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Требования безопасносТи

	

40

	

Во избежание поражения электротоком перед началом выполнения любых электротехнических работ 
убедитесь, что автоматический выключатель блокирован в положении «выключено».

ВНИМАНИЕ!  Работа с электрооборудованием станка может быть чрезвычайно 
опасна. Электрическое питание должно быть выключено, и должны 
быть приняты меры, что оно не будет включено в процессе выполнения 
работ. В большинстве случаев это означает, что нужно выключить 
автоматический выключатель на панели и запереть дверцу щитка. 
Однако, если подключение отличается, или вы точно не знаете, как это 
сделать, прежде, чем начинать работы, обратитесь к соответствующим 
специалистам в вашей организации или как-то иначе получите 
необходимое содействие.

ВНИМАНИЕ!
Электрощиток должен быть закрыт, а три винта/защелки на его дверце - 
постоянно заперты, кроме периода монтажа и обслуживания. В это время 
только квалифицированные электрики должны иметь доступ к панели 
щитка. Когда главный автоматический выключатель включен, везде в 
электрощитке присутствует высокое напряжение (включая монтажные 
платы и логические цепи), а некоторые компоненты работают при высокой 
температуре. Поэтому требуется особая осторожность.

поиск и усТранение основных элекТроТехнических неисправносТей

сТанок не включаеТся

Станок невозможно включить.
Проверьте ЃEдачу ъьЃEжеыG ъь станьI.
Проверьте главный автоматический выключатель справа вверху в электрошкафу, выключатель должен 
быть включен.
Проверьте предохранители перенапряжения.
Проверьте проводку к кнопке Power Off (выключение питания) на переднем пульте управления.
Проверьте проводку к реле Auto Off (автовыключение) к плате ввода/вывода.
Проверьте соединение между трансформатором 24 В (Т5) и контактором K1.
Проверьте правильность положения перемычки кронштейна трансформатора 24 В (Т5) (измерьте 
напряжение на главном автоматическом выключателе и подсоедините перемычку к соответствующему 
разъему кронштейна трансформатора Т5). 
Проверьте плату ввода/вывода.
Проверьте плату питания.

•
•

•
•
•
•
•

•
•

Установите 
блокиратор и заприте 
на замок, чтобы не 
допустить случайного   
включения 
автоматического 
выключателя.

КРА БЕЛ ЧЕР

ON

OFF.
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Станок включается, но затем сам выключается.
Проверьте настройки #1 и #2 для Auto Off Timer (таймер автовыключения) или Off (выкл.) в M30.
Проверьте хронологию сигналов об ошибке на останов по перегреву или перенапряжению.
Проверьте цепи питания переменного тока на перебои питания.
Убедитесь, что нет перебоев низковольтного электропитания.
Проверьте проводку к кнопке Power Off (выключение питания) на переднем пульте управления.
Проверьте соединение между трансформатором 24 В и контактором K1.
Проверьте плату ввода/вывода.
Проверьте, не задано ли выключение питания (Power Off) при аварийной остановке (E-STOP) в параметре 
57.
Проверьте плату MOTIF (интерфейс двигателя) или MOCON (контроллер двигателя).

Станок включается, клавиатура издаёт звуковой сигнал, но дисплей ЖКИ/ЭЛТ не 
работает

Проверьте соединения питания от платы ввода/вывода до дисплея ЖКИ/ЭЛТ (питание низковольтного 
источника от платы питания для монитора 15"). Проверите, светится ли зеленый светодиод «питание» на 
передней панели дисплея ЭЛТ.
Закройте дверцы и произведите возврат на нуль станка (возможно дисплей неисправен).
Проверьте видеокабель, от платы Video к дисплею ЖКИ/ЭЛТ.
Проверьте световую индикацию на процессоре.
Замените дисплей ЖКИ/ЭЛТ.

Станок включается, дисплей ЖКИ работает, но не работает клавиатура
Проверьте кабель клавиатуры (700), идущий от платы Video к плате SKBIF (плата последовательного 
интерфейса клавиатуры).
Проверьте вспомогательную клавиатуру.
Проверьте плату SKBIF (последовательного интерфейса клавиатуры).

Постоянное состояние аварийной остановки (не выполняется сброс) (вертикальные 
станки).

Проверьте гидравлическое давление противовеса, реле падения давления и проводку.

Поиск неисправностей Quad APC
Устройство автоматической смены спутников Quad APC использует дополнительную плату устройства смены 
спутников (УСС) для управления спутниками 3 и 4.
Двигатель цепи спутника получает питание 160 VDC с разъема 6A на этой плате (32-3078A). Плата УСС 
получает питание (115V) от платы питания, которая подключается к разъему P4 на плате УАСС.
Соленоид для левой стороны пневматической автоматической двери подключается к P3, этот кабель входит 
в состав 33-6038A. Сигналы спутников 3 и 4 направляются по кабелю 33-1516, который подключается к P1. 
Другой конец кабеля подключается к плате ввода/вывода, P62.

поиск и усТранение неисправносТей при сигналах об ошибке (элекТроТехнических)

Сигнал об ошибке "Axis Drive Fault Alarm" (отказ привода оси)
Перегорел усилитель - на это указывает светящийся индикатор в нижней части усилителя при включении 
питания. Замените предохранитель в усилителе.
Усилитель или MOCON (контроллер двигателя) реагирует на помехи. В этом случае сигнал об ошибке 
можно сбросить, и ось некоторое время работает нормально.

Для проверки усилителя переключите кабели питания двигателя и кабели управления между этим и 
соседним усилителем. Если те же признаки наблюдаются с другой осью, нужно заменить усилитель. 
Если неполадки остаются на той же оси, неисправен либо MOCON (контроллер двигателя), либо кабель 
управления. Причины неполадки могут находиться также в самом двигателе подачи (замыкание проводов 
между собой или на землю).

•
•
•
•
•
•
•
•

•

•

•
•
•
•

•

•
•

•

•

•
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Усилитель аварийно отключается по какой-то причине, например, из-за перегрева, перенапряжения или 
пониженного напряжения +/-12V. Это обычно происходит при выполнении программы с интенсивным 
использованием сервопривода или из-за нестабилизированного питания 12V. Отрегулируйте напряжение в 
соответствии с техническими характеристиками или заменить источник питания.
Перенапряжение может происходить из-за невключения нагрузки регенератора, но это случается редко. 
Причины неполадки могут находиться также в самом двигателе подачи (замыкание проводов между собой 
или на землю).

Перегрузка оси
Перегружена функция предохранителя, встроенного в контроллер двигателя. Это может вызываться большим 
количеством ускорений/замедлений двигателя или ударом оси о механический упор. Эта защитная функция 
защищает усилитель и двигатель. Если причиной является текущая программа, изменение программу. Если 
был удар осью о механический упор, пределы перемещения могут быть заданы неправильно.

Ошибка фазирования
MOCON (контроллер двигателя) не получил нужной информации по фазированию от двигателей. Не 
производите сброс станка при появлении этого сигнала об ошибке. Выключите и включите питание 
станка. Если неисправность сохраняется, вероятная причина - обрыв провода или дефект разъемов 
контроллера двигателя. Эта проблема могла также быть связана с низковольтным источником питания. 
Убедитесь, что LVPS (низковольтный источник питания) исправен.

Servo Error Too Large
Эта сигнал об ошибке срабатывает, когда разница между заданным командой положением оси и 
фактическим положением превышает максимально заданную для этого параметра.
Это происходит, если усилитель перегорает, не получает команд, либо при отказе источника питания 320V. 
Если контроллер двигателя не посылает нужные команды в усилитель, то вероятная причина - обрыв 
провода или возникновении ошибки фазирования (Phasing Error).

Отказ оси Z или отсутствие канала Z
Неверное количество импульсов датчика положения при самотестировании. Это обычно вызывается 
большими помехами, а не дефектом датчика положения. Проверьте все экраны и заземления на кабелях 
датчика положения и кабелях двигателей, идущих к усилителям. Сообщение об ошибке на одной оси 
может быть вызвано плохим заземлением проводов двигателя другой оси.

Отказ кабеля оси
Недопустимые сигналы кабеля датчика положения при самотестировании. Этот сигнал об ошибке обычно 
вызывается дефектом кабеля или плохим соединением в разъемах датчика положения двигателя. 
Проверьте кабель на обрывы, а также разъемы датчика положения на плате контроллера двигателя. Этот 
сигнал об ошибке также могут вызвать помехи станка, хотя это случается реже.

Сигнал об ошибке 101, "MOCON Comm. Failure"
В ходе самодиагностики связи между MOCON с главным процессором последний не отвечает и, вероятно, 
повреждён. При возникновении этого сигнала об ошибке серводвигатели останавливаются. Проверьте все 
соединения плоских кабелей и все заземления. Помехи станка также могут вызвать этот сигнал об ошибке, 
хотя это происходит реже.

Сигнал об ошибке 157, MOCON Watchdog Fault
Ошибка при самодиагностике контроллера двигателя. Замените контроллер двигателя.

Сигнал об ошибке 212, Program Integrity Error/Alarm 250, Program Data Error
Если программа была повреждена в системе или в станок была загружена поврежденная программа, 
могут произойти ошибки «Program Data Error» (ошибка данных программы) (250) или «Program Integrity 
Error» (ошибка целостности программы) (212). Это состояние можно определить по восклицательному 
знаку «!» в строке программы при включении страницы списка программ (list program). Если это 
происходит, нужно выполнить следующие действия. 

Сохраните все программы на диск, кроме программы с сигналом об ошибке в виде восклицательного 
знака. Восклицательный знак (!) указывает на программу, которая повреждена. Это будет диском с 
резервной копией, с которого можно перезагрузить программы в станок.
Удалите все программы. При этом должны удалиться все программы, включая программу сигналом 
ошибки «!».
Если программа с восклицательным знаком (!) не стирается, необходимо инициализировать систему 
управления.

•

•

•

•

•

•

•

•

•

1.

2.

3.
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Если в станке по-прежнему имеется программа, отмеченная восклицательным знаком или в систему 
управления невозможно загрузить неповрежденную программу, может потребоваться очистить память и 
перезагрузить программное обеспечение.
Если неисправность сохраняется, замените главную плату процессора.

Сигнал об ошибке 261, Rotary CRC Error (Horiz & Vert)
Этот сигнал об ошибке обычно свидетельствует о неполной установке программного обеспечения. Для 
устранения этой ошибки измените настройку 30 на любое из значений, кроме Off (выкл.) (запишите 
ее первоначальное значение), затем перейдите в параметр 43 и измените один из битов с 1 на 0 или 
наоборот и нажмите Write (запись) (бит должен изменить первоначальное значение на другое). Простое 
изменение настройки и бита параметра с одного значения на другое и обратно устраняет этот отказ и 
сбрасывает все дальнейшие сигналы об ошибке. Измените бит и настройку 30 назад к первоначальным 
значениям. Нажмите Reset (сброс) для сброса сигналов об ошибке или выключите и включите питание 
станка.

Сигнал об ошибке 354, Aux Axis Disconnected (Lathe)
При этом сигнале об ошибке не нажимайте Reset (сброс). Выключите настройку 7. Войдите в режим Debug 
(отладка) и ознакомьтесь со страницей Alarms/Messages (сигналы об ошибке/сообщения). На странице 
«Messages» (сообщения), будет код, похожий на WO1. Список кодов и их описания указаны ниже:
WO1 Питание было недавно включено или отказало. Проверьте правильность прокладки плоских 

кабелей с платы вспомогательной оси на процессор. Проверьте качество связи между процессором 
и платой вспомогательной оси.

WO2 Слишком большая динамическая погрешность сервопривода. Проверьте датчик положения на 
загрязнение. Проверьте оба конца кабеля двигателя на перебои соединения.

WO3 Аварийная остановка. Была нажата кнопка E-STOP (аварийная остановка), или произошло 
состояние нажатия кнопки E-STOP.

WO4 Высокая нагрузка. Проверьте заедание в редукторе и двигателе устройства смены инструмента. 
Вращайте поворотный магазин рукой и старайтесь определить заедание. Убедитесь, что 
резцедержатели имеют правильный вес.

WO5 Команда на выключение удаленного RS-232. Проверьте плоский кабель и напряжение к плате 
вспомогательной оси. Проверьте 115V AC (минимум) к плате вспомогательной оси от главного 
трансформатора. Проверьте держатель предохранителя и предохранитель, который защищает эту 
цепь.

WO6 Перегрев двигателя, концевого выключателя или воздуха. Убедитесь, что двигатель не горячий. 
Проверьте заедание в двигателе. Проверьте, не тяжел ли инструмент.

WO7 Отказ канала Z. Неисправность датчика положения или кабеля. Сначала замените датчик 
положения, потому что его легче менять, чем кабель. Если неисправность сохраняется, замените 
кабель.

WO8 Предел перегрузки по току, механизм застопорен или отказ платы. Проверьте заедание в редукторе 
устройства смены инструмента. Убедитесь, что ремень не перетянут. Проверьте сопротивления на 
кабеле двигателя, выводы, G и F (нет цепи), G и H (нет цепи), и F и H (от 2.5 до 5 Ом). Проверьте 
все соединения на плате вспомогательной оси и кабеле двигателя.

WO9 ЭП датчика положения. Отсутствует канал Z. Отказ датчика положения или кабеля. См. WO7.
WOA Высокое напряжение. Проверьте поступающее напряжение на плате вспомогательной оси. 

Поступающее напряжение должно быть 115V AC. См. WO5.
WOB Неисправность кабеля. Проверьте кабель от двигателя до платы вспомогательной оси. Проверьте 

надежность соединения на каждом конце.

4.

5.

•
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регулировка сеТевого напряжения

Перед регулировкой сетевого напряжения необходимо полностью прочитать 
настоящий раздел.
Необходимые инструменты: Большая плоская отвертка, цифровой вольтметр

Примечание: Давление воздуха на станке должно передаваться на воздушный 
манометр, иначе при включении питания появится сигнал об ошибке 
Low Air Pressure.

SERVO DRIVE
ASSEMBLY

Общий вид шкафа управления.

элекТрические соединения

		

DANGER !!! HIGH VOLTAGE
DANGER!!!

488-458V
457-429V

428-403V
402-377V

376-354V

260-244V
243-227V

226-211V
210-195V

TB2240V OUT

TB1120V OUT

INCOMING LINE VOLTAGE TAPS (74, 75, 76)

Переведите главный автоматический выключатель в положение «выключено» и подключите три линии 
электропитания к клеммам сверху на главном автоматическом выключателе в верхней правой части 
электрощитка. Подключите отдельную линию заземления к шине заземления слева от клемм.

ПРИМЕЧАНИЕ: Убедитесь, что рабочие провода входят в зажимы клеммной колодки. 
(Полностью вставьте провод в зажим и затяните винт. Соединение 
выглядит нормально, но станок работает с перебоями: перегрузка 
сервопривода.) Для проверки просто потяните за провода после 
того, как затянуты винты.

1.

MOCON-2  
(есло имеется)

Низковольтный источник питания

ЖКИ видео/дисковод
MOCON-1

Процессор

Усилители мощности  
X, Y, Z, A, B и УСС

Усилитель сервоприводов 
устройства смены инструмента 
(приобретается отдельно)

Плата ввода - вывода

Трансформатор T5

3-фазный выключатель
Плата питания

Векторный привод Haas

Контакторы "звезда-
треугольник" (внизу)

Плата тормоза оси  
(есло имеется)

Трансформатор

Выход 
питания

Подача 
питания

Линия 
заземления

Главн. авт. 
выключатель

L1 L2 L3
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После того, как сетевое напряжение подано в станок, убедитесь, что главный автоматический 
выключатель выключен. Включите питание на источнике. При помощи точного цифрового вольтметра, 
приняв соответствующие меры безопасности, измерьте напряжение между всеми тремя парными 
фазами на главном автоматическом выключателе и запишите показания. Напряжение должно быть 
между 195 и 260V (360 и 480V для опции высокого напряжения).

ПРИМЕЧАНИЕ: В промышленных районах часто случаются сильные колебания 
напряжения, поэтому необходимо знать максимальное и 
минимальное напряжение, подаваемое на станок при работе. 
Американские электротехнические стандарты требуют, чтобы станки 
эксплуатировались при отклонении напряжения от +5% до -5% от 
среднего напряжения питания. Если происходят проблемы с сетевым 
напряжением, или есть подозрения на низкое сетевое напряжения, 
может потребоваться внешний трансформатор. Если вы подозреваете 
проблемы с напряжением, напряжение должно проверяться один раз 
в час или в два часа в течение обычного дня, чтобы убедиться, что оно 
не колеблется больше, чем на +5% или -5% от среднего значения.

ВНИМАНИЕ! Прежде чем изменять подключения обмоток трансформатора, 
убедитесь, что главный автоматический выключатель установлен в 
положение «выключено», а на щите питания отсутствует питание. 
Убедитесь, что все три черных провода проложены к нужной клеммной 
колодке и надежно закреплены.

Проверьте соединения на трансформаторе в правом нижнем углу заднего шкафа. Три черных провода 
с маркировкой 74, 75 и 76 необходимо переместить на триаду клеммной колодки, которая соответствует 
среднему напряжению, измеренному в пункте 2 выше. Для трансформатора на 260V имеются четыре 
позиции подаваемого питания, а для трансформатора 480V имеются пять позиций. Маркировка, 
указывающая диапазон входного напряжения для каждой позиции клемм, показана на иллюстрации выше.
Трансформатор T5 подает питание 24VAC для питания главного контактора. Существует два варианта 
этого трансформатора для 240- и 400-вольтовых станков (32-0964B и 32-0965B, соответственно). Этот 
трансформатор 240V имеет два входных разъема, расположенных на кронштейне трансформатора, что 
позволяет подключать его или к диапазону 221-240V, или к диапазону от 180 до 220V. Пользователи, 
подаваемое питание которых – 180-240V, должны установить перемычку на соответствующем разъеме.
Этот трансформатор 400V имеет два три разъема, расположенных на кронштейне трансформатора, что 
позволяет подключать его или к диапазону 441-480V, диапазону 381-440V, или к диапазону 340-380V. 
Пользователи с опцией внешнего высокого напряжения должны установить перемычку на разъем, имеющий 
отметку соответствующего входного напряжения. Если не установить перемычку на нужный входной разъем, это 
приведет или к перегреву главного контактора, или к невозможности надежного включения главного контактора.
Кроме того, необходимо установить перемычку на крышке трансформатора T5, измерьте напряжение на 
главном автоматическом выключателе и подключите закорачивающий штепсель, входящий в комплект, к 
соответствующему разъему на крышке трансформатора T5.
Установите главный автоматический выключатель в положение «включено» и убедитесь, что нет 
признаков неполадок, например, запаха от перегрева компонентов или дыма. Если эти явления 
присутствуют, немедленно переведите главный автоматический выключатель в положение 
«ВЫКЛЮЧЕНО» и прежде чем продолжать работы, свяжитесь с изготовителем.

340-380V

381-440V
180-220V

441-480V
221-240V

CIRCUIT BREAKER AND CONNECT

CORRESPONDING CONNECTOR
SUPPLIED SHORTING PLUG TO

MEASURE VOLTAGE AT MAIN

ON THIS TRANSFORMER

WARNING:
T5 24VAC

2.

3.

4.

5.

Трансформатор T5

Главн. авт. 
выключатель
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ПРЕдуПРЕждЕНИЕ!
Насос СОШ (системы охлаждения через шпиндель) трехфазный и 
должен быть правильно фазирован! Некорректное фазирование вызовет 
повреждение насоса СОШ и приведет к потере гарантии. Если ваш станок 
оборудован системой СОШ, см. раздел «Пуск системы СОШ».

После включения питания измерьте напряжение между нижних клемм главного автоматического 
выключателя. Показания должны совпадать с измерениями в точке, где питание подается на главный 
автоматический выключатель. Если есть отклонения, проверьте проводку.
Подайте питание на систему управления, нажав выключатель Power On (включение питания) на пульте 
управления. Измерьте напряжение на шине высокого напряжения на векторном приводе (между 
контактами 2 и 3 на контактной шине в нижней части привода). Оно должно быть от 310 до 360V. Если 
напряжение выходит за эти пределы, отключите питание и повторите пункты 2 и 3. Если напряжение 
по-прежнему выходит за эти пределы, обратитесь на завод-изготовитель. Затем проверьте напряжение 
постоянного тока, отображаемое на второй странице диагностических данных (Diagnostic data) на экране 
дисплея. Это напряжение обозначено «DC BUS». Убедитесь, что значение на дисплее совпадает с 
измеренным напряжением на контактах 2 и 3 векторного привода +/- 7V постоянного тока.
Во избежание повреждения вашего оборудования питание нужно нормально фазировать. На плате 
узла источника питания предусмотрена схема «Phase Detect» (обнаружение фазы) с неоновыми 
индикаторами, показанная на иллюстрации ниже (не относится к однофазным станкам). Если горит 
оранжевый неоновый индикатор (NE5), фазирование неправильно. Если горит зеленый неоновый 
индикатор (NE6), фазирование правильно. Если горят оба неоновых индикатора, есть обрыв проводки. 
Корректируйте фазирование посредством установки главного автоматического выключателя в 
положение «выключено», и меняя L1 и L2 на линиях подаваемого питания на главном автоматическом 
выключателе.

NE5NE6

ВНИМАНИЕ!
Перед корректировкой фазирования все питание на источнике должно 
быть выключено.

Закройте дверь, заблокируйте защелки и включите главное питание.
Выньте ключ из шкафа управления и отдайте его начальнику цеха.

6.

7.

8.

9.
10.

PHASE DETECT
(FOR 3 PHASE ONLY)

PASS FAIL
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замена предохраниТеля

Перед заменой предохранителей нужно полностью прочитать настоящий раздел.
У некоторых бесщеточных усилителей есть только один предохранитель: F1 на 15 ампер. Если этот 
предохранитель перегорает, соответствующий двигатель остановится; индикатор на усилителе сообщит 
о перегоревшем предохранителе. Для замены предохранителя используйте комплект предохранителей 
усилителя (Haas P/N 93-1089). Если предохранитель перегорит снова, усилитель возможно поврежден и 
нуждается в замене.
На плате питания, в верхней правой части, есть три предохранителя на ½ ампера: (FU1, FU2, FU3). Если 
станок подвергается сильному перенапряжению или удару молнии, эти предохранители перегорят и 
выключат все питание. Замените эти предохранители на предохранители такого же типа и номинала. FU 4, 5 
и 5A защищают транспортер удаления стружки (FU6 используется только с 3 - фазными двигателями).
Размер Наименование  Тип Номинал  Напряжение Местонахождение 
 предохранителя  (ампер)
5mm FU1-FU3 Медленный ½ 250V Плата питания, сверху справа
1/4 F1 Сверхбыстрый 15 250V Усилитель (X, Y, Z, A, B)
5mm FU4, 5 Быстрый 5A 250V Блок питания, нижний правый угол
Станки с 15" монитором и тонким подвесным пультом управления
Размер Наименование  Тип Номинал  Напряжение Местонахождение 
 предохранителя  (ампер)
5x20мм F1/F3 Быстродействующий 1 250V Плата питания, сверху справа

предохраниТели перенапряжения

ВНИМАНИЕ!
На электрощитке будет присутствовать остаточное напряжение даже 
после того, как питание было отключено и/или отсоединено. Запрещается 
работать в этом шкафу до того, как погаснет малый зеленый индикатор 
Power On (питание) на сервоусилителях (узле сервопривода на станках 
с коллекторным двигателем). Сервоусилители / узел сервопривода 
находятся в левой части главного шкафа управления и примерно в 
середине по вертикали. Этот/эти индикатор(ы) находятся сверху на плате 
в центре узла. Пока этот индикатор не погаснет, в блоке присутствуют 
опасные напряжения, даже если питание отключено.

