6 Обработка изделия на станке.

Назначение и область применения станка
Фрезерный станок с ЧПУ модели CC-1210E является малогабаритным 2.5 координатным станком, относящимся к категории станков с открытой системой ЧПУ (с компьютерным ЧПУ). Он не имеет традиционной стойки управления, характерной для станков с числовым программным управлением, и управляется с помощью специального программного обеспечения NCCAD, установленного на компьютере, управляющем станком. При этом клавиатура и мышь выполняют функцию устройства ввода управляющих команд, а экран монитора -  дисплея стойки ЧПУ. В самом станке лишь смонтирован микропроцессор, который связан с компьютером через стандартный последовательный порт и управляет перемещениями исполнительных органов станка.

Станок предназначен для фрезерной обработки деталей из стали, цветных металлов и пластиков под различными углами к поверхности рабочего стола, а также для выполнения операций сверления,  растачивания и гравирования при помощи соответствующих инструментов.
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Рисунок 1.  Фрезерный станок с ЧПУ модели CC-1210E
Техническая характеристика станка

	Основные данные станка

	
	Масса
	122 кг

	
	Габарит плоскости прилегания станины
	400х250 мм

	
	Длина
	1150 мм

	
	Ширина
	630 мм

	
	Высота от плоскости рабочего стола
	950 мм

	Перемещения исполнительных органов

	
	Продольный ход стола (по оси X)
	500 мм

	
	Поперечный ход стола (по оси Y)
	150 мм

	
	Вертикальный ход фрезерной головки (по оси Z)
	280 мм

	Рабочий стол

	
	Длина 
	700 мм

	
	Ширина
	180 мм

	
	Количество Т-образных пазов
	3

	
	Ширина Т-образного паза
	12 мм

	Фрезерная головка

	
	Наибольший угол поворота в вертикальной плоскости
	±90º

	
	Конус шпинделя для крепления инструмента
	МК2

	
	Механизм зажима и освобождения инструмента
	оригинальный, механический 

	
	Ход пиноли
	55 мм

	
	- минимальное
	90 мм

	
	- максимальное
	370 мм

	
	Вылет оси шпинделя относительно колонны станины
	185 мм

	Цена деления лимбов движения

	
	- лимбы маховиков ручной подачи суппортов 
	0,05 мм

	
	- лимб рукоятки  пиноли
	1 мм

	Электрооборудование станка

	
	Характеристика питающей сети
	

	
	- род тока
	переменный однофазный

	
	- частота тока
	50 Гц

	
	- напряжение
	220 В

	
	Привод фрезерной головки
	

	
	- тип
	однофазный, последовательного

	
	
	возбуждения

	
	- номинальная мощность
	         1,4 кВт

	
	- диапазон регулирования числа оборотов
	140…3000 об./мин.

	
	- наибольший потребляемый ток
	6А

	
	Приводы подач исполнительных органов
	

	
	- тип
	шаговый

	
	- напряжение питания
	2,9 В

	
	- потребляемый ток
	1,7 А

	
	- крутящий момент
	1 Нм

	
	- угол поворота одного шага 
	1,8º

	Подставка под станок

	
	Длина
	1060 мм

	
	Ширина
	450 мм

	
	Высота
	850 мм

	Система подачи смазочно-охлаждающей жидкости (СОЖ)

	
	Емкость бачка
	17 л

	
	Номинальная мощность насоса
	0,07 кВт

	
	Потребляемый насосом ток
	0,4 A

	Уровень звуковой мощности (на холостом ходу суппортов при ненагруженном шпинделе)

	
	- непосредственно над рабочим столом
	72 дБ

	
	- в месте нахождения оператора станка
	62 дБ
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Основные узлы фрезерного станка с числовым программным управлением: 

           Рисунок 3.  Основные узлы фрезерного станка с ЧПУ

1-Электродвигатель салазок

2-Салазки

3-Шпиндель

4-Станина

5-стол

6-Консоль

7-Электродвигатель консоли

8-Электродвигатель стола

9- блок ЧПУ

10-ЭВМ

7 Запуск NCCAD  программы.

[image: image2.jpg]ARAI

Computersysteme fur technische Anwendungen





Окно программы
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Запуск имитации обработки детали – шестерня.
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Просмотрев имитацию и убедившись, что маршрут обработки выполняется верно, можно приступить непосредственно к обработке детали на станке.

1. Установить заготовку.

2. Установить необходимый инструмент.

3. Произвести наладку нулевой точки заготовки. 
4. Установить число оборотов шпинделя (1500 об./мин.)

5. Запустить программу обработки.

Шаг 1- установить инструмент и заготовку.
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Шаг 2 – при помощи виртуального пульта открыть таблицу нулевой точки заготовки. 
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Ввести координаты нулевой точки.

Шаг 3 – отредактировать нулевую точку и сохранить координаты.
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Шаг 4 – запустить станок.
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Проход по контуру детали.
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Обработка уступов.
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Завершающий этап обработки.
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Учащиеся под руководством мастера п/о в творческой работе.
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Вот она готовая деталь!
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Открыть пункт меню Файл, выбрать команду ЧПУ – открыть программу





После открытия программы, открыть пункт меню Имитация и выбрать команду Фрезерование, чтобы посмотреть виртуально, как будет осуществляться обработка детали





Открыть таблицу НТЗ





Виртуальный пульт станка








