2  Станки с программным управлением. Технические характеристики.

Основными техническими характеристиками являются следующие:

 Точностные характеристики.

К точностным характеристикам относятся:

 - точность перемещения или позиционирования рабочих органов станка;

 - точность вращения шпинделя (радиальное и осевое биение перед- него конца);

 - точность взаимного расположения рабочих органов станка

                 (неперпендикулярность направляющих салазок и суппорта и т.д.);

- точность взаимного расположения отдельных конструктивных элементов деталей

                (непараллельность направляющих станины или стойки и т.д.). 

Класс точности. Обозначается следующими буквами: П—повышенной точности; В—высокой точности; А—особо высокой точности, С—особо точные (прецизионные). По каждому классу точности и группе станков нормируется допустимая величина погрешности.

2. Геометрические характеристики.
К геометрическим характеристикам относятся:

 - основной размер;

 - размеры рабочего пространства 

    (максимальные величины перемещений рабочих органов станка);

- основные присоединительные размеры; 

- габаритные размеры станка. 

- наибольший диаметр обрабатываемого изделия (для токарных станков);

- наибольший диаметр сверления, (для сверлильных станков);

- диаметр расточного шпинделя (для расточных станков);

- ширина стола (для фрезерных станков);

                                                                       и т. д.

Рабочим пространством станка называется пространство в котором размещается обрабатываемая деталь. В любую точку рабочего пространства может быть помещен инструмент при его перемещении и, или перемещении рабочего пространства. Таким образом можно сказать, что размеры рабочего пространства определяются величиной наибольших перемещений исполнительных органов. Присоединительными размерами станка являются размеры поверхностей по которым осуществляется присоединение приспособлений или обрабатываемой детали к рабочим органам станка.

3. Скоростные характеристики. 

Для осуществления оптимальных режимов резания станки оснащают механизмами для регулирования скорости резания и подачи. Существуют два основных способа регулирования скорости: ступенчатое регулирование и бесступенчатое регулирование. 

Ступенчатое регулирование нашло наибольшее распространение в металлорежущих станках и осуществляется при помощи множительных структур, которые создают геометрические ряды частот вращения (скоростей), которые являются экономически предпочтительными.

4. Вид устройства ЧПУ (УЧПУ)

Обозначается индексами, входящими в наименование модели станка: Ф1 – станки с цифровой индикацией (в том числе с предварительным набором координат); Ф2 – станки с позиционными и прямоугольными системами управления; Ф3 – станки с контурными прямолинейными и криволинейными системами управления; Ф4 – станки с универсальной системой управления для позиционно-контурной обработки; Ц – станки с цикловым программным управлением.

У иностранных производителей станков устройства ЧПУ обозначаются по названию фирмы и серии Siemens 840D, Fanuc 31i, Heidenhain I530.

5. Наличие инструментального магазина.

6. Наличие устройства автоматической загрузки заготовок.

7. Габарит станка и его масса.

8. Число управляемых координат и число одновременно управляемых координат.

Число одновременно управляемых координат определяет траекторию движения инструмента относительно заготовки.

При сложной обработке на фрезерных, токарных и многоцелевых станках используют УЧПУ с непрерывным (контурным) управлением одновременно по нескольким координатам. Существуют УЧПУ с управлением одновременно по трем, четырем и пяти координатам. Последние используются в станках со сложной траекторией инструмента. В токарных станках обычно применяются УЧПУ с одновременным управлением по двум координатам, а в токарно-револьверных и токарно-карусельных – по трем координатам.

9. В качестве дополнительных компонентов следует учитывать свойства системы охлаждения и устройства для подачи СОЖ. Эти элементы оборудования необходимы для уменьшения степени нагрева детали и режущего инструмента. При большой продолжительности автономной работы необходима система удаления стружки.