Выключите питание станка.
Установите главный автоматический выключатель (верхний правый угол электрошкафа) в положение 
«выключено».

Откройте дверцу шкафа и дождитесь, когда погаснет красный индикатор «charge» на блоке сервопривда. 
Только после этого можно начинать работы в электрошкафу.

1.
2.

3.

Главный  
Выключатель
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Два предохранителя перенапряжения расположены рядом в верхнем правом углу платы питания. 
Оранжевый индикатор указывает на то, что один или более предохранителей перегорел.
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Плата питания, местонахождение предохранителей

При помощи плоской отвертки поверните предохранитель(и) против часовой стрелки и снимите 
предохранители. Установите новый предохранитель такого же типа и номинала (½ ампера, тип AGC, 250 
В).

ВНИМАНИЕ! Если перегорел левый предохранитель, станок может работать, 
однако может возникнуть перенапряжение. Убедитесь, что абсолютное 
напряжение, подаваемое на станок, не превышает 200V (максимум 260 
фаза-фаза или фаза-земля или 400V на станках высокого напряжения 
максимум 520V фаза-фаза или фаза-земля).

передняя панель

Перед заменой любых компонентов пульта управления полностью прочтите настоящий 
раздел.
досТуп к компоненТам подвесного пульТа управления SL-10
Дверца подвесного пульта управления SL-10 установлена на шарнирах, расположенных слева. Для открытия 
дверцы подвесного пульта управления снимите 2 (два) винта сверху на подвесном пульте управления.

ВНИМАНИЕ! Примите меры, чтобы не защемить кабели при закрытии дверцы.

4.

5.
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замена блока жки

ВНИМАНИЕ! При проведении работ на подвесном пульте управления используйте 
электростатический браслет.

Выключите и отсоедините питание станка.
Снимите винты крепящие крышку сзади пульта управления. До снятия всех винтов надежно удерживайте 
крышку на месте.
Отсоедините кабель данных от платы приемника на блоке ЖКИ (J3). Отсоедините кабель питания и 
провод заземления от платы питания на блоке ЖКИ-дисплея (TB1). Отсоедините кабели клавиатуры от 
блока приемника (P1) и питания (TB2) на блоке ЖКИ-дисплея.
Снимите 4 (четыре) шестигранные гайки и шайбы, начиная снизу, затем снимите блок ЖКИ-дисплея и 
уберите его.

ВНИМАНИЕ! Примите меры к тому, чтобы не уронить либо повредить панель ЖКИ 
при снятии его с пульта управления.

Работайте в перчатках, чтобы не оставить на новом ЖКИ дисплее отпечатки пальцев. Установите узел 
на четыре болта (по два сверху и снизу). Установите шайбы и шестигранные гайки на болты, чтобы 
закрепить его. После того как все шайбы надеты и гайки затянуты от руки, затяните их окончательно.

Подвесной пульт управления, вид сзади

Подключите кабели клавиатуры к новой плате приемника (P1) и питания (TB2). Подключите кабель 
питания к плате питания (TB1), а зеленый провод - к заземлению. Подключите кабель данных к плате 
приемника (J3).
Установите заднюю крышку и закрепите четырьмя ранее снятыми винтами.

1.
2.

3.

4.

5.

6.

7.

Видео/
клавиатура
к панели ЖКД

Данные RS-232
к/от

Микропроцессор

Видео
�n 

(втянуто)

Клавиатура
Данные

In (втянуто)

Питание
In (втянуто)

SKBIF  
(последо-
вательный 
интерфейс 

клавиатуры)
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маховик ручного перемещения

Маховик ручного перемещения по сути - это датчик положения с разрешением 100 импульсов на оборот, он 
и используется для подачи одной из осей. Если не выбрана ось для перемещения, при вращении маховичка 
ничего не происходит. Если перемещаемая ось достигает пределов перемещения, сигналы от маховичка для 
направления, в котором превышен предел перемещения, будут игнорироваться. Параметр 57, бит 0 можно 
использовать для реверсирования направления действия маховичка.

Замена маховика ручного перемещения
Выключите питание станка.
Снимите винты, крепящие крышку, сзади подвесного пульта управления. До снятия всех винтов надежно 
удерживайте крышку на месте.
Отсоедините кабель, ведущий к датчику положения маховика ручного перемещения.

	 	 	
 Датчик положения маховика  Снятие маховика ручного перемещения Монтажная схема маховика ручного 	
 ручного перемещения   перемещения

С помощью универсального гаечного ключа 5/64 дюйма ослабьте два винта, крепящие ручку к панели 
управления, и снимите ручку.
Вывинтите три винта, крепящие датчик положения маховика ручного перемещения к пульту управления, 
и снимите его.
При установке действуйте в обратном порядке. Внимание!  Сторона разъема с незанятым 
контактом должна быть расположена, как указано ниже, иначе можно повредить станок.

выключаТели пиТания (вкл./выкл.)
Выключатель Power On включает главный контактор. Выключатель включения питания подает питание на обмотку 
контактора, а контактор далее поддерживает питание своей обмотки. Выключатель Power Off прерывает подачу 
питания на обмотку контактора и выключает питание. Выключатель Power On - это нормально разомкнутый 
выключатель, Power Off - нормально замкнутый. Максимальное напряжение на выключателях Power On и Power 
Off - 24V переменного тока, оно присутствует постоянно, пока включен главный автоматический выключатель.

выключаТель аварийной осТановки

Выключатель Emergency Stop (аварийной остановки) является нормально замкнутым. Если выключатель 
размыкается, или происходит обрыв, подача питания на серводвигатели немедленно прекращается. При 
этом также отключается револьверная головка, привод шпинделя и насос подачи СОЖ. Выключатель 
аварийной остановки остановит перемещение, даже если выключатель разомкнут только на 0.005 секунды. 
Имейте в виду, что если параметр 57 бит 3 установлен на 1, это приведет к тому, что питание системы 
управления будет выключаться при нажатии кнопки аварийной остановки.
В обычных условиях не следует прерывать смену инструмента аварийной остановкой, так как устройство смены 
инструмента останавливается в ненормальном положении, для исправления чего потребуются дополнительные усилия.
Если револьверная головка токарного станка или устройство смены инструмента (УСИ) фрезерного станка 
заклинило, система управления автоматически перейдет в состояние сигнала об ошибке. Для исправления 
этого состояния нажмите кнопку аварийной остановки и устраните причину заклинивания. Нажмите клавишу 
Reset (сброс) для сброса любых сигналов об ошибке. Для сброса оси Z и револьверной головки или УСИ 
нажмите Zero Return (возврат в нулевую точку) и Auto All Axes (все оси авто). Запрещается приближать руки к 
револьверной головке или УСИ при включенном питании, если не нажата кнопка аварийной остановки.

1.
2.

3.

4.

5.

6.

Незанятый контакт 
с этой стороны 
разъема

A 
ЖЕЛ

B 
КОР

A 
БЕЛ/ 
ЖЕЛ

B 
БЕЛ/ 
КОР

ЗМЛ 
БЕЛ/ 
КРА

ЗМЛ 
БЕЛ

B  
ЗЕЛ

+5V 
КРАС.A 

КРАС.
+5V 

ЧЕРН.
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усТройсТво звуковой сигнализации клавиаТуры

Внутри пульта управления имеется устройство звуковой сигнализации, звук которого используется как 
звуковое подтверждение нажатий кнопок клавиатуры, а также как предупреждающее устройство звуковой 
сигнализации. Устройство звуковой сигнализации подает сигнал частотой один кГц, длительностью 
примерно 0.1 секунды при нажатии любой клавиши вспомогательной клавиатуры, а также «Cycle Start» 
(запуск цикла) или «Feed Hold» (остановка подачи). Звуковой сигнал звучит дольше, когда должен произойти 
автоматический останов и когда активирована настройка «Beep at M30».
Если звуковой сигнал не слышно при нажатии кнопок, неисправность может быть во вспомогательной 
клавиатуре, плате интерфейса клавиатуры или в динамике. Убедитесь, что проблема присутствует более 
чем у одной кнопки и убедитесь, что сильно или полностью не убавлена громкость устройства звуковой 
сигнализации. Если лампы не включаются, проверьте разъем GFCI.

выключаТель пиТания лампы

У рабочего светильника есть выключатель питания. Он расположен на боковой стороне подвесного пульта 
управления оператора. В лампе используется напряжение 115 В переменного тока, получаемое от P19 на 
главном распределительно-силовом щите.

замена выключаТеля

Выключите питание станка. Снимите винты, крепящие крышку, сзади подвесного пульта управления. До 
снятия всех винтов надежно удерживайте крышку на месте.
Отсоедините все провода, ведущие к разъемам выключателя. Обязательно пометьте все провода, чтобы 
правильно их подключить.
Вывинтите два малых установочных винта, один сверху, другой снизу, и поверните выключатель против 
часовой стрелки, чтобы ослабить крепление. Отделите от передней части и извлеките.
При установке свинтите передние и задние части вместе (в порядке, обратном снятию) и затяните два 
малых установочных винта, когда выключатель сориентирован как нужно.

ПРИМЕЧАНИЕ: Выключатели POWER ON, POWER OFF и EMERGENCY STOP 
должны быть установлены разъемами вниз.

Подключите все провода к соответствующему выключателю.

даТчик нагрузки шпинделя

Датчик нагрузки измеряет нагрузку на двигатель шпинделя, как процент от номинальной длительной мощности 
двигателя, с небольшой задержкой между нагрузкой и фактическими показаниями. Восьмой аналого-цифровой 
вход также обеспечивает измерение нагрузки шпинделя для обнаружения износа режущего инструмента. Вторая 
страница диагностических данных отображает % нагрузки шпинделя. Показания датчика не должны отклоняться 
от данных дисплея более, чем на 5%. Дисплей привода шпинделя #7 должен также согласовываться с датчиком 
нагрузки в пределах 5%. Есть различные типы приводов шпинделя, которые используются в системе управления, 
все они работают одинаково, но регулируются по-разному. 

Замена датчика нагрузки шпинделя
Выключите и отсоедините питание станка. Снимите винты, крепящие крышку, сзади подвесного пульта 
управления. Удерживайте крышку на месте до снятия всех винтов.
Отсоедините два провода на задней стороне блока датчика нагрузки шпинделя. Обязательно пометьте 
два провода, чтобы правильно их подключить.
Отвинтите четыре винта, которые крепят блок датчика нагрузки шпинделя к пульту управления. 
Удерживайте блок датчика на месте до снятия всех винтов. Снимите узел.
Сборка производится в обратном порядке. Убедитесь, что провода подключены правильно.

замена вспомогаТельной клавиаТуры

Выключите и отсоедините питание станка. Снимите винты, крепящие заднюю крышку сзади подвесного 
пульта управления. До снятия всех винтов надежно удерживайте крышку на месте.
Отсоедините 24 - жильный плоский кабель от платы интерфейса клавиатуры.

1.

2.

3.

4.

5.

1.

2.

3.

4.

1.

2.
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Снимите винты спереди на подвесном пульте управления. До снятия всех винтов надежно удерживайте 
крышку на месте. Снимите детали и уберите для сохранности.
С помощью плоского тупого инструмента, например, шпателя, подденьте вспомогательную клавиатуру 
и отделите от пульта управления. Для снятия проденьте плоский кабель через отверстие в панели 
управления.
При установке сначала установите установочную оправку клавиатуры и временно закрепите винтами в 
верхних углах.

Установка вспомогательной клавиатуры

Проденьте плоский кабель сквозь отверстие в пульте управления. Снимите защитный слой с клейкой 
полосы на обратной стороне вспомогательной клавиатуры и, установив клавиатуру на место, нажмите 
на нее в верхнем правом углу гнезда вспомогательной клавиатуры. Для фиксации прижмите к пульту 
управления. Подключите плоский кабель к плате интерфейса клавиатуры, соблюдая осторожность, 
чтобы не погнуть контакты на плате.
Установите переднюю и заднюю крышки и закрепите снятыми ранее винтами.

замена последоваТельного инТерфейса клавиаТуры

ПРИМЕЧАНИЕ: См. схему этой платы в разделе «Расположение кабелей».

Примите все меры предосторожности, описанные выше, перед началом работ в шкафу управления.
Переведите главный выключатель (верхний правый угол электрошкафа) в положение «выключено».
Выверните четыре винта на задней стороне блока управления и снимите крышку. Удерживайте крышку 
на месте до снятия всех винтов.
Отсоедините все провода от платы последовательного интерфейса клавиатуры (SKBIF). Обязательно 
пометьте все кабели.
После отключения всех кабелей вывинтите четыре винта, крепящие плату последовательного 
интерфейса клавиатуры KBIF к блоку управления. Удерживайте плату на месте до снятия всех винтов. 
Сохраните винты и опорные изоляторы для последующего использования.
Установите на место плату последовательного интерфейса клавиатуры (KBIF) при помощи ранее снятых 
четырех винтов. Начиная справа вверху, поочередно свободно установите все винты и проставки, затем 
затяните их.
Присоедините все провода к соответствующим разъемам на плате KBIF.
Проверьте, оборудован ли станок динамиком или устройством звуковой сигнализации. Установите 
перекидные переключатели «Switch 1» на плате последовательного интерфейса клавиатуры KBIF в 
соответствующее положение. Если на станке установлен звуковой сигнал, оба выключатели S1 должны 
быть установлены на «В», если установлен динамик, то оба выключателя S1 устанавливаются на «S».

3.

4.

5.

6.

7.

1.
2.
3.

4.

5.

6.

7.
8.

Прокладка Передн.окантовка
Стекло

Всп.клав.
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соленоиды

Перед заменой узлов соленоидов нужно полностью прочитать настоящий раздел.
узел воздушного соленоида поршня разжима инсТруменТа (п.р.и.) (гориз. и верТ.)

Снятие
Включите питание станка и поднимите головку шпинделя в крайнее верхнее положение, затем 
выключите питание. Отключите подачу воздуха к станку.
Для доступа к заднему торцу шпинделя снимите штампованные панели сзади и/или сверху на станке 
(см. руководство «Техническое обслуживание, механическая часть»).
Отсоедините все линии подачи воздуха от узла воздушного соленоида (штуцеры не снимайте). 
Отсоедините два провода от датчика низкого давления воздуха.
Вывинтите узел воздушного соленоида из узла поршня разжима инструмента, принимая меры к тому, 
чтобы не нарушить положение выключателей зажима/разжима. Для доступа к узлу соленоида может 
потребоваться снять поршень разжима инструмента.
Отсоедините проводку, ведущую к разъему, с маркировкой на кронштейне соленоида «880 from I/O PCB 
to Solenoid Valves» (от платы ввода/вывода к электромагнитным клапанам), и разъем с маркировкой 
«SPARE» (резерв).
Отвинтите воздушный соленоид от узла воздушного соленоида. Снимите винты с углублением под ключ, 
крепящие узел к кронштейну, и снимите узел.

Установка
Установите новый воздушный соленоид. Примите меры, чтобы не нарушить положение выключателей 
зажима/разжима.
Установите узел воздушного соленоида и закрепите на кронштейне винтами SHCS, снятыми ранее. 
Надежно затяните.
Установите узел поршня разжима инструмента, если он снимался (см. «Техническое обслуживание, 
механическая часть»).
Подключите два провода к датчику низкого давления воздуха. Подключите проводку к штекерам на 
кронштейне соленоида.
Убедитесь, что все линии подачи воздуха подключены к соответствующим штуцерам. Подключите подачу 
воздуха к станку и проверьте, нет ли утечек.
Установите штампованные панели.

1.

2.

3.

4.

5.

6.

1.

2.

3.

4.

5.

6.
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EC

400

EC

				
 Расположение соленоидов П.Р.И. в станках EC-300 и EC-400 Узел воздушного соленоида серии VF

воздушный соленоид сисТемы смазки шпинделя

Снятие
Выключите питание станка и перекройте подачу воздуха на станок.

	 	
 Панель воздуха/масла (вид сзади). Узел соленоида воздуха/масла шпинделя (вид сверху).

a. Токарный станок: Отсоедините маслопровод от узла воздушного соленоида смазки шпинделя.
b. Фрезерный станок: Отсоедините пневмолинии от узла воздушного соленоида смазки шпинделя.
Отсоедините электрические кабели от реле давления воздушной магистрали.
Токарный станок: Отвинтите манометр узла соленоида от узла.
Отвинтите весь узел соленоида от тройника.

Установка
Присоедините узел соленоида к тройнику.
a. Токарный станок: Установите манометр на узел соленоида и подключите маслопровод.
b. Фрезерный станок: Присоедините все линии подачи воздуха.

1.

2.

3.
4.
5.

1.
2.

Манометр

Маслопровод
Сол.смазки 
шпинделя

Реле давл.возд.
магистрали

Узел возд. 
соленоида

Узел воздушного 
соленоида

Узел 
воздушного 
соленоида

Штампов.
лоток

Выкл.обратн.клапана Соленоид СОШСоленоид П.Р.И.

Соединит.
колено

Реле 
давления

Вход

К СОШ

Выкл.
обратн.
клапанаВыкл.обратн.клапана

Предв. 
зарядка

Соленоид 
П.Р.И.

Регулятор

Кожух 
двигателя

Узел воздушного соленоида 
с функцией СОШ

Узел простого воздушного 
соленоида

Отсоедините 
все линии 

подачи возд.
Отсоедините все 

линии подачи возд.

Датч. низк.давл.
воздуха
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Подключите электрические кабели к реле давления воздушной магистрали.
Восстановите подачу воздуха на станок.

соленоид зажима/разжима пневмаТического паТрона/револьверной головки (Токарный сТанок)

Снятие
Выключите питание станка и перекройте подачу воздуха на станок.
Пневматический патрон: Отсоедините два воздушных шланга от соленоида зажима/разжима 
пневматического патрона.
Револьверная головка: Отсоедините три воздушных шланга от соленоида зажима/разжима 
револьверной головки (см. раздел «Регулировка зажима/разжима револьверной головки»), а также 
отсоедините выхлопные пневмолинии.
Отсоедините электрический кабель соленоида (расположенный на задней стороне панели воздуха и 
масла).
Снимите два винта SHCS, крепящие узел к кронштейну, и снимите узел.

Установка
Установите узел воздушного соленоида и закрепите его на кронштейне двумя винтами SHCS. Надежно 
затяните.
Восстановите электрические соединения соленоида на кронштейне выключателя.
Подключите две (три к револьверной головке) линии подачи воздуха и выхлопные линии револьверной 
головки, и убедитесь, что все стыки герметичны и утечек нет.
Восстановите подачу воздуха на станок.

инТеллекТуальный усилиТель

В конструкцию интеллектуального усилителя включен микропроцессор. Это позволяет усилителю 
обнаруживать неисправности и передавать детализованные сигналы об ошибке. Уровень программного 
обеспечения, необходимый для отображения этих новых сигналов об ошибке - 15.02A или новее. 
Интеллектуальный усилитель обратно совместим с любым станком, имеющим векторный привод. В 
станке можно использовать в любой комбинации новые интеллектуальные усилители и стандартные 
усилители. Однако данные интеллектуального усилителя не будут отображаться если версия программного 
обеспечения станка не 15.02A или позже. Интеллектуальный усилитель и стандартный усилитель 
используют одни и те же параметры. На станках с массивным подвесным пультом управления должно 
использоваться не менее двух стандартных усилителей.
На интеллектуальном усилителе отсутствует разъем 12VDC, а оба светодиода: «Fault» (отказ, красный 
светодиод) и «Run» (работа, зеленый светодиод) перемещены. Подключения 320VDC (H+ и H-), а также 
подключения осей X, Y и Z также перемещены.

3.
4.

1.
2.

3.

4.

1.

2.
3.

4.

Светодиоды
Зеленый: Питание
Красный: Отказ
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Интеллектуальный усилитель калибруется при включении, с помощью микропроцессора, имеющегося 
в каждом интеллектуальном усилителе. При подаче питания в шкафу управления, светодиод «Fault» 
(отказ, красный светодиод) загорится и будет гореть некоторое время (примерно 5 секунд), это называется 
калибровкой фазы «А». Затем оба светодиода не будут гореть несколько секунд; это называется 
калибровкой фазы «В». Затем загорится светодиод «Run» (работа, зеленый светодиод), что указывает, что 
интеллектуальный усилитель исправен и готов к работе.

инТеллекТуальный векТорный привод

Интеллектуальный векторный привод имеет микропроцессор, который позволяет ему обнаруживать и 
отображать специфические аварийные состояния (только для версий программного обеспечения 15.02A или 
выше). Он обратно совместим с любым станком с векторным приводом независимо от версии программного 
обеспечения, однако, сигналы об ошибке, касающиеся привода, не будут отображаться более старым 
программным обеспечением. Эти сигналы об ошибке будут отображаться так же, как для старых приводов.

Интеллектуальные векторные приводы, установленные на новых станках, включают крышку, и для ее 
установки необходимо резать дверь электрошкафа станка. Приводы, предназначенные для замены, для 
установки в старших станках, отгружаются без крышки. При замене привода на станке, конструкция которого 
предусматривает крышку, используйте крышку от старого привода.
При установке интеллектуального векторного привода без крышки установите накладку на передней стороне 
векторного привода. При установке с крышкой установите накладку на верхней стороне векторного привода.
Вам также потребуется несколько кабелей. См. 93-32-5558A для приводов 40 л. с. и 93-32-5559A для 
приводов 20 л. с.

замена плаТ

Перед заменой любых плат нужно полностью прочитать настоящий раздел.
блок микропроцессора

Блок микропроцессора находится в шкафу управления слева вверху. В него входят три большие платы. 
Это плата микропроцессора, видео/клавиатуры MOCON (контроллер двигателя). Все три платы блока 
процессора получают питание от низковольтного источника питания. Эти три платы связаны локальной 
шиной на двойных разъемах с 50 контактами. При включении питания выполняется диагностическое 
тестирование блока процессора, при наличии неполадок выдаются сигналы об ошибке 157 или 158. Кроме 
того, в ходе эксплуатации система управления станка постоянно выполняет самодиагностику, неуспешный 
цикл самодиагностики вызовет сигнал об ошибке 152.

