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РАЗМЕРНАЯ НАСТРОЙКА ЧЕТЫРЁХСТОРОННИХ ПРОДОЛЬНО-ФРЕЗЕРНЫХ СТАНКОВ
DIMENSION ADJUSTING OF FOUR-SIDED PLANING AND MOULDING MACHINES
Качество обработки заготовок на четырехсторонних продольно-фрезерных станках, при плоской и профильной обработке, в значительной степени зависит от точности позиционирования ножевых головок в станке и от точности установки ножей в ножевой головке по радиусу и в осевом направлении [1]. 
Основным способом увеличения точности установки ножей, в настоящее время, является заточка ножей, когда они уже закреплены в ножевой головке. Заточку выполняют на станках типа Rondamat 168, Rondamat 936. В этом случае достигается максимально точное совпадение режущих кромок всех ножей в ножевой головке, как по радиусу, так и в осевом направлении.
Для точного позиционирования инструмента современные четырехсторонние продольно-фрезерные станки оснащены цифровыми индикаторами положения шпинделя в радиальном и осевом направлениях.  При этом самые совершенные станки фирмы Weinig имеют сдвоенные индикаторы левого и верхнего шпинделей, формирующих ширину и толщину детали (рис.1).
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Рисунок 1 – Сдвоенный индикатор положения левого шпинделя

Верхняя шкала индикатора показывает радиус инструмента, а нижняя толщину (ширину) обработанной детали. Радиус инструмента устанавливается с точностью до 1/100 мм.
Радиус инструмента и размер детали в сумме составляют расстояние от оси инструмента до поверхности стола или направляющей линейки. Измерив, радиус инструмента и установив его на верхней шкале, на нижней шкале станочник видит размер детали, который может регулировать, перемещая шпиндель.
Если индикатор положения шпинделя имеет одну шкалу, то на ней следует установить расстояние от оси инструмента до поверхности стола (верхний шпиндель) или направляющей линейки (левый шпиндель). 
Складывая требуемый размер детали с замеренным радиусом инструмента, получаем число, которое нужно установить на индикаторе положения при размерной настройке шпинделя, чтобы первая же заготовка оказалась обработанной точно в размер.
Таким образом, благодаря цифровым индикаторам положения шпинделя уже первая обработанная заготовка соответствует заданному размеру и не требуется тратить время и расходовать древесину на обработку пробных деталей. Экономический эффект очевиден, особенно в производствах, где объемы партий не велики и перестройка станка производится много раз в смену.

Для использования всех преимуществ таких четырехсторонних продольно-фрезерных станков  необходимо знать радиус инструмента (обычно наименьший, который образует наибольший размер сечения детали) и расстояние от торца ножевой головки до характерной точки профиля детали (рис. 2).
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Рисунок 2 – Установка положения шпинделя
Фирма Weinig для измерения инструмента выпускает измерительные стенды с механической или электронной системой измерения. Российские предприятия покупают четырехсторонние продольно-фрезерные станки, оснащенные цифровыми индикаторами положения шпинделей. Однако довольно дорогие измерительные стенды Weinig предприятия покупают редко, считая не целесообразной трату денежных средств на их покупку. В результате размерная настройка станков ведется с использованием пробных заготовок.
Для полного использования возможностей современных четырехсторонних станков необходимо организовать обучение производственного персонала и наладить в России производство не дорогих измерительных стендов с использованием для измерения инструмента высокоточных магнитных и оптоэлектронных  датчиков перемещения. Это могут быть магнитные отечественные датчики перемещения ДПМ05 производства ООО “ИТМ” г. Томск или аналогичные импортные, широко применяющиеся в деревообрабатывающих станках. Оптоэлектронные датчики более точные и дорогие, но в интересующем нас диапазоне измерений (до 400 мм) они сравнимы по стоимости с магнитными датчиками. Однако точность их на порядок выше, до +/- 3 мкм/м против +/- 20…+/- 40 мкм/м у магнитных датчиков. Это могут быть, например, оптоэлектронные датчики линейного перемещения СКБ ИС г. Санкт-Петербург. Датчики перемещения используются в комплекте с цифровым дисплеем или могут быть подключены к компьютеру.
На рис. 3 представлена одна из возможных компоновочных схем измерительного стенда.
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Рисунок 3 – Схема измерительного стенда:
1 - основание; 2 - измерительная оправка; 3 - замеряемый инструмент; 

4  - двухкоординатные направляющие с датчиками линейного перемещения;

5 - маховичок радиального перемещения; 6 - винт осевого перемещения; 

7 - лампа подсветки; 8 - проектор с объективом, зеркалом и матовым экраном

Проектор с объективом, зеркалом и экраном может быть заменен на видеокамеру для микроскопа, которая подключается к компьютеру. В этом случае и датчики линейного перемещения целесообразно подключить к компьютеру. Компьютер может быть использован самый простой для этих целей.
Применение такого измерительного стенда в сочетании с четырехсторонними станками, имеющими индикаторы положения шпинделя, позволит

- контролировать качество подготовки инструмента;

- сократить время на переналадку станка;
- экономить древесину, работая без пробных заготовок;

- рентабельно работать с небольшими объемами и снизить складской запас; 

- расширить номенклатуру изделий.
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Резюме (Аннотация)
Рассмотрены вопросы размерной настройки. Приведены рекомендации по разработке стендов для измерения ножевых головок и фрез с использованием цифровых датчиков перемещения.

Dimension adjusting of four-sided machines is considered. Recommendations for development of cutterhead and cutters dimension measurer with digital measuring encoders are given.
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