вниз; подача или быстрый ход салазок - от себя; подача или быстрый ход салазок - на себя; «стоп» для вертикального и попе речного перемещения. Положение рукоятки при включении совпадает с направлением перемещения стола,благодаря чему фрезеровщик легко запоминает положение рукояток при включении техили иных перемещений и производит безошибочное включение. С той же стороныконсоли на корпусе коробки подач размещена дублирующая рукоятка 24 включенияпоперечной или вертикальной подачи. Наличие дублирующей рукоятки позволяет управлять поперечным и вертикальнымходами станка, что может понадобиться при фрезеровании торцовыми или концевымифрезами задней плоскости заготовки. На передней поверхности консоли расположенымаховичок ручной поперечной подачи стола 17 и рукоятка ручного вертикальногоперемещения стола 18. Включение вертикальных и поперечных перемещений, какмеханически, так и вручную, производится двумя однотипными блокирующимимеханизмами, которые исключают возможность одновременного включениявертикального и поперечного перемещений, а при включении механической подачиблокируют рукоятку и маховичок для ручных перемещений, обеспечивая безопасностьработы. Рукоятка зажима консоли на станине находится в правом верхнем углу консоли(сзади). В консоли также размещены масляный насос, подающий смазку ко всемсмазочным точкам консоли и коробки подач, и электромагнит, управляющий включениембыстрого хода или рабочей подачи через фрикционную или кулачковую муфты коробкиподач. Стол и салазки. Стол имеет ручные перемещения, механические подачи и быстрый ход.Продольный ход стола осуществляется ходовым винтом и неподвижной гайкой привключении кулачковой муфты рукояткой продольного хода 12. У рукоятки включения продольной подачи стола 12 три фиксированных положения:«подача вправо», «подача влево» и «стоп». Направление поворота рукоятки совпадает снаправлением движения стола. Для большего удобства управления сбоку салазокрасположен дублирующий маховичок ручного продольного перемещения стола 25. Столперемещается по верхним косоугольным направляющим салазок По прямоугольнымнаправляющим салазок происходит поперечное перемещение стола по консоли. Приработе с продольной подачей салазки закрепляют на направляющих консоли двумярукоятками 22, расположенными с обеих сторон, что увеличивает жесткость системы.Смазка механизмов и направляющих стола и салазок производится с помощью ручногонасоса, смонтированного с левой стороны салазок. Поворотная головка представляет собой чугунный корпус с двумя поперечнымиперегородками. В корпусе головки смонтирована гильза шпинделя; в поперечныхперегородках - подшипники предшпиндельного вала. Шпиндель установлен на роликовом подшипнике с конической внутренней обоймой и надвух шариковых радиально-упорных подшипниках, что обеспечивает высокую точностьработы шпинделя. Смазка подшипников шпинделя осуществляется от насоса коробкискоростей. Гильзу шпинделя можно перемещать от руки при помощи маховичка 9 ивыверять по индикатору, для чего в упорном кронштейне предусмотрена возможностькрепления индикатора. С левой стороны головки расположена рукоятка зажима гильзышпинделя 10. Головку можно поворачивать вправо и влево на угол 45°. На кольцевой проточке поворотной головки нанесены деления от 0 до 45° в обестороны. Для установки шпинделя в нулевое положение в корпусе головкипредусмотрен конический фиксатор.  
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