Накладка

Интеллектуальный 
векторный привод

Интел.вект.привод 
(техобслуживание)
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конТроллер двигаТеля, видео/клавиаТура и микропроцессор

ВНИМАНИЕ!
На электрощитке будет присутствовать остаточное напряжение даже 
после того, как питание было отключено и/или отсоединено. Запрещается 
работать в этом шкафу, пока не погас красный индикатор Charge на блоке 
сервоусилителей. Сервоусилители находятся в левой части главного шкафа 
управления примерно в середине по вертикали. Этот индикатор находится 
вверху печатной платы в центре блока. Пока этот индикатор не погаснет, в 
блоке присутствуют опасные напряжения, даже если питание отключено.

Запрещается работа с платами без использования заземляющего браслета.

ПРИМЕЧАНИЕ: Расположение платы может отличаться от порядка замены, 
приводимого ниже. Последовательность замены будет отличаться 
только в том, какую плату потребуется снять для доступа к 
необходимой плате.

конТроллер двигаТеля (MOCON)
Станки оснащаются платой контроллера бесщеточного двигателя (MOCON) на микропроцессоре, которая 
заменяет интерфейс двигателя системы управления коллекторного двигателя. Работает параллельно с 
главным процессором, получая команды оси и замыкая контур двигателей подачи.
Кроме управления осью и обнаружения отказов оси, плата контроллера двигателя (MOCON) также отвечает 
за обработку входных сигналов дискретных входов, управление реле платы ввода/вывода, подачу команд 
шпинделю и обработку входных сигналов маховичка толчковой подачи. Она также управляет 6-ю осями, 
то есть отпадает необходимость в дополнительной плате на 5-координатном станке. Для диагностики 
неполадок контроллера двигателя (MOCON) используются четыре светодиода:
Светодиод «RUN» (исполнение) включен, если код контроллера двигателя был обнаружен в ОЗУ и 
исполняется. Этот светодиод выключится, если исключение процессора вызывает аварийное прерывание 
исполнения кода контроллера двигателя.
Светодиод «STAT» указывает на следующее (относится к Mocon 11.00 или более позднему программному обеспечению)

Включен постоянно - Нормальное состояние. Плата прошла все тесты при включении питания, 
проблем не обнаружено
Мигает 3 раза - Нет связи с главным процессором
Мигает 4 раза - Не пройдена внутренняя проверка ±12 В
Мигает 5 раз - Отказ внутренней системы самоконтроля
Мигает быстро - Ошибка CRC СППЗУ

Светодиод «Halt» (останов) светится, когда плата используется (идет обработка).
Светодиод «+5» светится, если плата получает питание.

Замена платы контроллера двигателя
Выключите питание станка и переведите главный выключатель (верхний правый угол электрошкафа) в 
положение «выключено».
Обрыв дверь шкафа достаточно широко, чтобы нормально работать на электрощитке. Запрещается 
начинать любую работу, пока не погаснет красный индикатор «charge» на сервоусилителях (узле 
сервопривода на станках с коллекторным двигателем).
Обязательно промаркируйте и затем отсоедините все провода, идущие к плате контроллера двигателя (MOCON).
После отключения всех проводов отвинтите плату, удерживая ее на месте до извлечения всех распорных 
винтов.

ПРИМЕЧАНИЕ: Если требуется замена платы процессора или видео/клавиатуры, 
пропустите следующий пункт.

Установите плату контроллера двигателя (MOCON), установив ее на плате видео/клавиатуры (под платой MOCON) 
при помощи опорных изоляторов, и подключите все ранее снятые кабели к соответствующим разъемам.
Если имеется вторая плата контроллера двигателя (MOCON), убедитесь, что соединили перемычку на 
второй плате MOCON.

a.

b.
c.
d.
e.

1.

2.

3.
4.

5.

6.
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видео/клавиаТура

Плата видео/клавиатуры вырабатывает видеоданные для монитора, и сканирует сигналы с клавиатуры. 
Кроме того, на этой плате установлено устройство звуковой сигнализации клавиатуры. На плате находится 
перемычка для выбора инверсного режима видео. Разъемы платы видео:

P1 Разъем питания J11 SPARE (не занят)
J3 Клавиатура (700) J12 Дисковод
J4 Адресная шина J13 Видео (760)
J5 Данные J14 RS422 B
J10 дисковод V+ J15 RS422 A

Замена платы видео/клавиатуры
Снимите плату контроллера двигателя (MOCON) как описано выше.
Отсоедините все провода к Video / Keyboard (видео / клавиатура). Обязательно нанесите маркировку на 
все кабели для последующего подключения.
После отключения всех проводов отвинтите плату, удерживая ее на месте до извлечения всех распорных 
винтов.

ПРИМЕЧАНИЕ: Если требуется замена платы процессора, пропустите следующий 
пункт.

Установите на место плату видео/клавиатуры, прикрепив ее к плате процессора при помощи опорных 
изоляторов.
Подсоедините все ранее отсоединенные провода к соответствующим разъемам.
Установите плату контроллера двигателя на место.

плаТа микропроцессора (68ECO30)
На плате микропроцессора установлен процессор 68ECO30, работающий на частоте 40 МГЦ, одно СППЗУ 
128K, от 1MB до 16MB КМОП ОЗУ и от 512K до 1.5MB ОЗУ типа «fast static RAM». Она также имеет двойной 
последовательный порт, батарею питания ОЗУ, буферизацию на системную шину, и восемь светодиодов 
индикации состояния системы.
Два порта на этой плате используются для задания момента порождения безусловного прерывания при 
выключении питания и порождения сброса при выключении питания.
Эти восемь светодиодов используются для диагностики внутренних ошибок процессора. При выполнении 
системой самотестирования при включении питания, индикаторы последовательно включаются и указывают 
на выполнение шагов. Значения индикаторов:
RUN Программа выполняется без ошибок. (Нормально включенный) - Если этот индикатор не 

загорается или гаснет после включения, имеется проблема с микропроцессором или программным 
обеспечением, исполняемым им. Проверьте все разъемы шины к другим двум платам и убедитесь, 
что все три платы получают питание.

PGM В памяти обнаружена сигнатура программы. (обычно горит) - Если этот индикатор не 
загорается, значит программный пакет ЧПУ не обнаружен в памяти или не был включен 
переключатель автозапуска. Убедитесь, что выключатель S1-1 включен, и СППЗУ вставлено.

CRT Инициализация ЭЛТ/Видео завершена. (Нормально включенный) - Если этот индикатор 
не загорается, имеется проблема коммуникации с платой видео. Проверьте разъемы шины и 
убедитесь, что плата видео получает питание.

MSG Выдача пускового сообщения последовательного ввода/вывода завершена. (обычно горит) 
- Если этот индикатор не загорается, имеются неполадки последовательного ввода/вывода или 
прерываний. Отсоедините все устройства от внешнего RS-232 и повторите тестирование.

SIO Инициализация последовательного ввода/вывода завершена. (обычно горит) - Если 
этот индикатор не загорается, имеются неполадки последовательного порта. Отсоедините все 
устройства от внешнего RS-232 и повторите тестирование.

POR Сброс при включении питания завершен. (обычно горит) - Если этот индикатор не загорается, 
имеется серьезная неисправность платы процессора. Убедитесь, что СППЗУ вставлено. Проверьте 
плату с отключенными разъемами шины.

1.
2.

3.

4.

5.
6.
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HALT Остановка процессора после неисправимой ошибки. (обычно погашен) - Если этот индикатор 
загорелся, имеется серьезная неполадка платы процессора. Убедитесь, что СППЗУ вставлено. 
Проверьте плату с отключенными разъемами шины.

+5V Присутствует питание логических цепей +5V. (обычно горит) - Если этот индикатор не 
загорается, проверьте низковольтное питание и присутствие всех трех фаз входного питания 230V.

На плате процессора находится 1 двухпозиционный переключатель с маркировкой S1. Выключатель S1-1 
должен быть включен для автозапуска рабочей программы ЧПУ. Если S1-1 выключен (OFF), индикатор PGM 
(программа) будет выключен. Выключатель S2-1 используется для включения функции Flash (запись во 
флэш-память). Если она отключена, запись во флэш-память произвести невозможно.
Разъемы процессора:

J1 Адресная шина J5 Последовательный порт #2 (для  
   дополнительной 5-й оси) (850A)
J2 Шина данных J3 Разъем питания
J4 Последовательный порт #1  J6 Батарея 
 (для загрузки/выгрузки/группового ЧПУ) (850)

Батарея питания памяти
Батарея питания памяти (литиевая батарея 3.3V) впаяна в плату процессора при изготовлении. Она 
обеспечивает сохранность содержимого ОЗУ CMOS при выключении питания. Для нормальной работы она 
должна иметь минимальное напряжение 2.5V DC. Перед тем, как эта батарея придет в негодность, будет 
сгенерирован сигнал об ошибке, указывающий на разряд батареи. Если батарея заменяется в течение 30 
суток, данные не будут потеряны. Батарея не нужна, когда станок включен. Разъем J6 на плате процессора 
может использоваться для подключения внешней батареи.
Для замены батареи перемычка с 4 контактами, имеющаяся на новой батарее, должна быть временно 
присоединена к J6, и только после этого можно снять старую батарею. После подключения перемычки 
отпаяйте старую батарею и снимите ее. Установите новую батарею и припаяйте ее, затем снимите 
временную перемычку.

ПРИМЕЧАНИЕ: Нельзя устанавливать перемычку после снятия старой батарейки 
либо снимать перемычку, если новая батарейка еще не установлена. 
Это приведет к полной потере памяти станка, этот процесс 
необратимый.

Замена платы процессора
Снимите плату контроллера двигателя (MOCON) и плату видео/клавиатуры, как описано выше.
Отсоедините все провода от платы процессора. Обязательно нанесите маркировку на все кабели для 
последующего подключения.
После отключения всех проводов отвинтите плату, удерживая ее на месте до извлечения всех распорных винтов.
Установите плату процессора, закрепив ее в электрошкафу при помощи опорных изоляторов, 
подключите все провода (ранее снятые) к соответствующим разъемам и установите платы видео/
клавиатуры и контроллера двигателя.

усТройсТво ввода/вывода

Узел устройства ввода/вывода состоит из одной печатной платы, обозначенной как I/O PCB (плата ввода/вывода).
Плата ввода/вывода также имеет схему для обнаружения состояния замыкания на землю блока питания 
серводвигателя. Если обнаружен ток более 1.75 ампер, который протекает через соединение заземления 
шины постоянного тока 160V, генерируется сигнал об ошибке замыкания на землю, и система управления 
выключает серводвигатели и останавливается.
Реле K6 предназначено для насоса охлаждающей жидкости 230V AC. Это двухполюсное вставное реле. 
Реле от K9 до K12 - также вставного типа, они управляют двигателями устройства смены инструмента.

Замена платы ввода/вывода
Примите все меры предосторожности, описанные выше, перед началом работ в электрошкафу. 
Отсоедините все провода от платы ввода/вывода и отведите в сторону, чтобы они не мешали снятию. 
Обязательно нанесите маркировку на все кабели для последующего подключения.
Снимите плату, сначала удалив двенадцать винтов, которые крепят ее к шкафу. Удерживайте плату на 
месте до снятия всех винтов.

1.
2.

3.
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Установите на место плату ввода/вывода, закрепив ее в шкафу двенадцатью винтами, снятыми 
ранее, и подключите все провода к плате ввода/вывода. См. дополнительные настройки перемычек в 
примечаниях к версии системы ввода/вывода.

узел силового ТрансформаТора (T1)
Узел силового трансформатора преобразует трехфазное подаваемое питание (50/60Hz) в трехфазное 
питание 230V и 115V. В зависимости от диапазона входного напряжения используются два различных 
трансформатора. Низковольтный трансформатор имеет четыре различных ввода, обеспечивающих 
подключение к диапазону напряжений от 195V (эффективное) до 260V (эффективное). Трансформатор 
высокого напряжения имеет пять вводов и на него можно подавать напряжение в диапазоне от 354V 
(эффективное) до 488V (эффективное).
Для питания привода шпинделя используется 230V. Напряжение 230V используется для питания векторного 
привода, а также преобразуется в 325V DC для питания усилителей серводвигателей подачи. Напряжение 
115V используются видео монитором, соленоидами, вентиляторами и насосами, а также питает главный 
низковольтный источник питания, который используется электроникой системы управления.
Блок трансформатора расположен в нижнем правом углу главного шкафа. Помимо высоковольтного/
низковольтного исполнений имеются два различных уровня мощности, в зависимости от используемого 
двигателя шпинделя. Малый и большой трансформаторы имеют номинальные мощности 14 KVA и 28 KVA 
соответственно и защищаются главным автоматическим выключателем.

DANGER !!! HIGH VOLTAGE
DANGER!!!

488-458V
457-429V

428-403V
402-377V

376-354V

260-244V
243-227V

226-211V
210-195V

TB2240V OUT

TB1120V OUT

INCOMING LINE VOLTAGE TAPS (74, 75, 76)

Многофазный трансформатор совместного режима работы.

Соединение первичной обмотки к T1
Питание к T1 подается через CB1, главный автоматический выключатель. Трехфазное 230 к T1 подключено к 
первым трем клеммам TB10.
Автоматический выключатель CB1 используется для защиты привода шпинделя и отключения всего питания 
системы управления. Срабатывание этого выключателя указывает на серьезную перегрузку, и он не должен 
повторно замыкаться без отыскания причины отключения.

Главный Контактор K1
Главный контактор K1 используется, для включения и выключения системы управления. Выключатель 
Power On (включение питания) подает питание на обмотку контактора K1, а затем, после того, как она 
запитана, вспомогательные контакты контактора K1 поддерживают питание катушки. Выключатель Power Off 
(выключение питания) на передней панели безусловно отключает питание этого контактора.
Когда главный контактор выключен, система управления использует только одну цепь питания: контур под 
защитой двух предохранителей на ампера, который приводит в действие контактор. Перенапряжение или 
удар молнии вызовет перегорание этих предохранителей и отключит главный контактор.
Рабочее питание главного контактора подается с трансформатора 24V AC с защитой первичной обмотки 
предохранителями на Ѕ ампера. Это гарантирует, что при выключении питания станка под напряжением 
остается только этот трансформатор, и на переключателях передней панели остается только низкое 
напряжение .

Отводы выбора напряжения
Имеется четыре клеммных колодки с маркировкой. Каждая колодка имеет три клеммы для проводов с 
маркировкой 74, 75 и 76. Следуйте указаниям, напечатанным на трансформаторе.

4.

Выход 
питания

Подача 
питания
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Подключение вторичной обмотки T1
Выходное напряжение вторичной обмотки T1 - трехфазное, 115V AC, CB2, который защищает вторичную 
обмотку трансформатора T1, имеет номинал 25 ампер.

Трансформатор 480V (опция)
 60Hz 50 Гц
Диапазон входного напряжения Отвод Диапазон входного напряжения Отвод
 493-510 1 (504) 423-440 1 (504)
 481-492 2 (492) 412-422 2 (492)
 469-480 3 (480) 401-411 3 (480)
 457-468 4 (468) 391-400 4 (468)
 445-456 5 (456) 381-390 5 (456)
 433-444 6 (444) 371-380 6 (444)
 420-432 7 (432) 355-370 7 (432)

Пусковой низковольтный трансформатор для цепей управления (T5)
Низковольтный трансформатор для цепей управления T5 подает питание на обмотку главного контактора 
K1. Это гарантирует, что максимальное напряжение, поступающее с источника питания, когда питание 
выключено, составляет 12V AC по отношению к земле. Он подключен к плате питания через P5.

Подсветка изделия
Главный трансформатор (T1) выдает 115V AC для светильника.

блок пиТания

Все питание системы управления обеспечивается блоком питания, находящимся в верхнем правом углу 
шкафа управления.

Плата питания (PSUP)
Цепи распределения низковольтного питания, а также предохранители и автоматические выключатели 
высокого напряжения установлены на монтажной плате,  называемой «Power PCB» (плата питания).

Вторичные автоматические выключатели
В блоке питания имеются следующие автоматические выключатели:

CB2 Управляет питанием 115 В от главного трансформатора на плату ввода/вывода (IOPCB), при 
срабатывании выключает все входы и выходы. Выключатель CB2 может сработать от короткого 
замыкания в кабелях.

CB3 Управляет питанием только насоса подачи СОЖ. Он может сработать от перегрузки двигателя 
насоса СОЖ или замыкания в проводке к двигателю СОШ или гидронасоса токарного станка.

CB4 Управляет питанием только транспортера удаления стружки.
CB5 Управляет питанием только насоса подачи СОЖ системы СОШ. Может сработать при 

перегрузке двигателя насоса подачи СОЖ СОШ или замыкания в проводке двигателя.
CB6 Однофазные цепь прерывания при замыкании на землю и питание для светильника рабочей 

зоны с защитой 115 В.

Плата питания (PSUP) - замена
Примите все меры предосторожности, описанные выше, перед началом работ в шкафу управления.
Отсоедините все провода от платы питания и сдвиньте в сторону, чтобы они не мешали снятию. 
Обязательно нанесите маркировку на все кабели для последующего подключения.
После отключения всех кабелей снимите семь винтов, крепящих плату питания к шкафу, и снимите плату. 
Удерживайте плату питания на месте до снятия всех винтов.

ПРИМЕЧАНИЕ: Если необходимо заменить плату низковольтного питания, пропустите 
следующий пункт.

Установите плату питания и зафиксируйте ее снятыми ранее семью винтами. Не забудьте использовать 
левый нижний винт для заземления.
Присоедините все кабели к соответствующим разъемам на плате питания. Обязательно ознакомьтесь с 
дополнительной информацией в примечаниях к версии.

1.
2.

3.

4.

5.
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низковольТный исТочник пиТания

Низковольтный источник питания обеспечивает питание +5V, +12V и -12V постоянного тока для всех 
логических блоков системы управления. Он работает при номинальном входном питании 115V AC и 
продолжает нормально работать в диапазоне от 90 до 133V AC.

Низковольтный источник питания (LVPS) - замена
Снимите плату распределения питания (плату питания), как описано выше.
Отсоедините все провода, идущие к плате низковольтного источника питания (LVPS). Обязательно 
нанесите маркировку на все кабели для последующего подключения.
После отсоединения кабелей вывинтите два опорных изолятора в нижней части платы. Вывинтите два оставшихся 
винта вверху платы низковольтного источника питания, удерживая ее на месте до снятия всех винтов.
Установите плату низковольтного источника питания и закрепите ее в шкафу при помощи двух винтов и 
опорных изоляторов, снятых ранее.
Установите плату питания, как описано выше.

последоваТельный инТерфейс RS-232
Для интерфейса RS-232 используются два разъема. Разъем RS-232 большинства персональных компьютеров 
- это входящий штекер DB-25, поэтому для подключения к контроллеру или соединения контроллеров 
требуется кабель одного типа. Этот кабель должен иметь входящий штекер DB-25 на одном конце и 
охватывающее гнездо DB-25 – на другом. Контакты 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 и 20 должны быть распаяны идентично. 
Нельзя использовать нуль-модемный кабель, так как в нем контакты 2 и 3 соединены перекрестно. Для 
проверки правильности распайки кабеля используйте кабельный пробник. Контроллер относится к аппаратуре 
DCE (аппаратура передачи данных). Это значит, что он передает в жилу RXD (прием данных) (контакт 3) 
и ведет прием из жилы TXD (передача данных) (контакт 2). Разъем RS-232 на большинстве компьютеров 
подключен по схеме DTE (терминальное оборудование), и никаких специальных перемычек не требуется. 
Разъем DB-25 (линия нисходящего потока) используется только при использовании более одного 
контроллера. Разъем нисходящего канала связи первого контроллера подключен к разъему восходящего 
канала второго контроллера и т.д.

Сопряжение системы управления поворотного устройства Haas с фрезерным станком
Интерфейс RS-232 отправляет и принимает семь битов данных, бит контроля четности и два стоп-бита . 
Интерфейс должен быть правильно настроен. Скорость передачи данных может быть от 110 до 19200 бит 
в секунду. При использовании RS-232 важно убедиться, что параметр 26 (RS-232 Speed (скорость)) и 33 (X-
on/X-off Enable (вкл. X-on/X-off)) имеют одинаковые значения на контроллере и на ПК. 
Если параметр 33 задан как «on» (вкл.), контроллер использует коды X-on и X-off для контроля приема, поэтому 
убедитесь, что компьютер обрабатывает их. Он также сбрасывает бит CTS (готовность к приему) (контакт 5) при 
отправке X-off и восстанавливает CTS (готовность к приему) при отправке X-on. Линия RTS (запрос на передачу) 
(контакт 4) может использоваться контроллером для начала/окончания передачи, или могут использоваться 
коды X-on/X-off. Линия DSR (готовность модема) (контакт 6) активируется при включении питания контроллера, 
а линия DTR (готовность терминала) (контакт 20 от ПК) не используется. Если параметр 33 установлен на 0, 
линия CTS (готовность к приему) все равно может использоваться для синхронизации передачи.
В случае, если по шлейфовой топологии соединено более одного контроллера Haas, данные, отправляемые ПК, 
передаются во все контроллеры, что требует использования кода выбора оси (параметр 21). Данные, передаваемые 
на ПК с контроллеров, передаются по схеме «ИЛИ», поэтому при одновременной передаче с нескольких контроллеров 
данные будут искажены. В связи с этим для каждого контроллера должен использоваться уникальный код выбора оси.

Режим дистанционного управления RS-232
Чтобы режим дистанционного управления работал, параметр 21 не должен быть равен нулю, так как 
контроллер ищет код выбора оси, заданный этим параметром. Для ответа интерфейсу контроллер должен 
находиться в режиме выполнения (RUN). Поскольку при включении питания контроллера устанавливается 
режим RUN, возможна автоматическая работа без участия оператора.

Помехи в линии RS-232
Для снижения помех в линии последовательного порта измените прокладку кабелей и проложите их прямо 
вверх вдоль левой стороны системы управления к блоку процессора. Не прокладывайте их над платой 
ввода/вывода или по центральному кабельному каналу к процессору.
Ошибки передачи можно значительно снизить, если использовать надежное общее заземление между ПК и 
системой управления ЧПУ.

1.
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Проверка по шлейфу RS-232
Если наблюдаются проблемы связи между портом #1 станка и внешним компьютером, для установления 
внутренней или внешней причины выполните следующую процедуру.

Отсоедините кабель от Порта #1 пульта управления и подключите кабельный пробник щуп (порт #1).

Тестер разъемов RS-232 - это входящий разъем на 25 контактов, у которого замкнуты следующие 
контакты.

Контакты 2 и 3
Контакты 14 и 16

Для нормального выполнения этого теста настройка 14 должна быть установлена на CTS/RTS.
Если станок включен, выключите и включите питание (выключите питание, затем обратно включите).
Нажмите «List Prog» (список программ), затем дважды нажмите «Param Dgnos» (параметры, 
диагностика), затем нажмите «Send RS232» (отправить).
Если внутренний последовательный порт работает, в нижней левой части экрана будет сообщение 
«Serial Passed» (последовательный порт проверку прошел). (Это означает, что система, до точки 
выхода пульта управления, работает. Если проблема со связью по-прежнему не устранена, проверьте 
подключение кабеля к компьютеру.)
Если внутренний последовательный порт неисправен, в нижней левой части экрана будет сообщение 
«Serial Failed» (последовательный порт проверку не прошел). (Это означает, что неисправность - в пульте 
управления, либо отключена или отсутствует испытательная заглушка.)

