Лекція № 1
з предмета «Вступ до фаху»
	Тема
	Загальні поняття про числове програмне управління металорізальними верстатами

	Мета заняття
	ознайомити студента з числовим програмним управлінням

	Матеріально-технічне забезпечення та дидактичні засоби, ТЗН

	опорний конспект


Час – 2 академічні  години
Час – 80 хвилин
План проведення лекції
	Структура лекції
	Відведений час
	Методичні вказівки

	1 Організаційна частина
	5
	Привітання, визначення присутності студентів на занятті

	2 Актуалізація опорних знань, перевірка вивченого матеріалу та мотивація навчальної діяльності студентів 
	15
	Мотивація актуальності теми, формулювання мети лекції, огляд головних питань теми.

	3 Основна частина (викладення навчальних питань лекції)
	50
	Викладення основного змісту матеріалу лекції.


	4 Заключна частина 
   Домашнє завдання: (відповідно до робочої програми)
	5
	Узагальнення, теоретичні висновки, закріплення вивченого на лекції матеріалу фронтальним опиту-ванням студентів за матеріалами лекції, оголошення домашнього завдання.



Тема лекції: Загальні поняття про числове програмне управління металорізальними верстатами.
План Лекції:
1. Числове програмне управління і класифікація верстатів з ЧПУ
2. Класифікація верстатів з ЧПУ і їх конструктивні особливості
3. Основні технічні характеристики верстатів з ЧПУ
1.1 Числове програмне управління і класифікація верстатів з ЧПУ
У верстаті з ЧПУ система управління виконує багато функцій верстатника. Але система повинна навчитися управляти верстатом.
Системі необхідно “ знати ”, коли і в якому порядку користуватися інструментами, на яких режимах різання працювати, як досягти необхідної точності форми і розмірів оброблюваної деталі. Цю вхідну інформацію верстат з ЧПУ отримує у вигляді програми, записаної на перфострічці або іншим способом.
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Рисунок 1.1. Етапи підготовки процесу обробки деталі на верстаті з ЧПУ:
І- бюро програмного управління, ІІ- цех;
а- збирання вихідної інформації (креслення деталі, дані про інструмент, технологічні дані по режимах обробки), б- розрахунок програми,
в- табличний запис програми, г- перфорація програми на перфораторі,
д- перфострічка, е- ПЧПУ верстатом, ж- шафа електроавтоматики,
з- верстат, и- заготовка, к- оброблена деталь.

У програмі задається траєкторія руху інструменту щодо заготовки. Ця траєкторія формується за допомогою окремих, керованих за програмою, приводів столу, санчат і інших механізмів.
Технолог-програміст складає програму на підставі креслення і технологічного процесу обробки деталі. При цьому технологічна інформація кодується на перфострічку, яка і передається в цех і встановлюється в пристрої ЧПУ верстатом. Етапи підготовки процесу обробки деталі на верстаті з ЧПУ показані на рис.1.1. Можливо також автоматичне програмування за допомогою ЕОМ, яка замінює в значній частині програміста і складає програми для верстатів з ЧПУ.
Основним елементом програмного управління є пристрій управління, що включає пристрій для зчитування інформації з перфострічки. Остання має отвори, які обумовлюють в процесі руху стрічки електричні сигнали, що відповідають закодованій управляючій програмі. Ця програма запам'ятовується в пам'яті пристрою ЧПУ. На підставі цієї інформації пристрій ЧПУ (ПЧПУ) задає швидкості і величини переміщень виконавчих механізмів верстата, що реалізовують рух інструменту або столу із заготовкою. Структурна схема верстата з ЧПУ показана на рис. 1.2.
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Рисунок 1.2. Спрощена структурна схема верстата з ЧПУ:
1- ПЧПУ, 2- блок ручного управління і сигналізації, 3- блок зчитування інформації,
4- кодовий перетворювач,  5- блок управління приводом санчат,  6- блок технологічних команд, 7- блок управління приводом переміщення стола,                  8- кабель управління технологічними командами, 9- шафа силового електрообладнання, 10- кабель передачі команд на електрообладнання верстата,          11- кабель зв’язку з приводом столу, 12- кабель зв’язку з двигунами, 13- двигун приводу санчат.

