Инструкция по эксплуатации электрошпинделей станков ФП-7ВС2(17ВС2)иФП-7ВСЗ(17ВСЗ) (дополнение).
Особое внимание при эксплуатации высокоскоростных станков требует к себе электрошпиндель. От правильного обращения с электрошпинделем в конечном счете зависит долговечность станка и сохранение им жесткости, точности и надежности.
Инструкция оператору

При работе на станке оператор обязан:
Ежедневно:
А) проверить по термометру на станции СОВ установленную температуру воды; она должна быть не ниже 18°С и не выше 24°С в зависимости от температуры воздуха в цехе; колебания температуры от установленной не должны превышать ± 1°С; в течение смены необходимо периодически контролировать температуру.

Б) проверить давление воздуха по манометру станции смазки шпинделя (3,5...4 МПа) и, визуально, поступление масляной пленки по прозрачным трубкам ко всем точкам смазки подшипников.
Г) во время обработки детали следить за отсутствием видимых вибраций и посторонних звуков внутри корпуса.
Д) следить за целостностью инструмента за своевременной заточкой режущих кромок или заменой сменных пластинок.
В случае появления видимых отклонений от правильной работы, остановить шпиндель и устранить причину:

    ВНИМАНИЕ: Вращение шпинделя без установленной в нем оправки с зажимом от механизма зажима инструмента.

ЗАПРЕЩАЕТСЯ!

   Не зажатый механизм зажима может при вращении провернуться и разбалансировать шпиндель.

   При работе на скоростях > 6000 об/мин использовать только отбалансированный инструмент.
   Допустимый дисбаланс 2.5гмм нa 1 кг массы инструмента.

Описание конструкции электрошпинделя станков ФП-7ВС2(ВСЗ) и ФП-17ВС2(ВСЗ) (дополнение).
   В передней опоре шпинделя станков ФП-7(17)ВСЗ установлены 3 подшипника - "триплекс". Два подшипника воспринимают усилие резания в одном направлении, третий - создает предварительный натяг, и воспринимает усилие механизма разжима инструмента.

   В передней опоре шпинделя станков ФП7(17)ВС2 установлены 2 подшипника - "дуплекс" с меньшим предварительным натягом.

   В задней опоре установлены спаренные подшипники с небольшим предварительным натягом, наружные обоймы - плавающие.

   Электрошпиндель ФН-7(17)ВС2 развивает мощность N ном=30 кВт ( при n ном=1500 об/мин) максимальное число оборотов n max=12000 об/мин. Однако скоростной коэффициент подшипников передней опоры при их дуплексировании с легким натягом А, (360Н) равен 0.75, что позволяет вращать шпиндель не более, чем 15000х0.75=11250 об/мин (по рекомендациям фирмы SKF). Электрошпиндель ФП-7(17)ВСЗ развивает мощность Nном=45 кВт при n ном =900 об/мин и максимальное число оборотов -8000 об/мин. При дуплексировании с промежуточным натягом - 500Н, скоростной коэффициент будет равен ~ 0.55, что соответствуют максимально допустимой скорости вращения:

1500х0.55=8300 об/мин.

    В связи с приведенными рекомендациями фирмы SKF число оборотов максимальное для шпинделей ФП-7(17)ВС2 ограниченно математическим до 11000 об/мин, а число оборотов шпинделя ФП-7(17)ВСЗ совпадает с паспортным и равно 8000 об//мин.
    Смазка подшипниковых опор шпинделя жидкая-автоматическая, минимальная, впрыском. Непосредственно подшипникам масло подается воздухом от станции смазки через пластиковые трубочки и сверления внутри корпуса и фланцев.

 Инструкция технологу - программисту.
  При составлении программы обработки деталей на высокоскоростных станках необходимо знать и учитывать некоторые особенности работа электрошпинделя.

  Использование в качестве привода шпинделя асинхронного электродвигателя с частотным регулированием позволяет вести высоко производительную обработку деталей из различных материалов, как на скоростях от 0 до n(ном) с использованием постоянного момента, так и на скоростях > n(ном)  с использованием постоянной мощности.
  Для шпинделей станков ФП-7ВСЗ(17ВСЗ)-в диапазоне от 0 до 900 об/мин номинальный момент равен 480 Нм, что позволяет вести в этом диапазоне силовую обработку деталей из жаропрочных сталей и титана. В тоже время диапазоне от 4000 до 8000 об/мин можно эффективно и производительно вести высокоскоростную обработку легких сплавов с использование

высокоскоростного инструмента.
   Для шпинделей станков ФП-7ВС2(17):

    - в диапазоне от 0 до 1500 об/мин номинальный момент равен 190 Нм, что позволят использовать его в этом диапазоне для получистовой и чистовой обработки деталей из чугуна, стали и, даже, титановых сплавов.

    - в диапазоне от 1500 до 8000 об/мин, при наличии соответствующего инструмента, можно производить длительную интенсивную обработку на постоянной мощности 30 кВт деталей из легких сплавов без охлаждения, с повышением производительности, по сравнению с существующими методами 3-5 раз.

   Для достижения максимального эффекта наличие специального инструмента для высокоскоростного фрезерования - обязательно.

   -  в диапазоне от 9000 до 11000 об/мин использовать шпиндель в режим S6 - от 30 до 15 мин, соответственно, непрерывной работы. Мощность на максимальных оборотах падает до 20 кВт.
   При составлении программы обработки следует помнить, что ресурс подшипников на максимальных оборотах составляет 2000 час (по данным фирмы SKF).
С целью повышения ресурса работы шпинделя рекомендуются следующие приемы:
.

   При составлении программы учитывается стойкость инструмента (не допускать работу затупившимся инструментом).
   Если обрабатывается длинная панель с большим числом карманов, необходимо вести обработку несколькими одинаковым и инструментами, разделив машинное время на стойкость одного инструмента, при автоматической смене инструмента производится останов шпинделя и обдув конуса, благодаря чему резко снижается температура внутри шпинделя (при длительной работе шпиндель внутри ротора сильно разогревается). Снижение температуры уменьшает натяг в подшипниках и улучшает условия их работы, что благоприятно сказывается на их долговечность.
   При любых холостых перемещениях координат рекомендуется снижать обороты шпинделя до ≤ 3000 об/мин, повышая обороты до максимальных только в начале резания. Этот прием тоже влияет положительно на увеличение ресурса подшипника.
   Примененные в шпиндельном узле гибридные высокоточные подшипники обеспечивают высокое качество обработки детали и жесткость шпиндельного узла. Однако, по рекомендации фирмы - изготовителя, подшипники чувствительны к ударным нагрузкам и резкому, неравномерному увеличению усилий резания. Поэтому, при составлении программ важно программировать плавный заход инструмента, и , по возможности, исключать ударные нагрузки. Максимальный эффект получается при использовании станков на получистовой и чистовой обработке, или фрезеровке деталей из сплошной плиты.


ВНИМАНИЕ: Использование станков для обдирки заготовок с большой неравномерностью припуска и работе по корке НЕ ДОПУСКАЕТСЯ!
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