Замена платы RS-232
Примите все меры предосторожности, описанные выше, перед началом работ в электрошкафу.

ПРИМЕЧАНИЕ: При замене платы RS-232 необходимо работать внутри и снаружи 
шкафа одновременно.

На левой части шкафа, вверху боковой панели есть два соединения последовательного порта с 
маркировкой «Serial Port #1» и «Serial Port #2» (последовательный порт). Последовательный порт #1 
- это верхнее соединение.
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Монтажная схема RS-232 (с последовательной клавиатурой)

Для снятия платы RS-232 отвинтите два винта с шестигранной головкой (снаружи шкафа), крепящих 
разъем к шкафу. С внутренней стороны шкафа протяните разъем сквозь панель и отсоедините кабель.

1.

2.
3.

4.

1.

2.

3.

ТЕСТЕР ВИЛКИ

ВИД СЗАДИ

RS-232
ПОРТ 1

RS-232
ПОРТ 2*

Видео и 
Клавиатура

ПЛАТА

Микро
Процессор

* Требуется вторая плата RS-232 (34-4089)
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* Требуется вторая плата RS-232 (34-4090)
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Установите плату RS-232: сначала подключите к плате соответствующий кабель (850 к SERIAL PORT #1, 
850A к SERIAL PORT #2), затем вставьте плату (кабелями вверх) сквозь левую панель. Закрепите двумя 
винтами с шестигранной головкой, снятыми ранее. Убедитесь, что плата для Serial Port #1 - это верхний 
разъем, а плата для Serial Port #2 - нижний разъем.

инТерфейс резервных кодов м пользоваТеля

Интерфейс команд в коде М использует выходы M21-25 и одну дискретную входную цепь. Коды М от M21 до 
M25 задействуют реле, обозначенные как M21-25. Контакты этих реле изолированы от всех других схем и 
могут переключать до 120V AC при трех амперах. Тип этих реле - SPDT (однополюсное на два направления).

ВНИМАНИЕ!
Силовые цепи и индуктивные нагрузки должны иметь демпферную защиту.

Цепь M-FIN (конец команд кода М) - нормально разомкнутая цепь, которая становится активной при ее 
замыкании на землю. Один M-FIN (конец команд кода М) применим ко всем кодам М пользователя.
Синхронизация пользовательской функции М должна начинаться при неактивности (разомкнутом состоянии) 
всех цепей. Синхронизация указана ниже:

M21

Страница дисплея диагностических данных может использоваться для отслеживания состояния этих 
сигналов.

реле функций м (конец команд кода м)
На плате ввода/вывода ПК имеется реле доступных пользователю. M21 уже коммутировано к P12 со 
стороны шкафа управления. Это четырехштырьковый разъем DIN, который включает сигнал M-FIN (конец 
команд кода М).

ПРИМЕЧАНИЕ: См. раздел «Диагностические данные», где содержится информация 
по входам и выходам конкретных станков.

1

2

3

4

ПРИМЕЧАНИЕ: Некоторые или все M21-25 на плате ввода/вывода могут быть 
задействованы для опций изготовителя. Чтобы узнать, какие 
реле задействованы, осмотрите их и определите, какие провода 
подключены к реле.

дискреТный вход M-FIN (конец команд кода м)
Дискретный вход M-FIN (конец команд кода М) - это низковольтная цепь. Когда цепь разомкнута, в этом сигнале 
присутствует +12V DC. Когда эта линия замкнута на землю, в ней течет ток около 10 миллиампер. M-FIN (конец 
команд кода М) - это дискретный вход 1009, он коммутирован от входа 1009 на плате ввода/вывода (обычно 
P10). Обратная линия для заземления цепи также должна идти от этой платы. Для надежности эти два 
провода должны прокладываться в экранированном кабеле, в котором экран заземлен только с одного конца. 
Диагностический дисплей покажет, что значение сигнала «1», когда цепь разомкнута, и «0», когда эта цепь 
заземлена.

4.

Дискретный вход 
M-FIN 1009

ЧПУ: Работает РаботаетОжидает 
M-Fin

Ожидает 
конца M-Fin

задержка 
.05 ms

М-код  
Выходное 
реле, норм.
разомк.

M-FIN, Входной 
сигнал

Вход ЗМЛ
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проводка реле

Реле отмечены на плате ввода/вывода, их соответствующие клеммы находятся спереди. Если установлена дополнительная 
релейная плата 8M, соединения на плате ввода/вывода не используются, поскольку они заменены реле на дополнительной 
плате. См. рисунок, а также рисунок опций измерительной головки в разделе электросхем, где указана маркировка клемм.

выключаТели

Переключатели предела перемещения осей X, Y и Z
Начало координат станка определяется концевыми выключателями каждой из осей: X, Y и Z. После 
завершения поиска начала координат станка эти выключатели используются для ограничения перемещения 
в положительном направлении. Перемещение в отрицательном направлении ограничивается сохраненными 
пределами перемещения. Обычно невозможно дать команду сервоприводам осей на переход начала 
координат станка, так как система опережающего просмотра перемещения сервопривода замедлит и 
остановит каждый двигатель перед тем, как он превысит пределы перемещения.
До выполнения операций Power Up/Restart (включение/перезапуск) или Auto All Axes (все оси авто) пределы 
перемещения отсутствуют. Таким образом, можно вручную перемещать оси X, Y или Z в любом направлении 
до механических упор. После выполнения Zero Return (возврат в нулевую точку) пределы перемещения 
будут работать, если ось не вызовет срабатывание концевого выключателя. Когда срабатывает концевой 
выключатель, происходит сброс состояния «возврат в нулевую точку», и для того, чтобы можно было 
использовать сервопривод для отхода от выключателя, нужно снова выполнить операцию «все оси авто».
Концевые выключатели являются нормально замкнутыми. Когда выполняется операция поиска нуля, оси X, Y 
и Z будут перемещаться к концевому выключателю, если он еще не сработал (разомкнулся), затем они будут 
перемещаться от выключателя, пока он снова не замкнется, затем они продолжат перемещаться, пока не 
будет обнаружен канал Z датчика положения. Это положение - начало координат станка.
На некоторых фрезерных станках автоматический поиск нуля по оси Z сопровождается ускоренным 
перемещением от положения концевого выключателя к положению смены инструмента, что делает ось Z немного 
отличной от других осей. Положение, обнаруженное при помощи концевого выключателя, - это не начало 
координат станка, а положение, использующееся для извлечения инструмента из шпинделя. Начало координат 
станка для Z ниже этого на величину параметра 64. При выполнении поиска ноля оси Z следует проявлять 
осторожность и находиться на достаточном расстоянии от частей, совершающих ускоренные перемещения.

Неисправности концевых выключателей.
Бесконтактные переключатели чувствительны к расстоянию, они должны устанавливаться не дальше 
чем .012" (3 мм) от узла или лепестка, задающего предел. Неправильно настроенный бесконтактный 
переключатель будет давать нестабильные результаты, которые могут быть приняты за другую 
неисправность. Всегда при замене выключателя необходимо задать правильное расстояние.

Если станок работает с выключенными входами концевого выключателя, будет сгенерирован сигнал об ошибке 
Low Lube (низкий уровень масла) и Door Open (открыта дверь). Кроме того, поиск исходного положения не 
прекратится на концевом выключателе, а вместо этого произойдет столкновение с жестким упором каждой оси.
Если выключатель поврежден и постоянно разомкнут, перемещение поиска ноля для этой оси будет 
происходить в отрицательном направлении примерно при 0.5 дюйм/мин., пока она не достигает жестких 
упоров в противоположной стороне перемещения.
Если выключатель поврежден и постоянно замкнут, перемещение поиска ноля для этой оси будет происходить 
в положительном направлении примерно при 10 дюйм/мин., пока она не достигнет жестких упоров.
Если выключатель разомкнется, или есть обрыв провода после завершения поиска ноля, генерируется 
сигнал об ошибке, серводвигатели выключаются, и все перемещения прекращаются. Система управления 
будет работать так, как будто поиск ноля не выполнялся. Операция Reset (сброс) может использоваться 
для включения серводвигателей, но перемещение оси можно производить только замедленно.

Выключатели зажима/разжима
Имеются два выключателя, используемые для того, чтобы определять положение револьверной головки 
или зажимного устройства инструмента. Они оба нормально замкнутые, один из них срабатывает в конце 
перемещения при разжиме, а другой - при зажиме. Когда оба выключателя замкнуты, это указывает, что 
револьверная головка или тяга находится в промежуточном положении.
Для отображения состояния выводов реле и контактов выключателей может использоваться дисплей диагностики.

Выключатель останова по открыванию двери
Этот выключатель - нормально замкнутый. При открытии двери выключатель размыкается, и станок останавливается 
функцией останова по открыванию двери. При закрытии двери работа продолжится в нормальном режиме.
Если дверца открыта, запуск программы невозможен. Останов по открыванию двери не останавливает 
операции смены инструмента не выключает шпиндель, а также не выключает насос подачи СОЖ. Функция 
«останов по открыванию двери» может быть временно блокирована при помощи настройки 51, но эта 
настройка отключится и вернется в состояние Off (выкл.) при выключении системы управления

•

•

•

•
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Датчик инструмента #1
Поворотная револьверная головка имеет выключатель, который включается, когда инструмент номер один 
установился в исходное положение или обращен к шпинделю. При включении питания этот выключатель может 
указать, что инструмент #1 находится в шпинделе. Если этот выключатель сработал при включении питания, 
первая смена инструмента повернет револьверную головку до включения этого выключателя, а затем произойдет 
поворот на выбранный инструмент. Диагностический дисплей покажет состояние этого входного выключателя как 
«Tool #1» (инструмент номер один). Значение «1» указывает, что инструмент #1 находится в исходном положении.

Отметка положения мальтийского креста зонтичного устройства смены инструмента (верт)
Механизм поворота револьверной головки имеет выключатель, установленный так, что он включается в 
течение примерно 30° перемещения мальтийского механизма. При включении этот выключатель указывает, 
что револьверная головка сцентрирована на позиции инструмента. Этот выключатель является нормально 
замкнутым. Диагностический дисплей отобразит состояние этого входного выключателя как «TC MRK» 
(отметка устройства смены инструмента). Значение «1» указывает, что мальтийский крест установился.

Выключатели входа/выхода челнока зонтичного устройства смены инструмента (верт)
Два выключателя используются для определения положения челнока устройства смены инструментов и 
коромысла, которое перемещает его. Один выключатель включается, когда челнок полностью переместился 
вовнутрь, а второй включается, когда он полностью переместился наружу. Эти выключатели являются нормально 
замкнутыми, поэтому в промежуточном положении они замкнуты. Диагностический дисплей отображает состояние 
входного выключателя. Значение "1" указывает на то, что соответствующий выключатель сработал или разомкнут.

Путевые выключатели высшей/низшей передачи трансмиссии
На станках с двухскоростной трансмиссией в редукторе есть два выключателя, которые используются для 
определения положения шестерен. Один выключатель при размыкании указывает «верхнее положение», а другой 
при размыкании указывает «нижнее положение». В положении между передачами оба выключателя замкнуты, 
указывая состояние "между передач". Состояние этих выключателей отображается на экране диагностики, а 
выбранная передача - на экране CURNT COMDS (текущие команды). Если выключатели указывают, что коробка 
передач между передачами, на дисплее отображается сообщение «No Gear» (нет передачи).

ПРИМЕЧАНИЕ: Выключатели высшей/низшей передачи трансмиссии расположены 
внизу узла редуктора, и доступ к ним крайне затруднен. Для замены 
этих выключателей необходимо снимать этот узел. См. руководство 
по техническому обслуживанию механических компонентов, где 
указан порядок снятия трансмиссии и двигателя шпинделя.

памяТь сисТемы управления

Плата процессора Haas содержит три типа памяти:
Флэш-память - хранит двоичные файлы и файлы языка (программное обеспечение). Сохраненная 
информация изменяется только если специалист по техническому обслуживанию загружает новый 
двоичный файл. Флэш-память сохраняет свое содержание даже когда питание выключено.
оперативное запоминающее устройство (ОЗУ) - При включении станка плата процессора, копирует 
двоичный файл и выбранный текст языка из флэш-памяти в оперативную память, и доступ к ним 
осуществляется через ОЗУ. ОЗУ также хранит внутреннюю информацию, необходимую системе управления 
при работе, например текущее положение, экраны дисплея, и т.д. Когда пользователь выбирает дугой язык, он 
копируется на место последнего языка. Данные, сохраненные в ОЗУ, исчезают из него при выключении станка.
Оперативное запоминающее устройство с резервным питанием (BBU-RAM) - Этот тип памяти использует 
батарею, установленную на плате, чтобы информация сохранялась после того, как станок выключен. При 
частичном разряде батареи содержимое памяти повреждается, если напряжение батареи падает до нуля, 
содержимое памяти пропадает. В оперативном запоминающем устройстве с резервным питанием хранится 
такая информация, как пользовательские программы, настройки, параметры, величины коррекции.

Очистка памяти процессора (Coldfire):
Для тестирования и очистки ОЗУ с резервным питанием после приглашения командной строки «>» введите 
следующие данные и нажмите «Enter»:
 M 6000000 60FFFFF
Пока для остановки тестирования ОЗУ с резервным питанием не будет нажата кнопка «Reset» (сброс), будет 
постоянно выдаваться следующее сообщение:
 Memory test passed, press and hold reset to stop (Тестирование памяти прошло успешно, для установи 
длительно нажмите «Reset» (сброс))

•

•

•



96-0304 ред. E июнь 2008 г.Электротехническое обслуживание28

Очистка флэш-памяти (процессор Coldfire):
Введите «FC» и нажмите «Enter» (ввод)
На дисплее появится следующее сообщение:
 ERASING FLASH - PLEASE WAIT… (ждите, стирается содержимое флэш-памяти)
 FIRST FLASH CHIP ERASED (содержимое первой микросхемы флэш-памяти стерто)
 FLASH CLEAR COMPLETE (стирание содержимого флэш-памяти завершено)

ПРИМЕЧАНИЕ: Из настоящей флэш-памяти не стирается управляющая программа 
ColdFire

Очистка памяти в системе управления
Иногда может потребоваться очистить память станка. Это может потребоваться для обновления 
программного обеспечения или удаления поврежденного программного обеспечения. Для выполнения этого 
действия выполните действия пунктов для определенного типа памяти. Следующие два пункта должны 
выполняться для подготовки станка.

Перед очисткой памяти необходимо сохранить программы, настройки и другую информацию системы 
управления. Для сохранения макропеременных может потребоваться выключить настройку 23. Ниже 
приводятся файлы, которые необходимо сохранить.

 ПРОГРАММЫ (PGM) НАСТРОЙКИ (SET) КОРРЕКЦИИ (OFS)
 ПАРАМЕТРЫ (PAR) МАКРОПЕРЕМЕННЫЕ (VAR)
Если используются, отсоедините кабели RS-232.

Выключите станок, а затем снова включите удерживая кнопку PRGRM CONVRS. На дисплее отобразится 
примерно следующее:

 HAAS 68030 MONITOR ddd-mmm-yy
 FLASH MEMORY FOUND: 1024K @ 00080000 (параметры обнаруженной флэш-памяти)
 BBU RAM FOUND: 1024 K (1024K of BBU-RAM) (объем обнаруженной памяти с резервным питанием)
 68882 COPROCESSOR NOT FOUND (сопроцессор не обнаружен)
В настоящем примере показано 1024 КБ флэш-памяти по адресу 80000 и 1024 КБ ОЗУ с резервным 
питанием. Запишите эти данные станка и продолжайте.

Очистка ОЗУ с резервным питанием (Процессор 68K)
Введите «М 3000D6C 300FFFF» и нажмите кнопку Enter (ввод). Система управления выдаст сообщение 
«Memory Test Passed» (тестирование памяти успешно), повторенное несколько раз. Команда 
«M3000D6C» проверяет и очищает только часть ОЗУ с резервным питанием. Она не затрагивает 
область, в который содержится серийный номер станка (настройка 26). Большинство неполадок может 
быть решено без удаления серийного номера.
Длительно нажмите «Reset» (сброс), пока на дисплее не появится «>». Если приглашение «>» не 
появилось, перейдите к пункту 3.
Действия этого пункта полностью очищают ОЗУ с резервным питанием, включая серийный номер станка. 
Для определения команды очистки ОЗУ с резервным питанием воспользуйтесь следующими данными.

 BBU RAM Found  Объем платы Команда для очистки ОЗУ с резервным питанием 
 (обнаруженный объем)
 256K 256K M 3000000 303FFFF
 1024K 1 мегабайт M 3000000 30FFFFF
 4096K  4 мегабайт M 3000000 33FFFFF
 8192K  8 мегабайт M 3000000 37FFFFF
 16384K 16 мегабайт M 3000000 3FFFFFF

Для очистки ОЗУ с резервным питанием согласно примеру, введите следующее и нажмите «Enter» (ввод):
 M 3000000 30FFFFF (для 1024 КБ)

1.

2.

1.

2.

3.
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Очистка флэш-памяти:
Очистка флэш-памяти устраняет неполадки, вызванные остающимися фрагментами данных в двоичном 
формате или файлов языка ранее записанных файлов. Самая распространенная неполадка - сигнал 
об ошибке «BAD LANGUAGE VERSION» (несоответствующая языковая версия). Для очистки флэш-
памяти вводится значение, которое указывает системе, где она расположена. Выполнение действий 
нижеследующих пунктов очистит память или приведет к выдаче сообщения «Undefined Command» 
(неопределенная команда) или похожего сообщения.
Если система управления отобразила размер флэш-памяти в пункте 2 раздела «Очистка памяти в системе 
управления», выполните одно из следующих действий, в зависимости от того, сколько обнаружено флэш-
памяти:
 Введите FC 80000 200000 и нажмите «Enter» (ввод) (для 1536 КБ флэш-памяти)
 Введите FC 80000 280000 и нажмите «Enter» (ввод) (для 2048 КБ флэш-памяти)
 Введите FC 80000 380000 и нажмите «Enter» (ввод) (для 3072 КБ флэш-памяти)
 Введите FC 8000 и нажмите «Enter» (ввод) (для 0.5MB флэш-памяти)
 Введите FC 100000 и нажмите «Enter» (ввод) (для 1.0MB флэш-памяти)
 Введите FC 180000 и нажмите «Enter» (ввод) (для 1.5 MB флэш-памяти)
Если выдается сообщение «Undefined Command» (неопределенная команда) (или похожее) выполните 
следующие действия.
 Введите FC 8000 FFFFF и нажмите «Enter» (ввод) (для очистки от 80000 до FFFFF)
 Введите FC 100000 17FFFF и нажмите «Enter» (ввод) (для очистки от 100000 до 17FFFF)
 Введите FC 180000 1FFFFF и нажмите «Enter» (ввод) (для очистки от 180000 до 1FFFFF)
Флэш-память теперь очищена, и для продолжения работы должно быть загружено программное 
обеспечение.
Если система управления - до 1997 года выпуска, на плате процессора используются микросхемы ОЗУ 512 
КБ 8 бит. Их очистка производится следующим образом:
Введите следующее для 4 микросхем. FC 20000 9FFFF и нажмите «Enter» (ввод)
Введите следующее для 5 микросхем. FC 20000 BFFFF и нажмите «Enter» (ввод)
Введите следующее для 6 микросхем. FC 20000 DFFFF и нажмите «Enter» (ввод)
Введите следующее для 7 микросхем. FC 20000 FFFFF и нажмите «Enter» (ввод)
Флэш-память теперь очищена, и для продолжения работы должно быть загружено программное 
обеспечение.
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диагносТические данные

Дисплей Alarm Msgs (сообщения о сигналах об ошибке) - самый важный источник диагностических данных. 
После того, как станок заканчивает цикл включения питания, он либо выполнит нужную функцию, либо 
остановится с сигналом об ошибке. В главе «Сигналы об ошибке» указаны возможные причины неполадок 
некоторые способы устранения.
Если электроника работает с перебоями, контроллер может не закончить цикл включения питания, и 
экран останется пустым. В такой ситуации остаются два источника диагностических данных: устройство 
звуковой сигнализации и светодиоды на плате процессора. Если устройство звуковой сигнализации 
подает периодический звуковой сигнал каждые  секунды, проблема заключается в главной управляющей 
программе, которая сохранена в СППЗУ на плате процессора. Если нет нормального доступа к электронике 
процессора, светодиоды на плате процессора могут гореть или не гореть.
Если питание станка включается, но в одном из блоков питания происходит отказ, сигнализация состояния 
сигнала об ошибке может не сработать. Если такое происходит, все двигатели останутся выключенными, а в 
верхнем левом углу экрана появится сообщение о сигнале об ошибке: «Power Failure» (сбой питания) и все 
остальные функции системы управления будут заблокированы. 
При нормальной работе станка второе нажатие на клавишу Param/Dgnos (параметры/диагностика), 
выберет страницу дисплея диагностики. После этого для выбора одного из двух различных дисплеев 
можно использовать клавиши Page Up (предыдущая страница) и Page Down (следующая страница). Они 
служат только для целей диагностики и обычно не нужны пользователю. Диагностические данные состоят 
из 32 дискретных входных сигналов, 32 дискретных выходных реле и нескольких внутренних управляющих 
сигналов. Каждый из них может принимать значения 0 или 1. Дополнительно есть также три экрана 
аналоговых данных и опциональный экран скорости шпинделя. Ниже указаны их номера и функции.