1.2 Класифікація верстатів з ЧПУ і їх конструктивні особливості
За технологічними можливостями верстати з ЧПУ (як і універсальні) діляться на наступні групи:
1 Верстати токарної групи призначені для обробки зовнішніх і внутрішніх поверхонь деталей типу тіл обертання (з прямолінійними і криволінійними контурами, з складними внутрішніми порожнинами), а також для нарізування зовнішніх і внутрішніх різьб.
2  Верстати свердлувально-розточувальної групи призначені для свердлення і розточування деталей різного квалітету точності, а також для комплексної свердлувально-розточувальної обробки.
3 Верстати фрезерної групи призначені для фрезерування деталей простої і складної конфігурації, корпусних деталей (з декількох сторін і під різними кутами), а також для комплексної свердлувально-фрезерно-розточувальної обробки різних деталей.
На верстатах вказаних трьох груп при їх оснащенні інструментальними магазинами з автоматичною зміною інструментів можлива комплексна механічна обробка без перестановки деталі на інші верстати.
4 Верстати шліфувальної групи призначені для фінішної обробки деталей. Вони підрозділяються на ряд підгруп залежно від виду оброблюваних поверхонь: круглошліфувальні, плоскошліфувальні, внутрішньо-шліфувальні, шліце-шліфувальні.
5 Верстати електрофізичної групи підрозділяються на електроерозійні (вирізні і прошивочні), електрохімічні, лазерні.
6 Багатоцільові верстати призначені для свердлувально-фрезерно-розточувальної обробки призматичних корпусних і плоских деталей, а також для токарної обробки деталей типу тіл обертання з подальшим їх свердленням, фрезеруванням і розточуванням.

За принципом зміни інструменту верстати з ЧПУ можна розділити на три групи: 
– з ручною зміною;
- з автоматичною зміною в револьверній головці;
- з автоматичною зміною в магазині.
За принципом зміни заготовок верстати з ЧПУ підрозділяються на верстати з ручною і автоматичною (за допомогою маніпуляторів або роботів) зміною заготовок. Верстати з автоматичною зміною заготовок, оснащені автоматичними приверстатними накопичувачами заготовок, можуть експлуатуватися протягом тривалого періоду часу без участі оператора. Такі верстати отримали назву гнучких виробничих модулів.
1.3 Основні технічні характеристики верстатів з ЧПУ
1 Клас точності позначається наступними буквами:
П — підвищеної точності;
В — високої точності;
А — особливо високої точності
С — особливо точні (прецизійні). По кожному класу точності і групі верстатів нормується допустима величина похибки.
2 Вид ЧПУ позначається індексами, що входять в найменування моделі верстата:
Ф1 — верстати з цифровою індикацією (зокрема з попереднім набором координат);
Ф2 — верстати з позиційними і прямокутними системами управління;
Ф3 — верстати з контурними прямолінійними і криволінійними системами управління;
Ф4 — верстати з універсальною системою управління для позиційно-контурної обробки;
Ц — верстати з цикловим програмним управлінням.
3   Основні параметри верстата:
- найбільший діаметр оброблюваного виробу (для токарних верстатів);
- найбільший діаметр свердлення (для свердлувальних верстатів);
- діаметр розточувального шпинделя (для розточувальних верстатів);
- ширина столу (для фрезерних верстатів) і т.ін.
4   Наявність інструментального магазина.
5   Наявність пристрою автоматичного завантаження заготовок.
6   Габарити верстата і його маса.
7   Число керованих координат і число одночасно керованих координат.

Контрольні запитання


1. Класифікація верстатів з ЧПУ
2. Технічні характеристики верстатів з ЧПУ
3. Технологічні можливостями верстати з ЧПУ
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