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 Анализ передовых разработок показывает актуальность создания и внедрения 

новых решений, направленных на получение дополнительной измерительной 

информации о работе оборудования с целью его оптимизации. Диагностика токарных 

станков направлена на выявление и устранение различных неисправностей, влияющих 

на плановую бесперебойную работу технического оборудования. В области процесса 

резьбонарезания основной целью является своевременное обнаружение дефектов, 

прогнозирование выхода из строя токарного оборудования [1-2]. На сегодняшний день 

уровень диагностики процесса резьбонарезания остается недостаточно высоким и 

возникает необходимость в внедрении новых методов [3-4]. Таким образом, будет 

рассматривается возможность проведения непрерывной диагностики процесса резания 

с применения фазохронометрического метода [5-6]. На данном этапе возникает 

необходимость в поиске различных решений среди выпускаемых первичных 

преобразователей с большими значениями посадочного диаметра. 

 Для реализации мониторинга процесса резьбонарезания необходимо установить 

инкрементный оптоэлектронный преобразователь угловых перемещений на шпиндель 

вертикального токарного станка EMAG VSC 400. В ходе рассмотрения возможных 

вариантов позиций установки энкодера в качестве оптимальной была выбрана 

подвижная часть шпинделя Ø140 мм. Схема места установки энкодера относительно 

станка представлена на рисунке 1. 

 
Рис.1. Схема установки ПП относительно вертикального станка 
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 Рассмотрим возможные варианты изготавливаемых ПП производителей СКБ ИС 

и HEIDENHAIN: 

 1. Предлагается рассмотрение энкодера HEIDENHAIN серии ERA 4000. Среди 

рассматриваемых энкодеров данной серии с большими посадочными диаметрами 

отсутствуют варианты с внутренним диаметром барабана, равным диаметру элемента 

станка, на который планируется проводить установку для проведения измерений. 

Таким образом, возникает необходимость в выборе ПП большего диаметра и 

разработке проставки для установки датчик на данную поверхность. Предлагается 

установка проставочного  кольца из дюралюминиевого сплава на выбранную позицию 

станка методом запрессовки для дальнейшего монтажа энкодера. 

 2. В рассматриваемой части вертикального станка EMAG VSC 400 расположен 

энкодер HEIDENHAIN серии ERМ 2400. Встраиваемые магнитные датчики серии ERM 

специально разработаны для применения в производственном оборудовании и станках. 

Данный ПП представляет интерес в рассмотрении, поскольку нет необходимости в 

разработке дополнительной оснастки для его установки. На данном этапе необходимо 

проанализировать возможность получения фазохронометрической измерительной 

информации с помощью данного энкодера. 

 3. Рассматривается возможность разработки оптической системы на базе 

энкодера ЛИР-640А, представляющего собой инкрементный оптоэлектронный 

преобразователь угловых перемещений без подшипникового узла и корпуса, с 

посадкой на вал большого диаметра. Он состоит из устанавливаемого на шпиндель 

лимба на ступице и узла считывания. Установка данного энкодера на вертикальный 

станок не представляется возможной, так как его посадочный диаметр имеет значение 

40 мм. Поэтому возникает необходимость увеличения размеров лимба с сохранением 

схемы измерений. 

 Таким образом, необходимо проработать возможность установки энкодера на 

вертикальный станок и дальнейшего получения измерительной информации на базе 

предлагаемых решений. 
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