дискреТные входы / выходы (Токарный сТанок)

Дискретные входы
№ Наименование # Наименование
1000 Револьверная головка, разжим 1016 резерв
1001 Фиксация револьверной головки 1017 резерв
1002 Резерв 1018 резерв
1003 Низкая СОЖ 1019 резерв
1004 Автоматическая дверь 1020 Низкое гидравл. давление
1005 Шпиндель на высшей передаче 1021 Педальный выкл. ЗБ
1006 Шпиндель на низшей передаче 1022 Датчик не в исх.положении
1007 Аварийный останов 1023 Резерв 2b
1008 Выключатель двери 1024 Удал.разж.инструмента*
1009 Окончание кода М 1025 Низкое фазир. 115V
1010 Перенапряжение 1026 УПП - конец прутка
1011 Низкое давление воздуха 1027 Отказ УПП
1012 Низкое давление масла 1028 Замыкание на землю
1013 Перегрев регенератора 1029 Пропуск блока G31
1014 Резерв 1030 Блк.шпиндель - УПП
1015 Резерв 1031 Перегр.по току транспортера
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Дискретные выходы
№ Наименование # Наименование
1100 Вкл.гидравл.насоса 1116 Трубка подачи СОЖ по часовой стрелке
1101 Резерв 1117 Трубка СОЖ ПРЧС
1102 Резерв 1118 Индик.спут.готов
1103 Резерв 1119 Высокое давление ЗБ
1104 Тормоз шпинделя 1120 Рев.гол.вышла
1105 Включение насоса СОЖ 1121 Реверс ЗБ
1106 Выключение питания 1122 ЗБ вперед
1107 Маслонасос смазки направляющих 1123 (CE) Блокир.двери
1108 Двигатель УПП - загрузка дет. 1124 M21 (муфта автоматической двери)
1109 Двигатель УПП - загрузка прутка 1125 M22 (ловушка деталей)
1110 Открытие автоматической двери 1126 M23 (Включение оси C)
1111 Закрытие автоматической двери 1127 СОЖ высок.давл.
1112 Высшая передача шпинделя 1128 Горит зеленый сигнал
1113 Низшая передача шпинделя 1129 Крас.индикатор вкл.
1114 Разжим патрона 1130 Вкл.транспортера
1115 Фиксация шпинделя 1131 Реверс транспортера
Вторая страница диагностических данных отображается, при помощи клавиш PAGE UP (предыдущая 
страница) и PAGE DOWN (следующая страница). Она включает:
Inputs (входы) 2
X-axis Z Channel (Канал Z оси Х) Х Motor Over Heat (перегрев двиг.Х)
Y-Axis Z Channel (Канал Z оси Y) Y Motor Over Heat (перегрев двиг.Y)
Z-axis Z Channel (Канал Z оси Z) Z Motor Over Heat (перегрев двиг.Z)
A-axis Z Channel (Канал Z оси А) А Motor Over Heat (перегрев двиг.А)
B-axis Z Channel (Канал Z оси В) B Motor Over Heat (перегрев двиг.B)
C-axis Z Channel (Канал Z оси С) C Motor Over Heat (перегрев двиг.C)
X Home Switch (выкл.исх.пол.X) X drive fault (отказ привода X)
Y Home Switch (выкл.исх.пол.Y) Y drive fault (отказ привода Y)
Z Home Switch (выкл.исх.пол.Z) Z drive fault (отказ привода Z)
A Home Switch (выкл.исх.пол.А) A drive fault (отказ привода A)
B Home Switch (выкл.исх.пол.В) B drive fault (отказ привода B)
C Home Switch (выкл.исх.пол.С) C drive fault (отказ привода C)
X Cable Input (вход кабеля X) S Z CH Spindle Z Channel (кан.Z шп.кан.S Z)
Y Cable Input (вход кабеля Y)
Z Cable Input (вход кабеля Z)
А Cable Input (вход кабеля А)
В Cable Input (вход кабеля В)
C Cable Input (вход кабеля С)
При наличии опции Temp-Track температура шариковых винтов X и Z отображаются на экране диагностики 
Inputs2 над «Sp Load» (нагрузка шпинделя), если бит 9 «Temp Sensor» параметра 266 или 268 установлен на 
1. Следующие данные о входах и выходах касаются векторного привода Haas. Если функция не включена, 
отображается значение «*». Если она включена, отображается 1 или 0.

Векторный привод Haas

Наименование Наименование
Spindle Forward (шп. вперед) Spindle Fault (отказ шпинделя)
Spindle Reverse (реверс шпинделя) Spindle Lock (блокировка шпинделя)
Spindle Lock (блокировка шпинделя) Spindle Cable Fault (отказ кабеля шп.)
Spindle At Speed (шп.вращается) Spindle Overheat (перегрев шп.)
Spindle Stopped (шпиндель остановлен)
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Analog Data (аналог.данные)
Наименование Описание
SP LOAD (нагрузка шпинделя) Spindle load in % (нагрузка шпинделя в %)
SP SPEED (скорость шпинделя) Скорость шпинделя по часовой или против часовой стрелки
RUN TIME (время обработки) Полное время обработки
TOOL CHANGES (смены инструмента) Количество смен инструмента
VER X.XXX (ВЕРСИЯ X.XXX) Версия программного обеспечения
YY/MM/DD (гг/мм/дд) Текущая дата
MDL SL-__ Номер модели
DC BUSS (шина постоянного тока) Mocon II

дискреТные входы/выходы (фрезерные сТанки)
№ Наименование # Название дискретного входа

1000 Вход УСИ/Опускание гнезда БУСИ 1023 резерв 3/шт. #2 УАСС своб.
1001 Выход УСИ/Подъем гнезда БУСИ 1024 Удал.разж.инструм.*
1002 Инструмент номер один в рабочем положении 1025 резерв
1003 Низкое давление СОШ 1026 резерв 3A/УАСС сп. #2 исх.пол.
1004 Инструмент в рабочем положении 1027 резерв 3B/УАСС сп. #1 исх.пол.
1005 Высшая передача шпинделя 1028 Замыкание на землю
1006 Низшая передача шпинделя 1029 Пропуск блока G31
1007 Аварийный останов 1030 Полож.трубки СОЖ
1008 Аварийный выключатель двери 1031 Перегр.по току трансп.
1009 Окончание кода М*/УАСС: Зажим спутн.УАСС 1032 Резерв 4A
1010 Перенапряжение  1033 Резерв 4B 
 (Ф.С. «Мини» - отказ блока питания)
1011 Низкое давление воздуха 1034 Резерв 5A
1012 Низкое давление масла 1035 Резерв 5B
1013 Перегрев регенератора 1036 Резерв 6A
1014 Тяга открыта 1037 Резерв 6B
1015 Тяга закрыта 1038 Резерв 7A
1016 Резерв 1039 Резерв 7B
1017 Резерв 1040 Резерв 8A
1018 Резерв 1041 Резерв 8B
1019 Резерв 1042 Резерв 9A (БУСИ: Остан.двиг.)
1020 Низкое давление масла трансмиссии 1043 Резерв 9B (БУСИ: Исх.пол.)
1021 Резерв 1/Дверь УАСС 1044 Резерв 10A (БУСИ: Зажим / разжим)
1022 резерв 2/шт. #1 УАСС своб. 1045 Резерв 10B
Входы пронумерованы так же, как и соединения на печатной плате входов. (*): активно при значении = 0.
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№ Название дискретного выхода # Название дискретного выхода

1100 Сервоприводы под напряжением 1120 Предв.зарядка разжима
1101 Резерв 1121 Вых.челн.ГУСИ (Вх.челн.с пневмопр./дверь УАСС)
1102 Резерв 1122 Тормоз 5й оси
1103 Резерв 1123 Блок.двери CE
1104 Тормоз 4-й оси 1124 M21
1105 Включение насоса СОЖ 1125 M22
1106 Автоматическое выключение питания 1126 M23 (Челнок с пневмопр.: Выход челнока)
1107 Шпинд. Вент.двиг. 1127 СОЖ СОШ
1108 Вход УСИ/УАСС - привод цепи вперед 1128 Горит зеленый сигнал
1109 Выход УСИ/УАСС - привод цепи назад 1129 Крас.индикатор вкл.
1110 Поворот УСИ ПЧС 1130 Вкл.транспортера
1111 Поворот УСИ ПРЧС 1131 Реверс транспортера
1112 Высшая передача шпинделя 1132 M-fin
1113 Низшая передача шпинделя 1133 Датчик
1114 Разжим инструмента 1134 резерв
1115 Резерв 1135 резерв
1116 Трубка подачи СОЖ по часовой стрелке 1136 резерв
1117 Трубка подачи СОЖ ПРЧС 1137 резерв
1118 Индикатор готовности спутника 1138 резерв
1119 Продувка СОШ 1139 резерв

ПРИМЕЧАНИЕ: Следующие входы и выходы изменены на станках, оснащенных УАСС.

№ Название дискретного выхода # Название дискретного выхода

1021 Дверь CE УАСС 1108 Привод цепи УАСС вперед
1022 Штифт УАСС #1 свободен 1109 Реверс привода цепи УАСС
1023 Штифт УАСС #2 свободен 1121 Зажим спутника
1026 APC PAL #2 Home  1122 Дверь 
 (УАСС спутник исходное положение)
1027 APC PAL #1 Home  1125 Двигатель УАСС 
 (УАСС спутник исходное положение)
1046 Дверь УАСС закрыта 1126 Звук.сигн.
1047 Дверь открыта 1137 Вкл.питания привода цепи УАСС
1048 Спутник УАСС зажат 1138 Продувка
1101 Спутник зажат 1139 Зв.сигн.УАСС

Вторая страница диагностических данных отображается, при помощи клавиш PAGE UP (предыдущая 
страница) и PAGE DOWN (следующая страница). Она включает:
Inputs (входы) 2

 Наименование Наименование Наименование
X Axis Z Channel (Канал Z оси X) X Overheat (перегрев X) X Cable Input (вход кабеля X)
Y Axis Z Channel (Канал Z оси Y) Y Overheat (перегрев Y) Y Cable Input (вход кабеля Y)
Z axis Z Channel (канал Z оси Z) Z Overheat (перегрев Z) Z Cable Input (вход кабеля Z)
A axis Z Channel (канал Z оси А) A Overheat (перегрев A) А Cable Input (вход кабеля А)
B axis Z Channel (канал Z оси В) B Overheat (перегрев B) В Cable Input (вход кабеля В)
X Home Switch (выкл.исх.пол.X) X drive fault (отказ привода X) Spindle Z Channel (канал Z шпинделя)
Y Home Switch (выкл.исх.пол.Y) Y Drive Fault (Отказ привода оси Y)
Z Home Switch (выкл.исх.пол.Z) Ошибка привода оси Z
A Home Switch (выкл.исх.пол.А) A Drive Fault (отказ привода A)
B Home Switch (выкл.исх.пол.В) B Drive Fault (отказ привода B)
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Следующие входы и выходы относятся к векторному приводу Haas. Если они не включены, отображается 
значение «*». В других случаях отображается 1 или 0.

Spindle Forward (шп. вперед)
Spindle Reverse (реверс шпинделя)
Spindle Lock (блокировка шпинделя)
Spindle At Speed (шпиндель вращается)
Spindle Stopped (шпиндель остановлен)
Spindle Fault (отказ шпинделя)
Spindle Lock (блокировка шпинделя)
Spindle Cable Fault (отказ кабеля шп.)
Spindle Over Heat (Перегрев шпинделя)

Следующие дискретные входы/выходы 2 доступны, если задан бит 1,2 или 3 параметра 278 «Side-Mount Tool 
Changer» (боковое устройство смены инструмента), а параметр 209 MCD RLY BRD (релейная плата команд 
кода М) включен (On).
Дискретные входы 2
Наименование Наименование
Запасной вход 4А Запасной вход 8А
Запасной вход 4В Serp. Shot Pin (фиксат.)*
Запасной вход 5А Motor Stop (Остановка двигателя)
Запасной вход 5В Origin (исх.пол.)
Запасной вход 6A Clamp/Unclamp (заж./разж.)
Запасной вход 6В Serp. Cam Count (импульс кулачка)
Запасной вход 7А Запасной вход 11А
Запасной вход 7В Резервный вход 11 В

Дискретные выходы 2
Наименование Наименование
Spare Output 32 (резерв) Spare Output 44 (резерв)
Spare Output 33 (резерв) Spare Output 45 (резерв)
Spare Output 34 (резерв) Spare Output 46 (резерв)
Spare Output 35 (резерв) Spare Output 47 (резерв)
Spare Output 36 (резерв) Spare Output 48 (SMTC: (БУСИ резерв) Serp. вкл.АУСИ)
TC MTR SW (выкл.двиг.УСИ) Spare Output 49 (SMTC: (БУСИ резерв) Serp. ATC Rev.) реверс АУСИ
Spare Output 38 (резерв) Spare Output 50 (SMTC: (БУСИ резерв) Serp. Carsl CW) (магазин ПЧС)
Spare Output 39 (резерв) Spare Output 51 (SMTC: (БУСИ резерв) Serp. Carsl CCW) (магазин ПРЧС)
Spare Output 40 (резерв) Spare Output 52 (SMTC: (БУСИ резерв) Serp. Carsl Ena.) (магазин вкл.)
Spare Output 41 (резерв) Spare Output 53 (резерв)
Spare Output 42 (резерв) Spare Output 54 (резерв)
Spare Output 43 (резерв) Spare Output 55 (резерв)
Analog Data (аналог.данные)
Наименование Описание
DC BUSS (шина постоянного тока) Напряжение с векторного привода Haas (если есть)
uP TEMP (температура процессора) Отображается, если бит «µP Encl Temp» параметра 278  
 установлен на 1
SP LOAD (нагрузка шпинделя) Spindle load in % (нагрузка шпинделя в %)
SP SPEED (скорость шпинделя) Скорость шпинделя по часовой или против часовой стрелки
RUN TIME (время обработки) Общая продолжительность работы станка
TOOL CHANGES (смены инструмента) Количество смен инструмента
VER X.XXX (ВЕРСИЯ X.XXX) Версия программного обеспечения
MOCON MOCON Версия программного обеспечения контроллера двигателя
YY/MM/DD (гг/мм/дд) Текущая дата
MDL HS __ (модель) Модель станка
FV 2 11.0004 Версия дисковода (микропрограмма Ethernet)
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перечень кабелей

ПРОВОД/ 
КЛЕММА 
НОМЕР ИМЯ ФУНКЦИИ:
 ПОДАЧА ПИТАНИЯ 195-260 VAC (353-488 VAC ОПЦИЯ)
L1 ПОДАЧА 195-260VAC, ФАЗА 1, НА CB1-1
L2 ПОДАЧА 195-260VAC, ФАЗА 2, НА CB1-2
L3 ПОДАЧА 195-260VAC, ФАЗА 3, НА CB1-3
71 ЗАЩИЩЕННОЕ 195-260 VAC ОТ ГЛАВНОГО CB1-4 НА K1-1
72 ЗАЩИЩЕННОЕ 195-260 VAC ОТ ГЛАВНОГО CB1-5 НА K1-2
73 ЗАЩИЩЕННОЕ 195-260 VAC ОТ ГЛАВНОГО CB1-6 НА K1-3
74 195-260 VAC ОТ K1-4 НА ТРАНСФОРМАТОР T1
75 195-260 VAC ОТ K1-5 НА ТРАНСФОРМАТОР T1
76 195-260 VAC ОТ K1-6 НА ТРАНСФОРМАТОР T1
77 230VAC ФАЗА 1 ОТ ТРАНСФОРМАТОРА T1 НА ВЕКТОРНЫЙ ПРИВОД/ТРАНСПОРТЕР СТРУЖКИ
78 230VAC ФАЗА 2 ОТ ТРАНСФОРМАТОРА T1 НА ВЕКТОРНЫЙ ПРИВОД/ТРАНСПОРТЕР СТРУЖКИ
79 230VAC ФАЗА 3 ОТ ТРАНСФОРМАТОРА T1 НА ВЕКТОРНЫЙ ПРИВОД/ТРАНСПОРТЕР СТРУЖКИ
90 115 VAC ОТ TB2 (ВЫХОД CB2) НА P33 ПЛ. ВВ/ВЫВ
91 ПОНИЖЕННОЕ 115 VAC (ОТ ТРАНСФОРМАТОРА T1)
92 ПОНИЖЕННОЕ 115 VAC (ОТ ТРАНСФОРМАТОРА T1)
93 ПОНИЖЕННОЕ 115 VAC (ОТ ТРАНСФОРМАТОРА T1)
94 СТОК ЭКРАНА
—- 115 VAC ОТ ТРАНСФОРМАТОРА T1 НА TB1
94 ПОНИЖЕННОЕ 115 VAC (ОТ ТРАНСФОРМАТОРА T1)
95 ПОНИЖЕННОЕ 115 VAC (ОТ ТРАНСФОРМАТОРА T1)
96 ПОНИЖЕННОЕ 115 VAC (ОТ ТРАНСФОРМАТОРА T1)
90A 115 VAC НА ЭЛТ
91A ФАЗА 1
92A ФАЗА 2
93A СТОК ЭКРАНА
90B 115 VAC К ТЕПЛООБМЕННИКУ (ВЕНТИЛЯТОР ДВЕРИ ШКАФА)
91B ФАЗА 1
92B ФАЗА 2
93B СТОК ЭКРАНА
90C 115 VAC НА CB4
91C ФАЗА 1
92C ФАЗА 2
93C СТОК ЭКРАНА
100 КОН.КОДА М
101 СИГНАЛ
102 ОБЩИЙ
103 СТОК ЭКРАНА
100A ВЫХОД MFIN M21 (РЕЛЕЙНАЯ ПЛАТА M21 КОДА М)
101A НЕКОММУТИРУЕМАЯ ФАЗА 1
102A КОММУТИРУЕМАЯ ФАЗА 2
103A СТОК ЭКРАНА

