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Тема: Наладка станка модели 16К20Ф3 с УЧПУ НЦ 31 

на обработку детали "Вал" 
1. Цели работы: 
1.1. произвести наладку станка мод. 16К20Ф3 с УЧПУ НЦ31 на обработку детали «Вал» 

1.2. разработать управляющую программу обработки детали 

2. Оснащение работы: 
токарный станок: 16К20Ф3 с УЧПУ НЦ 31 

2.2. приспособление: токарный трёхкулачковый самоцентрирующийся патрон 
2.3. режущий инструмент: токарные проходные резцы, канавочные резцы, резьбовые резцы 
2.4. чертеж детали 

заготовка 

3. Порядок выполнения работы: 
3.1. изучите инструкцию по безопасным приёмам труда на станках с ЧПУ 
3.2. изучите теоретическую часть лабораторной работы 

3.3. 
3.4. проанализируйте рабочий чертеж детали 

3.5. разработайте управляющую программу 
3.6. введите УП в память УЧПУ 
3.7. произведите наладку станка мод. 16К20Ф3 на обработку детали «Вал» 

3.8. оформите отчёт по лабораторной работе 
4. Теоретическая часть 
Станок 16К20Ф3 с УЧПУ НЦ31 предназначен для токарной обработки в замкнутом полуавтоматическом цикле деталей типа тел вращения со ступенчатым и криволинейным профилем, включая нарезание крепёжной резьбы, и оснащён УЧПУ «ЭЛЕКТРОНИКА НЦ 31» с вводом программы обработки изделия с клавиатуры или кассеты внешней памяти. Применяется в индивидуальном, мелкосерийном и серийном производствах с мелко повторяющимися партиями деталей. Класс точности – П. 
В состав станка входят: 
1. основание 
2. станина 
3. каретка (суппорт) 
4. шпиндельная бабка 
5. привод продольного (поперечного) перемещения 
6. поворотная револьверная головка 
7. задняя бабка 
8. электродвигатель главного движения 
9. пульт управления. 
4.1. Техническая характеристика станка 

	№

п./п.
	Наименование параметров
	Данные

	1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18
	Максимальный диаметр над станиной, мм 

Наибольший диаметр обрабатываемого изделия над суппортом, мм

Высота резца, устанавливаемого в резцедержателе 
Наибольшая длина устанавливаемого изделия при установке в центрах, мм

Наибольшая длина обработки, мм

Центр в шпинделе с конусом Морзе

Диаметр цилиндрического отверстия в шпинделе, мм

Центр в пиноли с конусом Морзе

Частота вращения шпинделя (бесступенчатое регулируемое), мин - 1
Пределы частоты вращения шпинделя, устанавливаемого вручную:

I    диапазон

II   диапазон

III  диапазон

Пределы программируемых подач, мм/об:

продольных
поперечных

Минимальная и максимальная скорость рабочей подачи (мм /мин, мм/об):

продольной

поперечной

Скорость быстрых ходов (мм /мин), не менее:

продольная

поперечная

Дискретность перемещений, мм:

продольной

поперечной

Пределы шагов нарезаемой резьбы, мм

Количество позиций автоматической поворотной головки

Предельные диаметры свёрл, мм

по чугуну

по стали

Масса станка (кг), не более 
	500

220

250

1000

905

6

55

5

20 - 2240

20-325(12,5-200)

63-900(50-800)

160-2240(125-2000)

0,01-40

0,005-20

10-2000(2,8)

5-1000(1,4)

7500

5000

0,001(0,01)

0,0005(0,005)

0,01-40,95

6-10

28

25

3800


4.2. Пульт управления 
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Пульт управления (ПУ) состоит из цифровых индикаторов, клавиш и сигнальных лампочек и обеспечивает управление в различных режимах работы УЧПУ. 

На пульте размещены три цифровых индикатора и три зоны клавиш. 
Индикаторы: 
( – четырёхразрядный цифровой для индикации заданной F (0,01 мм/об); 

( – трёхразрядный цифровой для индикации номера кадра или номера параметра станка; 

( – семиразрядный цифровой для индикации кадров УП, параметров, технологических команд, положения суппорта станка и кодов аварийного состояния. 

Зоны клавиш: 

Зона 1 - набор из семи клавиш, для управления перемещениями суппорта в ручном режиме; 

Зона 2 - набор из двенадцати клавиш для выбора режимов работы и управления работой системы; 

Зона 3 - набор из двадцати восьми клавиш для ввода буквенно-цифровой информации. 

Для удобства работы оператора все элементы пульта объединены в функциональные группы. 

Группа клавиш индикации положения и выбора 

направления движения от маховичка 

1.              - поперечное направление и индикация положения по Х. 


2.              - продольное направление и индикация положения по оси Z. 

Группа клавиш перемещения в ручном режиме 


3.              - к оси точения ( - Х ) 


4.              - от оси точения ( + Х ) 

5.              - к передней бабке ( -Z ) 

6.              - к задней бабке ( +Z ) 

7.              - БХ, действует только совместно с одной из клавиш             
Подрежимы автоматического режима 


8.              - гашение состояния “внимание” и команд, которые не должны 
дорабатываться до конца. 


9.              - отработка УП без перемещения суппорта. 


10.            - покадровая  отработка УП. 

Группа режимных клавиш 


11.           - режим работы от маховичка (штурвала). 

12.           - режим ручного управления, перемещение от клавиш                 


13.           - автоматический режим. 


14.          - режим вывода информации на индикатор. 

15.           - режим ввода кадров УП и параметров станка. 

