Автоматизация. Лекция. 10-03-2010
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След, оставляемый вершиной или кромкой инструмента, формирует поверхность.

Методы: касания, копира, следа, обката.

Виды автоматизированных технологических систем.

В настоящее время автоматизация машиностроения связана с использованием станков с ЧПУ, многопозиционных обрабатывающих центров, объединенных различными транспортными системами.
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– область рационального использования различных технологических систем.

Станок состоит из 3 функциональных элементов:

1. Система управления

2. Электропривод

3. Механизмы перемещения

Механизмы перемещения состоят из:
1. Формообразующих узлов (время рабочих ходов)
2. Механизмов перемещения рабочих органов

Формообразующие узлы:

1. Шпиндельные узлы (обеспечивающие главное движение)

2. Узлы поступательного движения (как правило связаны с подачей инструмента)

3. Поворотные узлы (делительные головки, револьверные головки, пр. механизмы)

Механизмы перемещения рабочих органов выполняют функции:

1. Узлы, обеспечивающие закрепление и загрузку заготовок

2. Загрузка и закрепление металлорежущего инструмента

3. Система смазки и охлаждения

4. Удаление отходов производства

Все это многообразие механизмов базируется на несущей системе станка.

Она может быть неподвижной (станина, стойки, основания) и подвижной (столы, суппорта, траверсы, ползуны).

Объединив все это вместе, мы получим станок.

Если добавим сюда информационные системы, инструментальную систему (имеется ввиду не тот инструмент, который установлен у нас, а магазин с автооператором и т. д.), транспортную систему (автооператор, тактовый стол, промышленный робот), измерительную систему, то всю системы мы можем охарактеризовать как станочный обрабатывающий модуль. Он может использоваться самостоятельно, включаться в структуру более сложных формирований. Такое образование определяет функциональную независимость данной системы. 
Информационная система осуществляет связь системы управления более высокого уровня, диагностирует состояние станка и точность обработки.

Инструментальная система обеспечивает хранение и автоматическую смену инструмента и приспособлений при обработке сложных деталей.
Транспортная система может включать промышленные роботы, манипуляторы, накопители, тактовые столы.
Метрологическая (измерительная система) осуществляет автоматизированный контроль обработки деталей, дает команды для управления ходом технологического процесса и его коррекции.

В современных конструкциях станков используется широкий диапазон различных методов обработки.
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В последнем примере имеет место наибольшая концентрация операций.