110 SPARE (не занят)
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120 ДАТЧИК ТЕМПЕРАТУРЫ ПЕРЕГРЕВА СОШ (Верт)
121 СИГНАЛ ДАТЧИКА ТЕМПЕРАТУРЫ
122 ОБРАТНЫЙ, ДАТЧИКА ТЕМПЕРАТУРЫ
123 ЭКРАН
140 230VAC 3 Ф ПИТ. НА ДВИГ. ТРАНСПОРТЕРА СТРУЖКИ
141 ФАЗА A 230VAC
142 ФАЗА B 230VAC
143 ФАЗА С 230VAC
144 ПУСКОВАЯ ОБМОТКА 230VAC
145 ПУСКОВАЯ ОБМОТКА 230VAC
146 СТОК ЭКРАНА
140A ПИТАНИЕ 230VAC 3 Ф В ЛОТКЕ НА ТРАНСПОРТЕР УДАЛЕНИЯ СТРУЖКИ (токарный станок)
141A ФАЗА A 230VAC
142B ФАЗА B 230VAC
143B ФАЗА С 230VAC
160 3 Ф 230VAC НА КОНТРОЛЛЕР ТРАНСПОРТЕРА УДАЛЕНИЯ СТРУЖКИ
161 ФАЗА A 230VAC
162 ФАЗА B 230VAC
163 ФАЗА С 230VAC
164 СТОК ЭКРАНА
170 АВТОВЫКЛЮЧЕНИЕ ПИТАНИЯ
171 НЕКОММУТИРУЕМОЕ, ФАЗА 1
172 КОММУТИРУЕМОЕ, ФАЗА 2
173 СТОК ЭКРАНА
180 ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ ФИКСАТОРА ТРУБКИ ПОДАЧИ СОЖ (фрезерного станка) РЕЗЕРВ (токарный станок и гориз)
181 СИГНАЛ
182 ОБЩИЙ
183 СТОК ЭКРАНА
190 РАЗЖИМ ОТ ГОЛОВКИ ШПИНДЕЛЯ НА УЗЕЛ ВВОДА/ВЫВОДА
191 ВХОД 25
192 ВОЗВРАТ, ЦИФРОВОЙ
193 СТОК ЭКРАНА
200 ДВИГАТЕЛЬ ТРУБКИ ПОДАЧИ СОЖ (12VDC) (фрезерный станок) РЕЗЕРВ (токарный станок и гориз.)
201 ДВИГАТЕЛЬ +
202 ДВИГАТЕЛЬ -
210 КАБЕЛЬ ДАННЫХ НА ДИСКОВОД 3"
220 СЕРВОТОРМОЗ 115VAC (Фрезерный станок)
221 115VAC ОБЩИЙ
222 115VAC КОММУТИРУЕМЫЙ
223 СТОК ЭКРАНА
230 ТОРМОЗ 5-Й ОСИ (верт и гориз) ЗАДНЯЯ БАБКА ВПЕРЕД (ОПЦИЯ) (токарный станок)
231 115VAC ОБЩИЙ
232 115VAC КОММУТИРУЕМЫЙ
233 СТОК ЭКРАНА
240 ВХОДЫ ПОДЪЕМА И ОПУСКАНИЯ СПУТНИКА (верт и гориз) УСТРОЙСТВО ПОДАЧИ ПРУТКА -  
 ЗАГРУЗКА ПРУТКА Q (токарный станок)
241 ПОДЪЕМ СПУТНИКОВ (верт и гориз) КОНЕЦ ПРУТКА (токарный станок)
242 ОПУСКАНИЕ СПУТНИКОВ (верт и гориз) ЗАГРУЗЧИК В НОРМЕ (токарный станок)
243 ОБЩИЙ
244 СТОК ЭКРАНА
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250 VR ВХОД ЧЕЛНОКА / УАСС ДВЕРЬ ОТКРЫТА / ФСЦ ВКЛ. СОЖ NIAGRA (верт. опция) ГОРИЗ. УСИ ЧЕЛНОК / 
 MORI РУЧНОЙ РАЗЖИМ ИНСТРУМЕНТА (гориз) ОПЦИЯ РЕВЕРСА ЗАДНЕЙ БАБКИ (токарный станок)
251 ФАЗА 1 (Фрезерный станок) 115 VAC (Токарный станок)
252 ФАЗА 2 (Фрезерный станок) 115 VAC (Токарный станок)
253 СТОК ЭКРАНА
260 K210 ПРОВОДКА ДЛЯ EC (Фрезерный станок) РЕЗЕРВ (Токарный станок)
261 ФАЗА, КОММУТ.
262 ФАЗА, НЕКОММУТ.
263 СТОК ЭКРАНА
270 K111 ПРОВОДКА ДЛЯ EC (Фрезерный станок) ОПЦИЯ УСКОРЕННОГО ПЕРЕМЕЩЕНИЯ ЗАДНЕЙ  
 БАБКИ (Токарный станок)
271 НЕКОММУТИРУЕМЫЙ, ФАЗА 1 (Фрезерный станок) 115 VAC (Токарный станок)
272 КОММУТИРУЕМЫЙ, ФАЗА 2 (Фрезерный станок) 115 VAC ОБРАТНЫЙ (Токарный станок)
273 СТОК ЭКРАНА
280 ПРОВОДКА КРАСН./ЗЕЛ. ИНДИКАТОРА СОСТОЯНИЯ
281 КРАСНАЯ ЛАМПА 115VAC
282 ЗЕЛЕНАЯ ЛАМПА 115VAC
283 ОБЩИЙ 115VAC
284 СТОК ЭКРАНА 
290 115VAC НА ТРАНСФОРМАТОР T2 ВЫХОД 10VAC (гориз) КАБЕЛЬ СВЕТИЛЬНИКА ОПЕР + ВЕНТИЛ.  
 ДВИГАТЕЛЯ ШПИНДЕЛЯ (токарный станок)
291 ФАЗА 1 ПЕРВИЧН. (гориз) 115 VAC (токарный станок)
292 ФАЗА 2 ПЕРВИЧН. (гориз) 115 VAC ОБРАТНЫЙ (токарный станок)
293 ЦЕНТР. ВЫВОД (ЗАЗЕМЛЕНИЕ) (гориз) СТОК ЭКРАНА (токарный станок)
294 ФАЗА 1 ВТОРИЧН. (гориз)
295 ФАЗА 2 ВТОРИЧН. (гориз)
300 115VAC НА ВЕНТИЛ. ДВИГ. ШПИНДЕЛЯ/МАСЛОНАСОС/МАСЛЕНКУ
301 ФАЗА 1 115VAC ЗАЩИЩЕННЫЙ
302 ФАЗА 2 115VAC ЗАЩИЩЕННЫЙ
303 СТОК ЭКРАНА
310 УАСС #2 ДВЕРЬ ОТКРЫТА (верт) УСС СПУТНИК ПЧС/ПРЧС (гориз)
 МУФТА АВТО ДВЕРИ - ЛОВУШКА ДЕТАЛЕЙ (токарный)
330 230V 3Ф ОТ CB6 НА K2 (ГИДРАВЛИКА, ТОКАРНЫЙ СТАНОК)
331 ФАЗА 1 230VAC
332 ФАЗА 2 230VAC
333 ФАЗА 3 230VAC
340 230V 3Ф ОТ K2 НА ГИДРОНАСОС (ТОКАРНЫЙ СТАНОК)
341 ФАЗА 1 230VAC
342 ФАЗА 2 230VAC
343 ФАЗА 3 230VAC
350 РАСТОРМАЖИВАНИЕ СЕРВОТОРМОЗА 115VAC (фрезерный) 115VAC ГИДРОНАСОС ВКЛ (токарный)
351 ФАЗА 1 ОБЩИЙ (фрезерный) 115VAC (токарный)
352 КОММУТИРУЕМЫЙ, ФАЗА 2 (фрезерный) 115VAC VAC ОБРАТНЫЙ (токарный)
353 СТОК ЭКРАНА
390 115VAC НА ТОРМОЗ 4 ОСИ (ДВЕРЦА ДЕТАЛИ, ТОКАРНЫЙ)
391 ФАЗА 1, ОБЩИЙ
392 ФАЗА 2, КОММУТИРУЕМЫЙ
393 СТОК ЭКРАНА
410 ОТКРЫТИЕ ДВЕРИ УСИ/УАСС (фрезерный) ПЕДАЛЬ ЗАДНЕЙ БАБКИ (токарный)
411 СИГНАЛ (токарный)
412 ОБРАТНЫЙ (токарный)
413 СТОК ЭКРАНА
420 УАСС #2 ОСВ. ШТИФТ #1 / УАСС #2 ОСВ. ШТИФТ #2 / УАСС #2 СПУТН. #2 ИСХ. ПОЛ. / УАСС #2  
 СПУТН. #1 ИСХ. ПОЛ.(верт.)
 РУКА MORI ВХОД/ВЫХОД - РУКА БУСИ ПЧС/ПРЧС (гориз.)
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430 ЗАЖИМ СПУТН. УАСС ФСЦ ПОДЪЕМ СПУТН. (фрезерный) УЗД ИНДИКАТОР/УПП УВЕЛИЧЕННЫЙ  
 ХОД (токарный)
440 ОТКР. АВТО ДВЕРЬ (верт.) БУСИ ДВЕРЦА КЛЕТИ ОТКР. - РУКА MORI ВЫХОД (гориз) ДВЕРЬ ОТКР. (токарный)
450 УАСС #2 ДВЕРЬ CE ОТКР. (верт.) РУКА MORI ПЧС/ПРЧС (гориз.) ПЕДАЛЬ ЛЮНЕТА (токарный)
460 УАСС #2 ДВЕРЬ ЗАКР. - УАСС #2 ДВЕРЬ ОТКР. (верт.) САЛАЗКИ MORI 1/2 ХОДА - САЛАЗКИ MORI ЛЕВ. (гориз)
 МЕТКА РОТОРА УЗД - ИСХОДНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ РОТОРА УЗД (токарный)
470 ОСТАНОВ ДВИГАТЕЛЯ БУСИ (верт) МЕТКА ЧЕЛНОКА БУСИ (гориз)
490 СИЛОВОЙ КАБЕЛЬ СЕРВОДВИГАТЕЛЕЙ ПОДАЧИ, ВСЕ БЕСЩЕТОЧНЫЕ
491 ФАЗА А
492 ФАЗА В
493 ФАЗА С
494 ЗАЗЕМЛЕНИЕ
490A ПИТАНИЕ ДВИГАТЕЛЯ ПОДАЧИ ОСИ А (верт) 320VDC С ПРИВОДА ШПИНДЕЛЯ НА УСИЛИТЕЛИ  
 (гориз и токарный)
490B ПИТАНИЕ ДВИГАТЕЛЯ ПОДАЧИ ОСИ В (верт) 320VDC С УСИЛИТЕЛЯ НА ПИТАНИЕ СЕРВОПРИВОДА  
 (гориз и токарный) 
490X ПИТАНИЕ ДВИГАТЕЛЯ ПОДАЧИ ОСИ X
490Y ПИТАНИЕ ДВИГАТЕЛЯ ПОДАЧИ ОСИ Y
490Z ПИТАНИЕ ДВИГАТЕЛЯ ПОДАЧИ ОСИ Z
491A ВЫСОКОЕ НАПРЯЖЕНИЕ P1/+ КРАСН. (гориз. и токарный)
492A ВЫСОКОЕ НАПРЯЖЕНИЕ N/- ЧЕРНЫЙ (гориз. и токарный)
493A СТОК ЭКРАНА
491B ВЫСОКОЕ НАПРЯЖЕНИЕ + КРАСН. (гориз. и токарный)
492B ВЫСОКОЕ НАПРЯЖЕНИЕ - ЧЕРНЫЙ (гориз. и токарный)
500 ДАТЧИК ПЕРЕГРЕВА ОТ ДВИГАТЕЛЯ ШПИНДЕЛЯ
501 ПЕРЕГРЕВ, ПРОВОД 1
502 ПЕРЕГРЕВ, ПРОВОД 2
503 СТОК ЭКРАНА
510 ПЛАТА РЕЛЕ 1 КАБЕЛЬ УПРАВЛЕНИЯ - ЛЕНТОЧНЫЙ, 16 ЖИЛ
520 ПЛАТА РЕЛЕ 2 КАБЕЛЬ УПРАВЛЕНИЯ - ЛЕНТОЧНЫЙ, 16 ЖИЛ
530 ПЛАТА РЕЛЕ 3 КАБЕЛЬ УПРАВЛЕНИЯ - ЛЕНТОЧНЫЙ, 16 ЖИЛ
540 ПЛАТА РЕЛЕ 4 КАБЕЛЬ УПРАВЛЕНИЯ - ЛЕНТОЧНЫЙ, 16 ЖИЛ
550 ПЛАТА ВВОДА, КАБЕЛЬ (КОНТРОЛЛЕР ДВИГАТЕЛЯ P10) - ЛЕНТОЧНЫЙ, 34 ЖИЛЫ
570 УЗЕЛ СИЛОВОГО КАБЕЛЯ НИЗКОВОЛЬТНОГО БЕСЩЕТОЧНОГО УСИЛИТЕЛЯ (гориз и токарный)
571 +12VDC #22
572 ОБЩИЙ
573 - 12VDC #22
610 ОСЬ X, КАБЕЛЬ УСИЛИТЕЛЯ HAAS НА ПЛАТУ КОНТРОЛЛЕРА ДВИГАТЕЛЯ
610-1 КАНАЛ +A
610-2 АНАЛОГОВОЕ ЗАЗЕМЛЕНИЕ
610-3 КАНАЛ +В
610-4 АНАЛОГОВОЕ ЗАЗЕМЛЕНИЕ
610-5 ВКЛЮЧЕНИЕ
610-6 ЛОГИЧЕСКОЕ ЗАЗЕМЛЕНИЕ
610-7 ЗАМЫКАНИЕ
610-8 ЛОГИЧЕСКОЕ ЗАЗЕМЛЕНИЕ
610-9 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
610-10 ЭКРАН/АНАЛОГОВОЕ ЗАЗЕМЛЕНИЕ
620 ОСЬ Y, КАБЕЛЬ УСИЛИТЕЛЯ HAAS НА ПЛАТУ КОНТРОЛЛЕРА ДВИГАТЕЛЯ
 (АНАЛОГИЧНО 610-1 - 610-10) (фрезерный)
630 ОСЬ Z, КАБЕЛЬ УСИЛИТЕЛЯ HAAS НА ПЛАТУ КОНТРОЛЛЕРА ДВИГАТЕЛЯ
 (АНАЛОГИЧНО 610-1 - 610-10)
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640 ОСЬ A, КАБЕЛЬ УСИЛИТЕЛЯ HAAS НА ПЛАТУ КОНТРОЛЛЕРА ДВИГАТЕЛЯ
 (АНАЛОГИЧНО 610-1 - 610-10) (токарный)
640A ОСЬ A, КАБЕЛЬ УСИЛИТЕЛЯ HAAS НА ПЛАТУ КОНТРОЛЛЕРА ДВИГАТЕЛЯ
 (АНАЛОГИЧНО 610-1 - 610-10) (фрезерный)
640B ОСЬ B, КАБЕЛЬ УСИЛИТЕЛЯ HAAS НА ПЛАТУ КОНТРОЛЛЕРА ДВИГАТЕЛЯ
 (АНАЛОГИЧНО 610-1 - 610-10) (фрезерный)
640C ОСЬ С, КАБЕЛЬ ВЕКТОРНЫХ ТЕКУЩИХ КОМАНД HAAS НА ПЛАТУ КОНТРОЛЛЕРА ДВИГАТЕЛЯ
 (АНАЛОГИЧНО 610-1 - 610-10) (верт)
640C КАБЕЛЬ ТЕКУЩИХ КОМАНД ВЕКТОРНОГО ПРИВОДА HAAS (гориз и токарный)
640C-1 ФАЗА A
640C-2 ФАЗА В
640C-3 ВКЛЮЧ.
640C-4 ОТКАЗ
640C-5 МОНИТОР НАПРЯЖЕНИЯ 320VDC
640C-6 ФАЗА A, ОБРАТНЫЙ
640C-7 ФАЗА В, ОБРАТНЫЙ
640C-8 ЦИФРОВОЕ ЗАЗЕМЛЕНИЕ
640C-9 ОТКАЗ, ОБРАТНЫЙ
640C-10 АНАЛОГОВОЕ ЗАЗЕМЛЕНИЕ
650 ТРЕХФАЗНОЕ ПИТАНИЕ К ДВИГАТЕЛЮ ШПИНДЕЛЯ
651 ФАЗА 1 230VAC
652 ФАЗА 2
653 ФАЗА 3
654 СТОК ЭКРАНА
650A ТРЕХФАЗНОЕ ПИТАНИЕ К ДВИГАТЕЛЮ ШПИНДЕЛЯ
651A ФАЗА 1 230VAC
652A ФАЗА 2
653A ФАЗА 3
654A СТОК ЭКРАНА
650B ТРЕХФАЗНОЕ ПИТАНИЕ К ДВИГАТЕЛЮ ШПИНДЕЛЯ
651B ФАЗА 1 230VAC
652B ФАЗА 2
653B ФАЗА 3
654B СТОК ЭКРАНА
660 КАБЕЛЬ ДАТЧИКА ПОЛОЖЕНИЯ ОСИ X
660-1 ЛОГИЧ. ОБРАТНЫЙ (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.)
660-2 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ A
660-3 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ В
660-4 +5 VDC
660-5 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ Z (ИЛИ C)
660-6 ИСХОДНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ//КОНЦЕВОЙ ВЫКЛ.
660-7 ДАТЧИК ПЕРЕГРЕВА
660-8 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ A*
660-9 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ B*
660-10 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ Z* (ИЛИ C*)
660-11 X ХОЛЛ A (НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ)
660-12 X ХОЛЛ В (НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ)
660-13 X ХОЛЛ С (НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ)
660-14 X ХОЛЛ D (НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ)
660-15 СТОК ЭКРАНА
660-16 (НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ)