16.           - режим размерной привязки инструмента. 
Группа исполнительных клавиш 

17.           - стоп УП или отдельного кадра. 

18. 
[image: image2]  - пуск УП, отдельного кадра в режиме “Автомат”. Включение технологических команд в режиме “Ручной”. 

19.          - ввод-вывод кадров УП или параметров станка, включения команды F (подачи) в ручном режиме. Лампочка над клавишей используется для индикации признака ( 

Группа клавиш специального назначения. 
20.  
[image: image3] - задание признака ОСО (относительная система отсчета), действует до отмены, т.е. повторного нажатия этой клавиши. В режиме “Ручное управление” вызывает подрежим выхода в ФТ. 

21  
[image: image4]  - задание признака БХ при вводе УП, действует до нажатия клавиши 
[image: image5] , т.е. клавишу  
[image: image6]  надо нажимать каждый раз, как только встречается этот признак в кадре УП. 

22.   
[image: image7]  - деблокировка памяти в режиме ввода. 

23.            - разрешение на ввод и индикацию параметров станка. 


25.            - задание в УП признака снятия фаски под углом +45°. 


26.             - задание в УП признака снятия фаски под углом - 45°. 


27.        
- задание признака ( , указывающего на вхождение кадра в группу (команду). 
Группа клавиш набора 
N, G, X, Z, M, S, T, F, P - ввод буквенных адресов. 
0 - 9 - ввод цифр. 

29.         - знак минус перед числовой частью, “+” - опускается. 
30.       - сброс буквенных адресов, чисел или признаков до ввода их в память. 
Группа цифровых и призначных индикаторов. 
             - индикатор подачи. 

 ( “Внимание” - сигнализирует об ошибках и аварийных ситуациях. 

 ( “Батарея заряжена” - сигнализирует об аварии питания, о разрядке аккумулятора подпитки оперативной памяти. 

 (         - сигнализирует об использовании ОСО. 

 (         - сигнализирует об использовании признака БХ и действует в режиме “Автомат” и ввода УП. 
X   Z  G  M  S  T   P  F
( ( ( ( ( ( ( (  - индикаторы буквенных адресов. 
                   - индикатор номера кадра или номера параметра. 

                   - ошибка в отрабатываемой УП. 

                   - перегрузка привода. 

    
[image: image8] - неисправность в ЭА (электроавтоматике), наезд на концевой выключатель. 

                   - неисправность в устройстве ЧПУ. 

Дополнительные органы управления 

· Кнопка аварийного выключения станка и устройства 
· Трехпозиционный переключатель, предназначен для: 
     а) разрешения включения подачи; 
     б) прерывания подачи; 
     в) блокирования главного привода. 

Включение станка и системы УЧПУ осуществляется нажатием переключателя подачи питания и вводного автомата. После включения загорается индикатор над клавишей 
[image: image9] , (светится несколько секунд), в течение которых происходит тестовый контроль работоспособности УЧПУ и в случае правильного прохождения теста начинает пульсировать. Нажать клавишу 
[image: image10] , лампочка гаснет, на индикаторах ( и ( появляются нули (система УЧПУ готова к работе). После этого без задержки нажать кнопку подачи напряжения на привод. Если начинает мигать индикатор “Внимание” или на индикаторе ( появился код 821, то это свидетельствует о задержке включения подачи напряжения на привод. В этом случае нажать клавишу 
[image: image11]  (гашение) и включить кнопку подачи напряжения на привод. Если тест проходит неверно, то начинают пульсировать индикаторы «Внимание», над клавишами 
[image: image12] , 
[image: image13] , а также загораются лампочки на индикаторе (. Это значит, что в системе УЧПУ обнаружена неисправность. Нажать клавишу 
[image: image14]и на индикаторе ( появится код неисправности. Устраняется самостоятельно или специалистами из обслуживающего персонала. 

4.3. Алгоритм составления УП 
· проанализируйте технические требования, указанные на рабочем чертеже детали 
· выделите зоны обработки детали 

· произведите расчёт опорных точек траектории 

Опорными точками называются точки сопряжения участков, т.е. переходы от одного геометрического элемента к другому (точки на концах прямых линий, участках окружности и т.д.). 

· определите траекторию движения инструмента 

· назначьте припуски и режимы резания 

· выберите специальные команды для кодирования УП 

· произведите кодирование УП 

5. Форма отчета. 

Лабораторная работа №1 
Наладка станка модели 16К20Ф3 с УЧПУ НЦ 31 на обработку детали "Вал" 

1. Цель работы 
2. Оснащение работы 

3. Наладка станка 

3.1. ввод - вывод параметров станка 
3.2. выход в нулевые точки станка 

3.3. привязка режущего инструмента к измерительной системе отсчёта 

4. Эскиз детали 

5. Управляющая программа 

6. Вывод 

Контрольные вопросы: 

1. Укажите последовательность действий при наладке станка? 
2. Объясните назначение УЧПУ НЦ31? 
3. Перечислите основные характеристики УЧПУ, связанные с разработкой УП? 
4. Укажите назначение буквенных адресов и их формат? 
5. Назовите подготовительные и вспомогательные функции? 
6. Перечислите основные режимы станка мод.16К20Ф3? 
7. Назовите основное назначение клавиш пульта управления? 
8. Как производится включение станка и системы УЧПУ? 
9. Как осуществляется ввод - вывод параметров станка? 
10. Как производится подрежим выхода в ФТ? 
11. Как осуществляется размерная привязка инструмента? 
12. Как производится коррекция вылетов инструмента? 
13. Приведите структуру УП и ввод кадров? 
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