Станок фрезерный 5-координатный c ЧПУ

модель РФП-6К

Техническое описание
1.Назначение и область применения
1.1. Станок фрезерный пятикоординатный модели РФП-6К предназначен для обработки торцов длинномерных сотовых заполнителей аэродинамической формы продольными или поперечными строчками, а также для фрезерования подсечек по торцам сотового заполнителя специальными грибковыми фрезами.
1.2. На станке могут быть обработаны также вогнутые или выпуклые поверхности двойной кривизны макетов сотовых агрегатов в режиме чистового фрезерования, а также полки каркаса совместно с сотовым заполнителем.
1.3. Материалы обрабатываемых сотовых заполнителей: алюминиевая фольга АМГ-2Н, полиамидная бумага ПСП-1Н, материал элементов каркаса и макетов - алюминиевый сплав Д19Г, Д16.
1.4. Полуавтоматический цикл работы станка осуществляется устройством ЧПУ.
1.5. На станке возможна обработка деталей длинной до 6300 мм, шириной до 1500 мм и высотой до 350 мм.
1.6. Фрезерование торцов сотовых заполнителей производится фрезами диаметром 30-.00 мм.
1.7. Точность обхода контура при чистовом фрезеровании +-0,1 мм.
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Исходные данные для программирования
	Характеристика
	Размерность
	X
	Y
	Z
	A
	С

	Положительное направление относительного движения инструмента
	-
	Портал вправо
	Поперечная каретка от оператора
	Вертикальная каретка вверх
	Поворот каретки против часовой стрелки
	Вращение каретки против часовой стрелки

	Предельные перемещения по координатам
	мм  

град.
	6500
	+-875
	+125 +525
	+-30 
	+-270

	Скорости рабочих подач
	мм/мин  

град/мин
	5...3000
	5...3000
	5...3000
	1...140
	1...140

	Скорости быстрых перемещений
	мм/мин  

град/мин
	5000
	5000
	3000
	1...140
	1...280

	Максимально допустимый мгновенный перепад скоростей
	мм/мин  

град/мин
	300
	300
	300
	20
	20

	Цена импульса
	мм  

град.
	0.001
	0.001
	0.001
	0.001 (3.6")
	0.001 (3.6")

	Цена периода фазы
	мм  

град.
	2
	2
	2
	0.2 (720")
	0.2 (720")


	Вылет торца шпинделя от оси поворота , мм
	мин  

макс.
	-75  

-50

	Пределы частот вращения шпинделя, об/мин
	1 диапазон  

2 диапазон
	18000

	Рабочая поверхность стола, мм
	длина  

ширина
	6700  

2000


Устройство ЧПУ................................................................. 

ПРОГРАММИРОВАНИЕ
1. Исходное положение органов станка
1.1. Перед началом отработки программы все исполнительные органы станка необходимо вывести в исходное положение. Все действия производятся в режиме "Наладка". Далее оператор должен ввести с пульта УЧПУ смещение "0" детали относительно "0" станка, т.к. расчет детали обычно ведется от "0" детали, который программист выбирает по своему усмотрению. Смещение с пульта УЧПУ заносится при помощи команды ORA, n, X..., Y..., Z..., A..., С... . Обращение к этой точке осуществляется из программы по команде (UAO,n). Исходное положение рабочих органов ("0" станка) задается кодом ORA, 0, X0, Y0, Z0, A0, С0, а выход в это положение происходит по программе при помощи кадров:
N100(UAO,0)
N101GXYZAС
В этом же состоянии заносится коррекция на радиус и диаметр инструмента.
2. Смена инструмента
2.1. В станке автоматическая смена инструмента отсутствует. Инструмент меняется оператором вручную.
2.2. Смена инструмента организована следующим образом:
· в конце данной операции инструмент вывести из зоны резания;
· задать в программе кадр:
N20T1.01M6, где
T1 - условный номер инструмента;
01 - определяет номер корректора на длину и диаметр инструмента.
4.2. Скорость вращения шпинделя задается в программе словом, содержащим адрес S, и значением функции, равным числу оборотов в минуту. Команда с адресом S действует с начала отработки кадра и сохраняет действие до замены другим значением с тем же адресом.
4.3.Направление вращение шпинделя - по часовой стрелке и программируется функцией М3.
4.4.При работе в режиме RCM по управляющей программе, необходимо начинать с кадра, предшествующего кадру с командой М3, или ввести в кадр команду М3.
4.5.Перед выходом в исходное положение выключить шпиндель (функция М5).
4.6. Внутри отработки профиля не допускается задание вспомогательных M-функций и S-функций.Это объясняется тем, что вовремя непрерывной последовательности операций (G27, G28) устройство ЧПУ исследует профиль, который должен быть отработан предварительным вычислением 6 элементов перед тем элементом, который отрабатывается в текущий момент. Эти все элементы как бы составляют один блок, который не должен содержать функций М и S.
Изменение этих функций можно задать после любого холостого перемещения по G0, или используя G29, так-так тогда вычисление производится по одному кадру.

Особенности программирования 
При задании инструмента необходимо определить:
-      Z Offset (указываем длину инструмента от торца шпинделя до конца инструмента ).
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5. Необходимые постпроцессорные операторы:

    Необходимо вставить постпроцессорный оператор ORIGIN  со  следующими смещениями:

X0
Y0

 Z< величина Z Offset > ( длина инструмента от торца шпинделя до конца инструмента)  
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Предупреждение:

При изменении длины инструмента необходимо пересчитать программу постпроцессором.
Запрещается вставлять       Z Offset в окне “Управление станком”.
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