670 КАБЕЛЬ ДАТЧИКА ПОЛОЖЕНИЯ ОСИ Y (АНАЛОГИЧНО 660-1 - 660-16) (фрезерный)
680 КАБЕЛЬ ДАТЧИКА ПОЛОЖЕНИЯ ОСИ Z (АНАЛОГИЧНО 660-1 - 660-16)
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690 КАБЕЛЬ ДАТЧИКА ПОЛОЖЕНИЯ ОСИ A (АНАЛОГИЧНО 660-1 - 660-16) (верт. и токарный)
690A КАБЕЛЬ ДАТЧИКА ПОЛОЖЕНИЯ ОСИ A (АНАЛОГИЧНО 660-1 - 660-16) (гориз)
690B КАБЕЛЬ ДАТЧИКА ПОЛОЖЕНИЯ ОСИ В (АНАЛОГИЧНО 660-1 - 660-16) (фрезерный)
690C КАБЕЛЬ ДАТЧИКА ПОЛОЖЕНИЯ ОСИ С (АНАЛОГИЧНО 660-1 - 660-16) (фрезерный)
700 КАБЕЛЬ КЛАВИАТУРЫ - ЛЕНТОЧНЫЙ НА 34 ЖИЛЫ С ОБЖАТЫМИ РАЗЪЕМАМИ (ОТ VIDEO P4 НА KBIF P1)
710 УАСС #1 СПУТНИК ГОТОВ 1 / УАСС #1 СПУТНИК ГОТОВ 2 (верт.)
 ПРОГРАММИРУЕМАЯ СОЖ/УПП, ОТКРЫТИЕ ЦАНГИ - УПП, ЗАКРЫТИЕ ЦАНГИ (гориз) УЗД  
 ЗАХВАТ 1,2 (токарный)
711 КОМАНДА «ВПЕРЕД» (верт)
712 КОМАНДА «РЕВЕРС» (верт) 
713 КОМАНДА «СБРОС» (верт) 
714 ОБЩИЙ (верт) 
715 СТОК ЭКРАНА
720 АНАЛОГОВЫЙ СИГНАЛ ОТ КОНТРОЛЛЕРА ДВИГАТЕЛЯ НА ДАТЧИК НАГРУЗКИ ПРИВОДА  
 ШПИНДЕЛЯ (ЩЕТОЧНЫЕ СИСТЕМЫ)
721 КОМАНДА СКОРОСТИ ОТ 0 ДО +10 ВОЛЬТ (ПРИВОД ШПИНДЕЛЯ CN1-1)
722 НАЧАЛО ОТСЧЕТА КОМАНДЫ СКОРОСТИ (ЗАЗЕМЛЕНИЕ А) (CN1-17)
723 СТОК ЭКРАНА
730 ОТ ИЗМЕРИТЕЛЯ МОЩНОСТИ ПРИВОДА ШПИНДЕЛЯ НА KBIF (верт.) (ЩЕТОЧНЫЕ СИСТЕМЫ)
731 ДАТЧИК +
732 ДАТЧИК -
733 СТОК ЭКРАНА
730A ИЗМЕРИТЕЛЬ МОЩНОСТИ ОТ KBIF НА ИЗМЕРИТЕЛЬ (верт.) (ЩЕТОЧНЫЕ СИСТЕМЫ)
733 ИЗМЕРИТЕЛЬ «+» ПОСЛЕ ПОДСТРОЕЧНОГО ПОТЕНЦИОМЕТРА
734 ИЗМЕРИТЕЛЬ «-» ПОСЛЕ ПОДСТРОЕЧНОГО ПОТЕНЦИОМЕТРА
734 ИЗМЕРИТЕЛЬ «-» ПОСЛЕ ПОДСТРОЕЧНОГО ПОТЕНЦИОМЕТРА
730B АНАЛОГОВЫЙ СИГНАЛ ОТ ДАТЧИКА НАГРУЗКИ ПРИВОДА ШПИНДЕЛЯ (верт.) (ЩЕТОЧНЫЕ СИСТЕМЫ)
731 СИГНАЛ 0.5V
732 ЗАЗЕМЛЕНИЕ
740 КАБ. ВКЛ/ВЫКЛ ПИТАН. НА ПЕРЕД.ПАНЕЛЬ 
741 НОЖКА 1 ВКЛЮЧЕНИЯ ПИТАНИЯ (24 VAC)
742 НОЖКА 2 ВКЛЮЧЕНИЯ ПИТАНИЯ , #24, Н.Р.
743 НОЖКА 1 ВЫКЛЮЧЕНИЯ ПИТАНИЯ (24 VAC)
744 НОЖКА 2 ВЫКЛЮЧЕНИЯ ПИТАНИЯ, #24, Н.Р.
745 СТОК ЭКРАНА
750 КАБЕЛЬ ДАННЫХ МАХОВИЧКА ТОЛЧКОВОЙ ПОДАЧИ (ПОДКЛЮЧЕНИЕ ДИСТ. МАХОВИЧКА)
750-1 ЛОГИЧ. ОБРАТНЫЙ (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.) 0VDC
750-2 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ A
750-3 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ В
750-4 +5 VDC
750-5 НЗ (верт.) ПЕРЕМЫЧКА НА 750-1 (0 VDC) (гориз и токарный)
750-6 ОСЬ Х
750-7 ОСЬ Y
750-8 НЗ (верт.) ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ A* (гориз и токарный)
750-9 НЗ (верт.) ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ В* (гориз и токарный)
750-10 НЗ (верт.) ПЕРЕМЫЧКА НА 750-4 (+5 VDC) (гориз и токарный)
750-11 ОСЬ Z
750-12 ОСЬ А
750-13 X 10
750-14 X 1
750-15 СТОК ЭКРАНА
750-16 НЗ (верт.) НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ (гориз и токарный)
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750A КАБЕЛЬ ДАННЫХ МАХОВИЧКА ТОЛЧКОВОЙ ПОДАЧИ (гориз и токарный)
751A +5 VDC
752A 0 VDC
753A ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ А
754A ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ В
755A СТОК ЭКРАНА
750B КАБЕЛЬ ДАННЫХ МАХОВИЧКА ТОЛЧКОВОЙ ПОДАЧИ (гориз)
750B-1 МАХОВИЧОК ТОЛЧКОВОЙ ПОДАЧИ +5 VDC
750B-2 0VDC 
750B-3 МАХОВИЧОК ТОЛЧКОВОЙ ПОДАЧИ, КАНАЛ A
750B-4 МАХОВИЧОК ТОЛЧКОВОЙ ПОДАЧИ, КАНАЛ A*
750B-5 МАХОВИЧОК ТОЛЧКОВОЙ ПОДАЧИ, КАНАЛ В
750B-6 МАХОВИЧОК ТОЛЧКОВОЙ ПОДАЧИ, КАНАЛ В*
760 КАБЕЛЬ ДАННЫХ ВИДЕО МОНИТОРА (ОТ VIDEO P3 НА ЭЛТ)
770 ВХОД. КАБ. АВАР. ОСТАНОВКИ
771 СИГНАЛ (ВХОД 8)
772 ОБРАТНЫЙ (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.) (65)
773 СТОК ЭКРАНА
770A ВТОРОЙ ВХОД АВАРИЙНОЙ ОСТАНОВКИ / ПРОТИВОВЕС (гориз.) / ОПЦИЯ УСТРОЙСТВА  
 ПОДАЧИ ПРУТКА (токарный)
771A СИГНАЛ
772A ОБРАТНЫЙ (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.)
773A СТОК ЭКРАНА
770B ТРЕТИЙ ВХОД АВАРИЙНОЙ ОСТАНОВКИ ДЛЯ УАСС (ПУЛЬТ ДИСТАНЦИОННОГО УПРАВЛЕНИЯ) (верт.)
790 УАСС ШТИФТ СВОБ. #1 / ФСЦ ДВЕРЬ ОПЕР. ОТКР - УАСС ШТИФТ СВОБ. #2 / ФСЦ ДВЕРЬ ОПЕР. ЗАКР. (верт.)
 УАСС ПЧС/ПРЧС (гориз.) РЕЗЕРВНЫЕ ВХОДЫ ИСХ. ПОЛ. ИЗМЕР. ГОЛОВКИ (ОПЦИЯ) (токарный)
791 РЕЗЕРВ 1 (верт. и токарный) СПУТНИК ПЧС (гориз)
792 РЕЗЕРВ 2 (верт. и токарный) СПУТНИК ПРЧС (гориз)
793 ОБЩИЙ
794 СТОК ЭКРАНА
800 10VAC К ЛАМПЕ «СПУТНИК ГОТОВ» (гориз.)
801 НЕКОММУТИРУЕМОЕ, ФАЗА 1
802 КОММУТИРУЕМОЕ, ФАЗА 2
803 СТОК ЭКРАНА
800A ПЕРЕМЫЧКА ВЫКЛЮЧАТЕЛЯ ЛАМПЫ (гориз.)
801A ПЕРЕМЫЧКА НА 802A
802A ПЕРЕМЫЧКА НА 801A
810 ДВИГАТЕЛИ УСТРОЙСТВА СМЕНЫ ИНСТРУМЕНТА
811 ДВИГАТЕЛЬ РЕВОЛЬВЕРНОЙ ГОЛОВКИ + (IO P30-2 К P6-J)
812 ДВИГАТЕЛЬ РЕВОЛЬВЕРНОЙ ГОЛОВКИ + (IO P30-1 К P6-I)
813 СТОК ЭКРАНА
810A ДВИГАТЕЛИ УСИ
811A ДВИГАТЕЛЬ ЧЕЛНОКА «+»
812A ДВИГАТЕЛЬ ЧЕЛНОКА «-»
813A СТОК ЭКРАНА
820 СОСТОЯНИЕ УСИ
821 ЛОГИЧ. ОБРАТНЫЙ (верт.) УСИ ВХОД (гориз.) РГ РАЗЖАТА (токарный)
822 ОТМЕТКА МАЛЬТИЙСКОГО МЕХАНИЗМА (ВХОД 5 НА P6-G) (верт.) УСИ ВЫХОД (гориз.) РГ ЗАЖАТА (токарный)
823 ИНСТРУМЕНТ #1 (ВХОД 3 К P6-E) (верт.) ПОДЪЕМ ГЛАВН. ТЯГИ (гориз.) НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ (токарный)
824 ЧЕЛНОК ВТЯНУТ (ВХОД 1 К P6-C) (верт.) ОПУСКАНИЕ ГЛАВН. ТЯГИ (гориз.) ЗАГРУЗКА ДЕТАЛИ (токарный)
825 ЧЕЛНОК ВЫШЕЛ (ВХОД 2 К P6-D) (верт.) ОБЩИЙ (гориз. и токарный)
826 СТОК ЭКРАНА
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830 ТЕРМОСТАТ ПЕРЕГРЕВА 
831 СИГНАЛ ПЕРЕГРЕВА (ВХОД 14)
832 ОБРАТНЫЙ, ПЕРЕГРЕВ (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.) (65)
833 СТОК ЭКРАНА
840 АВТОМАТИЧЕСКИЙ ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ ДЛЯ 160 VDC (верт.)
841 ФАЗА 1 (НА 81)
842 ФАЗА 2
843 СТОК ЭКРАНА
850 ПОСЛ. ПОРТ #1 К КАБЕЛЮ ПОСЛ. ИНТЕРФЕЙСА КЛАВИАТУРЫ
850A ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНЫЙ ПОРТ #2, ИНТЕРФЕЙСНЫЙ КАБЕЛЬ - ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЙ ПОРТ НА  
 КОНТРОЛЛЕР ПОВОРОТНОГО СТОЛА
860 +12V/+5V/ЗМЛ СИЛОВЫЕ КАБЕЛИ (верт.) +5V/+12V/-12V/ЗМЛ ОТ ГЛАВНОГО ИСТОЧНИКА ПИТАНИЯ  
 (гориз. и токарный)
861 +12 ВОЛЬТ (верт.) +5 ВОЛЬТ (гориз. и токарный)
862 -12 ВОЛЬТ ОТ НИЗКОВ. ИСТОЧН. ПИТАНИЯ НА ПЛАТУ 68020 (верт.) ПИТАН. ЛОГИЧ. ОБРАТН.  
 (гориз. и токарный)
863 +5 ВОЛЬТ (верт.) ПИТАН. ЛОГИЧ. ОБРАТН. (гориз. и токарный)
864 -5 ВОЛЬТ (верт.) +12 ВОЛЬТ (гориз. и токарный)
865 ПИТАН. ЛОГИЧ. ОБРАТН. (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.) (верт.) -12 ВОЛЬТ (гориз. и токарный)
866 ПИТАНИЕ В НОРМЕ, СИГНАЛ ОТ БЛОКА ПИТАНИЯ (верт.)
860A ПИТАНИЕ 12 ВОЛЬТ НА ПЛ. ВВ/ВЫВ (верт и токарный) ПИТАНИЕ 12 VDC НА ПЛАТУ РЕЛЕ М-КОДА (гориз)
861A +12 ВОЛЬТ
862A ПИТАНИЕ ЛОГИЧ ОБРАТНЫЙ (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.)
863A СТОК ЭКРАНА
860B ПИТАНИЕ +5 НА ДИСКОВОД 3" (верт и токарный)
860C ПИТАНИЕ +5, +12,-12 НА 68030 (верт и токарный) ПИТАНИЕ 12 VDC НА ВЕНТИЛЯТОР МОНИТОРА (гориз)
861A +12 ВОЛЬТ
862A ПИТАНИЕ ЛОГИЧ ОБРАТНЫЙ (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.)
863A СТОК ЭКРАНА
870 115VAC НА МАСЛЕНКУ (верт и токарный)
871 115VAC ФАЗА 1
872 115VAC ФАЗА 2
873 СТОК ЭКРАНА
880A ПИТАН СОЛЕНОИДА ВЫСШ/НИЗШ. ПЕРЕД.И РАЗЖ/ЗАЖ (верт)
 115 VAC К СОЛЕНОИДАМ ГОЛОВКИ ШПИНДЕЛЯ (гориз. и токарный)
881A 115 VAC ОБЩИЙ ДЛЯ СОЛЕНОИДОВ (IO P12-5) (верт) КОМАНДА ПЕРЕКЛЮЧАТЕЛЯ ЗВЕЗДА- 
 ТРЕУГОЛЬНИК (гориз)
 ФИКСАЦИЯ ШПИНДЕЛЯ (токарный
882A СОЛЕНОИД ВЫСШЕЙ ПЕРЕДАЧИ (IO P12-4) (верт) РАЗЖИМ ИНСТРУМЕНТА (гориз. и токарный)
883A СОЛЕНОИД НИЗШЕЙ ПЕРЕДАЧИ (IO P12-3)
884A СОЛЕНОИД РАЗЖИМА ИНСТРУМЕНТА (IO P12-2) (верт) ВЫСШАЯ ПЕРЕДАЧА (гориз. и токарный)
885A СОЛЕНОИД ФИКСАЦИИ ШПИНДЕЛЯ (IO P12-1) (верт) 115 VAC ОБЩИЙ (гориз. и токарный)
886A СОЛЕНОИД ПРЕДВАРИТЕЛЬНОЙ ЗАРЯДКИ #18 (IO P12-7) (верт) СТОК ЭКРАНА (гориз. и токарный)
887A СТОК ЭКРАНА (верт) ПРЕДВАРИТЕЛЬНАЯ ЗАРЯДКА (гориз. и токарный)
880B СОЛЕНОИДЫ ВЫСШЕЙ/НИЗШЕЙ ПЕРЕДАЧИ ТРАНСМИССИИ ТОКАРНОГО СТАНКА (верт и токарный)
881B 115 VAC СОЛЕНОИДОВ, ОБЩИЙ (IO P12-5)
882B СОЛЕНОИД ВЫСШЕЙ ПЕРЕДАЧИ (IO P12-4)
883B СОЛЕНОИД НИЗШЕЙ ПЕРЕДАЧИ (IO P12-3)
884B СТОК ЭКРАНА
890 ВЫКЛ. СОСТОЯНИЯ ШПИНДЕЛЯ 
891 СИГНАЛ ОБРАТН. (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.) (верт.) ВЫСШАЯ ПЕРЕДАЧА (гориз. и токарный)
892 ВЫСШАЯ ПЕРЕДАЧА (верт.) НИЗШАЯ ПЕРЕДАЧА (гориз. и токарный)
893 НИЗШАЯ ПЕРЕДАЧА (верт) ИНСТРУМЕНТ РАЗЖАТ (гориз. и токарный)
894 ИНСТРУМЕНТ РАЗЖАТ (верт) ИНСТРУМЕНТ ЗАЖАТ (гориз. и токарный)
895 ИНСТРУМЕНТ ЗАЖАТ (верт) РЕЗЕРВ (гориз) ШПИНДЕЛЬ ЗАФИКСИРОВАН (токарный)
896 ШПИНДЕЛЬ ЗАФИКСИРОВАН (верт) ОБЩИЙ (гориз. и токарный) 
897 СТОК ЭКРАНА
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900 СОСТОЯНИЕ НИЗКАЯ СОЖ (фрезерный) РЕЗЕРВ (токарный)
 901 СИГНАЛ НИЗКАЯ СОЖ
902 ОБРАТНЫЙ НИЗКАЯ СОЖ (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.)
903 СТОК ЭКРАНА
910 115 VAC АВТОМАТИЧЕСКИЙ ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ НА СОЛЕНОИДЫ 
911 ФАЗА 1
912 ФАЗА 2
913 СТОК ЭКРАНА
910A 115VAC ОТ CB4 НА ГЛАВНОМ ЩИТЕ ПИТАНИЯ (фрезерный) РЕЗЕРВ 115 VAC (токарный)
910B 115VAC НА ВЕНТИЛЯТОР СЕРВОПРИВОДА
910C 115VAC НА ОБМОТКУ ТРЕУГОЛЬНИК/ЗВЕЗДА (верт и токарный) 115VAC НА СОЛЕНОИД ПРОДУВКИ (гориз)
910D 115VAC НА СВЕТИЛЬНИК (верт) 115 VAC НА СИГНАЛ ОБ ОШИБКЕ СПУТНИКА (гориз) 115 VAC НА  
 ЛОВУШКУ ДЕТАЛЕЙ (токарный)
920 РЕЗИСТОР РЕГЕНЕРАТИВНОЙ НАГРУЗКИ ДЛЯ СЕРВОДВИГАТЕЛЯ (верт)
921 ФАЗА 1
922 ФАЗА 2
923 СТОК ЭКРАНА
930 ПРЕДОХРАНИТЕЛЬ 230 VAC ДЛЯ НАСОСА ПОДАЧИ СОЖ 
931 ФАЗА 1
932 ФАЗА 2
933 СТОК ЭКРАНА
940 230 VAC НА НАС.ПОДАЧИ СОЖ 
941 ФАЗА 1 (P7-A)
942 ФАЗА 2 (P7-F)
943 СТОК ЭКРАНА
940A 230 VAC ОДНОФАЗНОГО ПИТАНИЯ К НАСОСУ ПОДАЧИ СОЖ СОШ (гориз)
941A ФАЗА 1
942A ФАЗА 2
943A СТОК ЭКРАНА
950 ДАТЧИК НИЗКОГО ДАВЛЕНИЯ ВОЗДУХА/МАСЛА 
951 СИГНАЛ НИЗКОГО ДАВЛЕНИЯ ВОЗДУХА (ВХОД 12)
952 НИЗКОЕ ДАВЛЕНИЕ ВОЗДУХА/МАСЛА, ОБРАТНЫЙ (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.) (65) (верт) СИГНАЛ  
 НИЗКОГО ДАВЛЕНИЯ МАСЛА (гориз. и токарный)
953 ДАТЧИК НИЗКОГО ДАВЛЕНИЯ МАСЛА ДЛЯ ВЕРТИКАЛЬНОЙ ТРАНСМИССИИ (верт) ОБЩИЙ  
 (гориз. и токарный)
954 СТОК ЭКРАНА
950A РЕЛЕ ПАДЕНИЕ ДАВЛЕНИЯ В ГИДРОСИСТЕМЕ ДЛЯ ТОКАРНОГО СТАНКА
952 ОБРАТНЫЙ, НИЗКОЕ ГИДРАВЛИЧЕСКОЕ ДАВЛЕНИЕ (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.)
953 РЕЛЕ ДАВЛЕНИЯ НИЗКОГО ГИДРАВЛИЧЕСКОГО ДАВЛЕНИЯ ДЛЯ ВЕРТИКАЛЬНОЙ ТРАНСМИССИИ
954 СТОК ЭКРАНА
960 ДАТЧИКИ НИЗК. МАСЛА/ОТКРЫТИЯ ДВЕРИ (верт) НИЗК. ТРАНСМИС. МАСЛО (гориз)
 НИЗКОЕ ГИДРАВЛИЧЕСКОЕ ДАВЛЕНИЕ (токарный) 
961 НИЗК. МАСЛО, СИГНАЛ (верт) НИЗК. ТРАНСМИС. МАСЛО, СИГНАЛ (гориз) НИЗК. ГИДР. ДАВЛЕНИЕ (токарный)
962 ОБРАТНЫЙ, НИЗК. МАСЛО (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.) (65)
963 СТОК ЭКРАНА
970 ДАТЧИК ПАДЕНИЯ НАПРЯЖЕНИЯ (верт) ДАТЧИК ПЕРЕНАПРЯЖЕНИЯ, ВЕКТОРНЫЙ ПРИВОД  
 (гориз. и токарный)
971 СИГНАЛ ПАДЕНИЯ НАПРЯЖЕНИЯ (верт) СИГНАЛ ПЕРЕНАПРЯЖЕНИЯ (гориз. и токарный)
972 ОБРАТНЫЙ, ПАДЕНИЕ НАПРЯЖЕНИЯ (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.) (верт) ОБРАТНЫЙ, СИГНАЛ  
 ПЕРЕНАПРЯЖЕНИЯ (гориз. и токарный)
973 СТОК ЭКРАНА
980 МОНИТОР НАПРЯЖЕНИЯ 
981 МОНИТОР НАПРЯЖЕНИЯ 0 НА
982 МОНИТОР НАПРЯЖЕНИЯ, ОБРАТНЫЙ
983 СТОК ЭКРАНА
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990 ДАТЧИКИ ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ
991 ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ X (верт) ОБЩИЙ (ЗАЗЕМЛЕНИЕ ДАННЫХ) (гориз. и токарный)
992 ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ Y (ЗБ ТОКАРНЫЙ) (верт) ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ  
 ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ ОСИ Х (гориз. и токарный)
993 ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ Z (верт) ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ  
 ОСИ Y (гориз. и токарный)
994 ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ ИСХ. ПОЛОЖЕНИЯ, ОБРАТНЫЙ (верт) ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ ИСХ. ПОЛОЖЕНИЯ ОСИ  
 Z (гориз. и токарный)
995 СТОК ЭКРАНА
1000 КАБЕЛЬ ДАТЧИКА ПОЛОЖЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ (ЗБ ТОКАРНЫЙ) (ЩЕТОЧНЫЕ СИСТЕМЫ) (верт)
1001 ЛОГИЧ. ОБРАТНЫЙ (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.)
1002 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ A
1003 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ В
1004 +5 VDC
1005 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ Z
1006 СТОК ЭКРАНА
1000 КАБЕЛЬ ДАТЧИКА ПОЛОЖЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ (СТОРОНА MOCON) (гориз. и токарный)
1000-1 ЛОГИЧ. ОБРАТНЫЙ (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.)
1000-2 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ A 
1000-3 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ В
1000-4 +5 VDC 
1000-5 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ Z
1000-6 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
1000-7 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
1000-8 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ A*
1000-9 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ В*
1000-10 ДАТЧИК ПОЛОЖЕНИЯ, КАНАЛ Z*
1000-11 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
1000-12 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
1000-13 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
1000-14 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
1000-15 СТОК ЭКРАНА
1000-16 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
1010 КАБЕЛЬ ПЕРЕДНЕЙ ПАНЕЛИ, ВСПОМ. (HS-1R/RP)
1011 ОБЩИЙ ОБРАТНЫЙ ДЛЯ «CYCLE START» (ЗАПУСК ЦИКЛА) И «FEED HOLD» (ОСТАНОВКА ПОДАЧИ)
1012 CYCLE START (ЗАПУСК ЦИКЛА)
1013 ДЕТАЛЬ ГОТОВА
1014 ОБЩИЙ ДЛЯ ПОВОРОТА СПУТНИКА И «ДЕТАЛЬ ГОТОВА»
1015 ПОВОРОТ СПУТНИКА
1016 ОСТАНОВКА ПОДАЧИ
1017 СТОК ЭКРАНА
1020 КАБЕЛЬ ДАТЧИКА ТЕМПЕРАТУРЫ ШПИНДЕЛЯ 
1021 СИГНАЛ
1022 АНАЛОГОВЫЙ ОБРАТНЫЙ
1023 +5 ВОЛЬТ НА ДАТЧИК
1024 ЗАЗЕМЛЕНИЕ ЭКРАНА
1030 РЕЗИСТОР НАГРУЗКИ ШПИНДЕЛЯ
1031 РЕЗИСТОР НАГРУЗКИ РЕГЕНЕРАТОРА ДЛЯ ПРИВОДА ШПИНДЕЛЯ (B1)
1032 РЕЗИСТОР НАГРУЗКИ РЕГЕНЕРАТОРА ДЛЯ ПРИВОДА ШПИНДЕЛЯ (B2)
1033 СТОК ЭКРАНА
1040 115 VAC НА ДАТЧИК MIKRON БЛОКИРОВКИ ДВЕРИ (ИЛИ ЛАМПУ ГОРИЗ. ДЕТАЛЬ ГОТОВА (верт))
1041 ФАЗА 1
1042 ФАЗА 2
1043 СТОК ЭКРАНА
1050 ПРОВ.ВЫКЛЮЧАТЕЛЯ ДВЕРИ ЧЕРЕЗ КРОНШТЕЙН 
1051 СИГНАЛ ОТКРЫВАНИЯ ДВЕРИ (ВХОД 9)
1052 ОТКРЫВАНИЕ ДВЕРИ, ОБРАТНЫЙ (ЗАЗЕМЛ. ДАНН.) (65)
1053 СТОК ЭКРАНА
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1060 ВХОД ДАТЧИКА ОБНАРУЖЕНИЯ ЗАМЫКАНИЯ НА ЗЕМЛЮ
1061 ВХОД «+» ОТ РЕЗИСТОРА ДАТЧИКА
1062 ВХОД «-» ОТ РЕЗИСТОРА ДАТЧИКА
1063 СТОК ЭКРАНА
1070 ВХОД ПРОПУСКА ОТ ДАТЧИКА (верт и токарный) ОПЦИЯ ВХОДА ИЗМЕРИТЕЛЬНОЙ ГОЛОВКИ (гориз)
1071 ЛОГИЧ. ОБЩИЙ (верт и токарный) СИГНАЛ ИЗМЕРИТЕЛЬНОЙ ГОЛОВКИ (гориз)
1072 СИГНАЛ ПРОПУСКА (верт и токарный) ЛОГИЧ. ОБЩИЙ (гориз)
1073 СТОК ЭКРАНА
1070A ВЫХОД ИЗМЕРИТЕЛЬНОЙ ГОЛОВКИ (ПЛАТА РЕЛЕ КОДА М M22) (ОПЦИЯ) (гориз)
1071A НЕКОММУТИРУЕМАЯ ФАЗА 1
1072A КОММУТИРУЕМАЯ ФАЗА 2
1073A СТОК ЭКРАНА
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плаТы, расположение кабелей и схемы

Ниже показаны три типа широко используемых кабельных разъемов. Они показаны в подключенном 
состоянии к плате ПК. Эти схемы помогают отыскать контакты при поиске и устранении неисправностей.
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ПРИМЕЧАНИЕ: Порядок нумерации одинаков, независимо от числа контактов.

Пример подключения

Красный провод

Красный провод

Фрикционный затвор Плоские кабели Миниатюрный разъем

Контакт 5

Контакт 1
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плаТа микропроцессора
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J4
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J1
0

J6

J13

J2J1
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J1
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USB

850

850A

 Coldfire Coldfire 2 (CF2)

БАТАРЕЯ 
ПОСТ.

ТОКА 3.3V

БАТАР.РЕЗЕРВН.ПИТ 
ОЗУ 1МБ ИЛИ 16МБ

ФЛЭШ-
ПАМЯТЬ

СВЕТО-
ДИОДЫ 

СОСТОЯ-
НИЯ

DRAM

ПРОЦЕССОР 
COLDFIRE

ПРОЦЕССОР 
COLDFIRE

БАТАРЕЯ 
ПОСТ.

ТОКА 3.3V
ФЛЭШ-

ПАМЯТЬ

СВЕТОДИОДЫ 
СОСТОЯНИЯ

DRAM

БАТАР.РЕЗЕРВН.ПИТ 
ОЗУ 1МБ ИЛИ 16МБ

АДРЕСНАЯ ШИНА ШИНА ДАННЫХ АДРЕСНАЯ ШИНА ШИНА ДАННЫХ

Номера и описание штепселей находятся на следующей странице
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РАЗЪЕМ № № КАБЕЛЯ НАИМЕНОВАНИЕ СИГНАЛА       ð НА ð РАСПОЛОЖЕНИЕ РАЗЪЕМ №
J1 АДРЕС  ADDRESS BUSS (АДР.ШИНА) MOCON-MOTIF ____
J2 DATA  DATA BUSS (Ш.ДАННЫХ) MOCON-MOTIF ____
J3 (CF2)  ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНЫЕ ДАННЫЕ
J3, J6 (CF2) 860 LOW VOLTAGE (НИЗК.НАПР.) <ОТ> ПЛАТЫ БЛ.ПИТАНИЯ ____
J4 850 ДАННЫЕ КЛАВИАТУРЫ ИНТЕРФЕЙС КЛАВИАТ. ____
J5 ПОРТ 2 850A SERIAL PORT (ПОСЛ. ПОРТ)  ВСПОМ. ПОСЛ. ПОРТ ____ 
  #2 AUX PORT (ВСПОМ. ПОРТ)
J6  AUX BATTERY INPUT  
  (ВСПОМ. ВХОД БАТАРЕИ)
J10  VIDEO SIGNAL (ВИДЕОСИГНАЛ) ЖК-ДИСПЛЕЙ
J13  ДАННЫЕ USB
J14  НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
блок-схема сервосисТемы

НИЗКОВОЛЬТН.  
ПИТАНИЕ

ВЕКТОРНЫЙ  
ПРИВОД/
ВЫСОКОЕ 
НАПРЯЖЕНИЕ
ИСТ. ПИТАНИЯ

320V DC

+/
- 1

2V
 П

О
СТ

.Т
О

КА

ВЫС. НАПР.НИЗК. НАПР.

ТЕКУЩИЕ 
КОМАНДЫ

ДАТЧИК 
ПОЛОЖ.

ТЕКУЩИЕ 
КОМАНДЫ

ДАТЧИК 
ПОЛОЖ.

УСИЛ.
БЕСЩЕТ.
СЕРВОДВ.

УСИЛ.
БЕСЩЕТ.
СЕРВОДВ.

КОМАНДА ОСИ C

ДАТЧ.ПОЛОЖ.ОСИ С

ДАТЧ.ПОЛОЖ.ШПИНД. ДАТЧ.
ПОЛОЖ.
ШПИНД.

ДАТЧ.ПОЛ.
ДВИГАТ. 
(Опц.)

ДВИГАТЕЛЬ 
ШПИНДЕЛЯ

ПИТАН.ДВИГ.

ПИТАН.
ДВИГ. ПИТАН.ДВИГ.

ДАТЧИК 
ПОЛОЖ.

ТРЕУГ./
ЗВЕЗДА 
(Опц.)

ВЕКТОРНЫЙ 
ПРИВОД ИЛИ  
БОЛЬШОЙ 
УСИЛИТЕЛЬ

КОРП.ЩЕ-
ТОЧ.ПРЕОБ-

РАЗОВ.

ОБЫЧНЫЙ

ДВИГ.
ПОДАЧИ/
ДАТЧ.
ПОЛОЖ.
БЕСЩЕТ. 

ЩЕТОЧН.  
ДВИГ.
ПОДАЧИ/
ДАТЧ.
ПОЛОЖ. 
(Опц.)

ОБЫЧНЫЙ

П
ЛА

ТА
 M

O
C

O
N

КАБЕЛЬ 
ОСИ
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усилиТель бесщеТочного серводвигаТеля (P/N 32-5550F)

FAULT PWR ON

HAAS
Servo Amplifier

30A
CAUTION
HIGH VOLTAGE

A

B

C

-H.V.

+H.V.

РАЗЪЕМ № № КАБЕЛЯ НАИМЕНОВАНИЕ СИГНАЛА    ð НА ð РАСПОЛОЖЕНИЕ РАЗЪЕМ №

УСИЛИТЕЛЬ ОСИ X
TB A, B, C ——- MOTOR DRIVE (ПРИВ.ДВИГ.)  СЕРВОДВИГАТЕЛЬ X ——-
SERVO PLUG 610 X DRIVE SIGNAL (СИГН.ПРИВ.X)  ПЛАТА MOCON P2
TB -HV +HV ——- 335VDC  ПРИВОД ШПИНДЕЛЯ ——-
УСИЛИТЕЛЬ ОСИ Y
TB A, B, C ——- MOTOR DRIVE (ПРИВ.ДВИГ.)  СЕРВОДВИГАТЕЛЬ Y ——-
SERVO PLUG 620 Y DRIVE SIGNAL (СИГН.ПРИВ.Y)  ПЛАТА MOCON P3
TB -HV +HV ——- 335VDC  ПРИВОД ШПИНДЕЛЯ ——-
УСИЛИТЕЛЬ ОСИ Z
TB A, B, C ——- MOTOR DRIVE (ПРИВ.ДВИГ.) СЕРВОДВИГАТЕЛЬ Z ——-
SERVO PLUG 630 Z DRIVE SIGNAL (СИГН.ПРИВ.Z)  ПЛАТА MOCON P4
TB -HV +HV ——- 335VDC ШПИНДЕЛЯ ПРИВОД ——-
УСИЛИТЕЛЬ ОСИ A
TB A, B, C ——- MOTOR DRIVE (ПРИВ.ДВИГ.) СЕРВОДВИГАТЕЛЬ A ——-
SERVO PLUG 640 A DRIVE SIGNAL (СИГН.ПРИВ.A) ПЛАТА MOCON P5
TB -HV +HV ——- 335VDC ПРИВОД ШПИНДЕЛЯ ——-

ТЕКУЩАЯ КОМАНДА 
СЕРВОПРИВОДА (ОТ 

MOCON)

ПИТАНИЕ К 
СЕРВОДВИГ.

