Сборка станка ЧПУ.

       Обычно при поступлении станок находится в разобранном виде:
1 - станина станка с осью Х или «столик» станка;

2 - порталы станка с осями Y и Z;

3 - крепление шагового двигателя оси Z;

4 - крепление шпинделя;

5 - передаточная фурнитура. 
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     Первоначально устанавливаются порталы станка с осями Y и Z (2) на нижнюю планку «столика»  станка (1) и зажимаются крепежными болтами с гайками, которые указаны стрелками. Окончательный зажим производится, лишь после установления перпендикулярности осей Х и У станка.
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         Далее устанавливаются на ось У шаговые двигатели НЕМА-23 с передаточными муфтами, используя имеющиеся крепежные винты. Аналогично устанавливается и закрепляется шаговый двигатель оси Х.
         Т.к. шаговые двигатели могут иметь разный диаметр  вала – 6.35мм или 8мм, то  и передаточные муфты должны иметь соответствующие входные размеры – 6.35х12мм или 8х12мм. 
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          Теперь устанавливается  планка крепление шагового двигателя оси Z (3), используя прилагаемые винты крепления, указанные стрелками. Далее устанавливается шаговый двигатель и передаточная фурнитура (шкивы и передаточный ремень). Натяг передаточного ремня регулируется соответ-ствующим передвижением планки крепления шагового двигателя. 

         Коэффициент передачи (редукции) узла  «шаговый двигатель – ходовой винт» -  2 : 1.
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          В заключение сборки производится установка крепления шпинделя (4).
            При необходимости на «столик» станка может  укладываться и закрепляться лист фанеры толщиной 10-12мм или другого листового материала нужной  прочности, включая алюминиевый профиль, который в дальнейшем используется для укладки и крепления обрабатываемых деталей.
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Регулировка «геометрии» осей станка.
      При сборке станка дополнительно необходимо:

1. Обеспечить перпендикулярность осей Х и У, которая производится соответствующим разворотом  порталов станка с осями Y и Z (2) за счет наличия крепежного люфта (смотри вначале);
2.    При установке крепления шпинделя (4) с помощью слесарного угольника обеспечить перпендикулярность его оси «столику» станка.
        Остальная «геометрия» станка выполнена при первоначальной сборке конструкции.

Удачи, Питерский.