335VDC  
(ОТ ВЕКТ. ПРИВОДА 

HAAS)
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инТеллекТуальный усилиТель (P/N 93-5550J (30A) 93-3551J (45A))

A
B
C
H-
H+

РАЗЪЕМ № № КАБЕЛЯ НАИМЕНОВАНИЕ СИГНАЛА     ð НА ð РАСПОЛОЖЕНИЕ РАЗЪЕМ №
УСИЛИТЕЛЬ ОСИ X
TB A, B, C ——- MOTOR DRIVE (ПРИВ.ДВИГ.) СЕРВОДВИГАТЕЛЬ X ——-
SERVO PLUG 610 X DRIVE SIGNAL (СИГН.ПРИВ.X) ПЛАТА MOCON P2
TB -HV +HV ——- 335VDC ПРИВОД ШПИНДЕЛЯ ——-
УСИЛИТЕЛЬ ОСИ Y
TB A, B, C ——- MOTOR DRIVE (ПРИВ.ДВИГ.) СЕРВОДВИГАТЕЛЬ Y ——-
SERVO PLUG 620 Y DRIVE SIGNAL (СИГН.ПРИВ.Y) ПЛАТА MOCON P3
TB -HV +HV ——- 335VDC ПРИВОД ШПИНДЕЛЯ ——-
УСИЛИТЕЛЬ ОСИ Z
TB A, B, C ——- MOTOR DRIVE (ПРИВ.ДВИГ.) СЕРВОДВИГАТЕЛЬ Z ——-
SERVO PLUG 630 Z DRIVE SIGNAL (СИГН.ПРИВ.Z) ПЛАТА MOCON P4
TB -HV +HV ——- 335VDC ПРИВОД ШПИНДЕЛЯ ——-
УСИЛИТЕЛЬ ОСИ A
TB A, B, C ——- MOTOR DRIVE (ПРИВ.ДВИГ.) СЕРВОДВИГАТЕЛЬ A ——-
SERVO PLUG 640 A DRIVE SIGNAL (СИГН.ПРИВ.A) ПЛАТА MOCON P5
TB -HV +HV ——- 335VDC ПРИВОД ШПИНДЕЛЯ ——-

Светодиоды
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блок-схема сисТемы - высокое/низкое напряжение

ВХОДН.НАПРЯЖ.
195-260V AC

(353-480V AC)

115V AC

230V AC

115V AC

230V AC

23
0V

 A
C

11
5V

 A
C

115V AC

195-260V AC
(353-480V AC)

ВХОД

ВИДЕО/КЛАВ. И МАХ.ПЕРЕМЕЩ.
(ДИСКОВОД И ДИСТ.М.П.)

12
V

 D
C

335V DC  
(325V DC 

гориз)

23
0V

 A
C

23
0V

 A
C

ГЛАВН.  
РАСПРЕДЕЛЕНИЕ 
ПИТАНИЯ

ГЛАВН.  
ТРАНСФОРМАТОР 

ПУЛЬТ 
ОПЕРАТОРА

ПЛАТА ТРАНСП. 
СТРУЖКИ  
(Опц)

ДВИГ. ТРАНСП. 
СТРУЖКИ  
(Опц)

КОНТАКТОРЫ 
«ЗВ/ТРЕУГ»  
(Опц)

ПИТАН.

ПИТАН.

П
И

ТА
Н

.

И
ЗБ

Ы
Т.

П
И

ТА
Н

.

П
И

Т.
Ш

П
.

ДАТЧИКИ

КОМАНДЫ

КОМАНДЫ ШПИНДЕЛЯ

ДАТЧ.ПОЛОЖ.ШПИНД.

КОМАНДЫ

ОТКАЗЫ

КАТУШКА КОНТАКТОРОВ

КО
М

А
Н

Д
Ы

С
О

С
ТО

Я
Н

И
Е

LO
W

 V
OL

TA
GE

 (Н
ИЗ

К.Н
АП

Р.)

ДАННЫЕ ПОЛОЖ.

ПЛАТА 
РЕЛЕ 
КОДА М 
(Опц.)

DC  
ПЛАТА 
УПР. ДВИГ. 
(Опц.)

МИКРОПРОЦЕССОР 
(БЛОК ЧПУ)

УСИЛИТЕЛИ БЕС-
ЩЁТОЧНЫХ СЕР-
ВОДВИГАТЕЛЕЙ  
(X, Y, Z, A, 5-Я  
ОПЦИЯ УСИ (КШП)  
(Верт)

HAAS  
ВЕКТ.ПРИВОД

ДИСКРЕТНЫЕ 
ВХОДЫ И 
ВЫХОДЫ

ВЫКЛ.НАЧ.
КООРД. 
(верт. и 
токарн.)

КОНЦ.ВЫКЛ-ЛИ  
ВЫКЛЮЧАТЕЛИ РЕДУКТОРА  
УСИ/ДАТЧ. ПЕРЕГРЕВА/НИЗК. МАСЛ./
НИЗК. СОЖ /СОЛЕНОИДЫ

НАСОС ПОДАЧИ СОЖ 
И ТРАНСП.СТРУЖКИ

ОПЦИЯ 
СОШ 
(верт.)

СЕРВОДВИГАТЕЛИ БЛОК 
РЕГЕНЕР.

ДВИГАТЕЛЬ 
ШПИНДЕЛЯ

ОТКАЗЫ



96-0304 ред. E июнь 2008 г.Электротехническое обслуживание52

плаТа пиТания, версия K/L
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РАЗЪЕМ № № КАБЕЛЯ НАИМЕНОВАНИЕ СИГНАЛА     ð НА ð РАСПОЛОЖЕНИЕ РАЗЪЕМ №
P1 94-96 3-PHASE (3 ФАЗЫ) Трансформатор
P2 90C 115VAC Низков.ист.пит.
P3 90A 115VAC резерв
P4 Перемычка  Перемычка
P5 90B 115VAC Выкл.вент.двр.
P6 90A 115VAC Вент.сервопр.
P7 90A 115VAC Звезда/треуг.
P8 Перемычка +12/-12/+5 VDC вход От низков.ист.пит.
P9 Перемычка  Перемычка
P10 77/79 230VAC 3/PHASE (230VAC 3/ФАЗЫ) Трансформатор
P11 90A 115VAC Блок питания передней панели  
   (запасной)
P12 90C 115VAC резерв
P13 90C 115VAC резерв
P14 90C 115VAC резерв
P15 90C 115VAC резерв
P16 90C 115VAC резерв
P17 90C 115VAC резерв
P18 860 115VAC Усилители
P19 90 3ФАЗ 115VAC Плата ввода/вывода P56
P20 930 230V CLNT PUMP/TSC (НАС. СОЖ/СОШ) Плата ввода/вывода P44
P21 160 Транспортер стружки 230V 3 ФАЗ Плата ввода/вывода  P39
P23 170 Auto Off/Contactor (автовыкл/контактор) Контактор K1/ плата вв/выв P42
P22 740 On/Off (вкл./выкл.) Передняя панель (SKBIF)  J20 
   (последовательный интерфейс  
   клавиатуры)
P24 T5 Main Cont Frmr (трансф. главн. конт.) на T5
P25 71, 72, 73 230VAC IN (вход) От контактора K1
P27 860 +12/+5 VDC Плата ввода/вывода P60
P28 860 +12/+5 VDC Плата MOTIF P15
P30 860 +12/-12/+5 VDC резерв
P33 860 +12/-12/+5 VDC Плата MOCON 2 P15
P34 860A +12 В постоянного тока Плата БУСИ P2
P35 860 +12 В постоянного тока Плата реле кода М P2
P36 92A  Освещение рабочей зоны
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пиТание офисного фрезерного сТанка
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FAULT
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P8

РАЗЪЕМ № № КАБЕЛЯ МЕСТОНАХОЖДЕНИЕ РАЗЪЕМ №
P1 32-5827A Гл.однофазн.тр-р низк.напр.офисного станка Гл.трансформатор
P2  нет
P3 33-0982 Кабель 860A +5/+ 12 земл. плат. вв/выв Пл.вв/выв P60
P4 33-4150 Кабель 970 перенапр.вект.привод Пл.вв/выв P11
P5 32-7044 Резистор регенер. 40 Ом
P6 33-9861 Каб.контр.напряж. MOCON P17
P7 33-0167A Каб. 230V вход к BL320VP ПИТАНИЕ (34-4075K) P10
P8 33-0492 Каб. 320VDC к усил. 320VDC УСИЛ. TB
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плаТа ввода/вывода, версия W, Z, AA
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РАЗЪЕМ № КАБЕЛЬ №     ð НА ð РАСПОЛОЖЕНИЕ РАЗЪЕМ №
P1 140B Печатная плата транспортера удаления стружки (32-3072) P3
P2 820B Вход УСИ/опуск.гнз.БУСИ
P2 (ток.стнк) 820 Разж/зажим Р.Г.
P2A 820B Вых/втяг.челн.
P3 820 Вых.УСИ/подъем гнз. БУСИ/инстр. #1/отм. УСИ
P3 (ток.стнк) 820 Ось С вкл/откл
P4 900 Низк.давл.СОШ
P4 (ток.стнк) 900 резерв
P5 770 Авар.остан.выкл.А
P6 770A Авар.остан.выкл.B
P7 770B Авар.остан.выкл.С
P8 1050 Двр.откр.А
P9 1050A Двр.откр.В
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РАЗЪЕМ № КАБЕЛЬ №      ð НА ð РАСПОЛОЖЕНИЕ РАЗЪЕМ №
P10 100 Конец команд кода М (M-Fin)
P11 970 Перенапряжение VD VD J1
P12 950 Низк. давление возд./масл./охлажд. VB
P12 (ток.стнк) 950 Низк.давл.возд./гидравл.
P13 960 Низк.ур.масла
P14 830 Перегрев регенератора
P15 890 SPDB открыта/закрыта
P15 (ток.стнк) 890 Резерв/редуктор
P16 780 2 й VD перен./контактор вкл./противовес
P16 (ток.стнк) 780 резерв
P17 410 УАСС двер.откр., грейф. створка VB
P17 (ток.стнк) 410 Педаль выкл. ЗБ/педаль патрона контршп.
P18 790 УАСС штифт своб. - двер.откр./закр.
P18 (ток.стнк) 790 Исх.пол. датчика
P19 190 Выкл.удален.разж.
P19 (ток.стнк) 190 Педаль разжим. патрона
P20 190A Удален. разжим B
P20 (ток.стнк) 190A Не используется
P21 240 Резерв 3, УАСС исх.пол.спут/зам.на земл./спутн врх,внз
P21 (ток.стнк) 240 УПП загр.прут./Q/RPL
P22 1070 Пропуск M22
P23 420 Резерв 4, УАСС #2 штифт своб./ исх.пол.спутн.
P23 (ток.стнк) 420 Не занят (VTC: подъем гнз/опуск/инстр.один/отм. УСИ)
P24 440 Резерв 6, Авт.откр.двр. / резерв
P24 (ток.стнк) 440 Авт.дверь открыта
P25 450 Резерв 7, УАСС #2 дверь откр.
P25 (ток.стнк) 450 Педальный выкл.люнета
P26 460 Резерв 8, УАСС #2 двр.закр.
P26 (ток.стнк) 460 Отм.пов.устр.АЗД,исх.пол. (VTC: низк.ур.масл.направл.контршп.)
P27 470 Резерв 9, ост.двиг.БУСИ/нач.коорд.БУСИ/ /БУСИ заж.разж.
P27 (ток.стнк) 470 Не занят (VTC: Двиг.остан./исх.пол/заж/разж)
P28 480 Резерв 10, двр.УАСС закр./откр/спутн.УАСС зажат
P28 (ток.стнк) 480 Резерв 10 (VTC: удал. разж/тяга контршп. откр./закр.)
P29 1040A Дверь СЕ запр.
P29 (ток.стнк) 1040A Не используется
P30 1040 Дверь СЕ запр.
P31 230 Тормоз 5й оси
P31 (ток.стнк) 230 ЗБ вперед
P32 250 ГУСИ закр., УАСС двр.откр, VR челн.внутри
P32 (ток.стнк) 250 ЗБ Реверс
P33 260 слив СОШ
P33 (ток.стнк) 260 ЗБ уск. перем. (VTC: слив)
P34 270 УАСС инд.готов.спут.
P34 (ток.стнк) 270 Резерв (выход 12V)
P35 (35A) 200 Тр.СОЖ ПЧС/ПРЧС
P35 (ток.стнк) 200 Не занят (VTC: Тр.СОЖ ПЧС/ПРЧС)
P36 280 Смазка шпинделя
P36A 280 Освещение рабочей зоны
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РАЗЪЕМ № КАБЕЛЬ №      ð НА ð РАСПОЛОЖЕНИЕ РАЗЪЕМ №
P37 140A Трансп.удал.струж.включ.
P37 (ток.стнк) 140A Не используется
P38 140 Транспортер удаления стружки
P39 160 230V СОЖ, Питание транспортера стружки ПИТАН. P21
P39 (ток.стнк) 160 250V для трансп.струж.
P40 300 Маслонасос 250V
P40 (ток.стнк) 300 Вентилятор ШП/маслонасос
P41 300A Вент.ШП/маслонас.
P41 (ток.стнк) 300A Маслонасос редуктора
P42 170 Автовыкл. ПИТАН. P23
P43 940 СОЖ выход
P44 930 Питание 250V СОШ/СОЖ  ПИТАН. P20
P44 (ток.стнк) 930 230V Для СОЖ
P45 940A СОЖ СОШ СОЖ СОШ Вых.
P45 (ток.стнк) 940A СОЖ ВД ПИТАН. P20
P46 390 Тормоз 4й оси
P46 (ток.стнк) 390 Тормозной шпиндель (гидротормоз приводного инструмента)
P47 350 Торм.сервоп. Транс. P6
P47 (ток.стнк) 350 Вкл.гидронас.
P48 120 Перегрев СОЖ
P48 (ток.стнк) 120 Не исп. (перемычка)
P49 350A Торм.серв., гидр.включ. Транс. P4
P49 (ток.стнк) 350A Освоб.тормоза
P50 130 СОШ перегрев
P50 (ток.стнк) 130 Не исп. (перемычка)
P51 430 Подъем.спут.
P51 (ток.стнк) 430 Индик.АЗД/толкат.удл.УПП
P52 710 резерв, УАСС #1 спут.гот. #1,2
P52 (ток.стнк) 710 Захват АЗД 1, 2
P53 (P53A) 880C (880D) Выкл. «звезда/треуг.»
P54 880B редуктор высш./низш. пер.
P55 880A Предзаряд.разж.инструм. (солен.голов.шпинделя)
P55 (ток.стнк) 880A Разж.патр/выход РГ/быстр.подача MLB
P56 90 Питание 115V 3ф. ПИТАН. P19
P57 Haas P/N 33-0815B Перем.УСИ или резистор тормоза БУСИ
P57 (ток.стнк)  Внешн.резистор двиг.УСИ (перемычка)
P58 810A УСИ внутри/БУСИ УСИ впер./УАСС цеп.прив.вкл./рев.
P58 (ток.стнк) 810A резерв
P59 810 УСИ ПЧС/БУСИ магаз. ПЧС.
P59 (ток.стнк) 810 Автодверь, УПП ВнД Прт./Q, АЗД втяг.(VTC: магаз. ПЧС/ПРЧС)
P60 860A +5/+12V пит. лог.(низков.ист.пит) (плата вв/выв) PSUP P27
P61 540 Выходные кабели 24-55 (плата вв/выв) MOCON P14
P62  540A к 2-й плате кода М Реле MCD P1
P63  550 Кабель входов MOCON P10
P64 520 Выходн. кабели 8-15 MOCON P12
P65 510 Выходн. кабели 0-7 MOCON P11
P66 1100 (M27) Продувка
P67 1110 (M28) Звук.сигн.
P67 (ток.стнк) M28 Сол.патр.контршп.
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РАЗЪЕМ № КАБЕЛЬ №      ð НА ð РАСПОЛОЖЕНИЕ РАЗЪЕМ №
P68 310 Спутн. ПЧС/ПРЧС, Автом. двр. откр.
P68 (ток.стнк) 310 УАСС двр.откр.
P69 220 Пневм.двр. гнез.вврх/внз, челн.VR вых. VB грейф.двр.
P69 (ток.стнк) 220 Ось С включен.
P70 530 Выходн. кабели 16-23 MOCON P13
P71 500 нет
P72 770C Авар. остан. D/E
P73 Haas P/N 33-1966 СОШ включ.
P74 M26 резерв
P75 710A Шпиндель NSK
P76 1160  Впрыск масла (MOM)
P77 1070 Датчик
P78 350A Тормоз оси
P79 350A Тормоз оси
P80  нет
P81 770C Авар. ост.
P82 1130 Впр.масла (MOM) низк.ур.масл.
P83  От ПЗЗ для освещения рабочей зоны
TB1 TB 12 x 200 (M21-24) Вых.кода-М (датчик, кнц.кода М, резерв польз.)
TB2 TB 3 x 200 (M25)  Выходы кода М
TB2 (ток.стнк) TB 3 x 200 (M25)  резерв польз.

дискреТные входы

(C) = нормально замкнутый выключатель; (O) = нормально разомкнутый Выключатель

МАКРОС КАБЕЛЬ ГОРИЗОНТАЛЬНЫЙ ВЕРТИКАЛЬНЫЙ ТОКАРНЫЙ

1000 820 P2/3 Вход УСИ
отм. кором. БУСИ
EC-400 (O) опуск.гнзд. БУСИ

(C) УСИ вх.
(O) опуск. гнезд. БУСИ

(C) разжим РГ
ИТС УСИ исх.пол.

1001 820 P2/3 Вых. УСИ
Выход челн. БУСИ
EC-400 (O) подъем гн. БУСИ

(C) вых. УСИ
(O) подъем гн. БУСИ

(C) фикс. РГ
Отм. ИТС УСИ

1002 820 P3 PC опуск. тяги
EC-400 (O) БУСИ инстр. #1

(C) инстр. #1
(O) БУСИ инстр. #1

откл. оси C*

1003 900 P4 Низ.двл.СОШ
EC-400 низ.двл.СОШ

Низ.двл.СОШ резерв

1004 820 P3 Опуск.цанги PC
EC-400 БУСИ отм.УСИ

(C) отм.УСИ
(C) отм.ИТС УСИ

Включ.оси С

1005 890 P15 (O) высш.пер. (O) высш.пер. Высш.пер.

1006 890 P15 (C) Низш.пер. (C) Низш.пер. Низш.пер.

Станд. цепь дискретного входа+12V
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МАКРОС КАБЕЛЬ ГОРИЗОНТАЛЬНЫЙ ВЕРТИКАЛЬНЫЙ ТОКАРНЫЙ

1007 770 P5/6/7 Авар. ост. Авар. ост. Авар. ост.

1008 1050 P8/9 (O) Дверь откр. (O) Дверь откр. Дверь открыта

1009 100 P10 M-FIN M-FIN
Подтв. GR Plasma

M-FIN

1010 970 P11 Перенапр. Перенапр. Перенапр. (не исп.)

1011 950 P12 Низк.двл.возд. Низк.двл.возд. Низк.двл.возд.

1012 960 P13 Низк.ур.масл.напр. Низк.ур.масл.напр. Низк.ур.масл.напр.

1013 830 P14 Перегрев Перегрев Перегрев

1014 890 P15 (C) тяга шп.откр. (C) тяга шп.откр. Низк.ур.масл.редукт.

1015 890 P15 (C) тяга шп.закр. (C) тяга шп.закр. резерв

1016 890 P15 резерв
EC-400 3й путев.выкл.тяги

3й путев.выкл.тяги резерв

1017 780 P16 2й VD перенапр. 2й VD перенапр. резерв

1018 780 P16 Контактор вкл. Контактор вкл. резерв

1019 780 P16 Противовес Противовес резерв

1020 950 P12 Низк.ур.масл.редукт. Низк.ур.масл.редукт. низк.гидравл.

1021 410 P17 Выкл.пневм.двр.
EC-400 двр.УСИ откр.
стар. EC-300 двр.инстр.откр.

GR возд.завеса УАСС
CE двр. откр.

(O) Педаль ЗБ
(O) педл.патр.контршп.*

1022 790 P18 УСС спутник ПЧС
EC-400 подъем спут.PP

(C) шт.УАСС #1 своб.
(O) двр.оп.ФСЦ открыта

(O) Исх.пол.датчика*

1023 790 P18 УСС спутник ПРЧС
EC-400 опуск.спут.PP

(C) шт.УАСС #2 своб.
(O) двр.оп.ФСЦ закрыта

1024 190 P19/20 УСС оп. станц. блокиров./
Передняя дверь

УПП кнц.прт.

удал.разж. (O) педаль разж. 
патрона

1025 500 P71 Пад. фазы/Низк. ур. смазки Пад. фазы/Низк. ур. смазки Пад. фазы/Низк. ур. смазки

1026 240 P21 УСС подъем спут.
УПП загр.прутка

(C) исх.пол.спут. #2 УАСС
(C) стар.ФСЦ подъем.спт.
(C) нов.ФСЦ разж.спутн.

(C) УПП загр.прутка

1027 240 P21 УСС опуск.спутн.
УПП загр.Q
EC-1600 давл.зажима

(C) исх.пол.спут. #1 
УАСС
(C) стар.ФСЦ опуск.спт.

УПП загр.Q

1028 замык.на земл. замык.на земл. замык.на земл.

1029 1070 P22/77 Пропуск Пропуск Пропуск

1030 200 P35 возм.прогр.СОЖ
Трубка СОЖ EC-400

Трубка СОЖ (C) УПП кнц.прт.

1031 140B P1 Транспортер удаления стружки Транспортер удаления 
стружки

Транспортер удаления 
стружки

1032 420 P23 Вход шт.в паз Mori/Вход руки 
БУСИ

EC-400 спутник зажат

(C) УАСС #2 шт.своб. #1 Опускания гнезда
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МАКРОС КАБЕЛЬ ГОРИЗОНТАЛЬНЫЙ ВЕРТИКАЛЬНЫЙ ТОКАРНЫЙ

1033 420 P23 Ручн.освоб.инстр.Mori вкл./
Выход руки БУСИ

EC-400 спутник разжат

(C) УАСС #2 шт.своб. #2 Подъем гнезда

1034 420 P23 Инструм.Mori 1/кором.БУСИ 
ПРЧС

EC-400 ошиб.заж.спутника

(C) исх.пол.спут. #2 
УАСС #2

Инструмент номер один

1035 420 P23 Отмет.УСИ Mori/кором.БУСИ 
ПЧС

(C) исх.пол.спут. #2 
УАСС #1

Отм. УСИ

1036 440 P24 Вход кор. Mori/клеть БУСИ  
Дверь открыта

EC 400, клеть БУСИ  
Дверь открыта

(O) автом.двр.откр. (O) автом.двр.откр.

1037 440 P24 Вых.кором.Mori Дверь станции загрузки 
АЗД открыта

1038 450 P25 Кором.Mori ПРЧС УАСС #2 CE двр.откр. *педаль люнета

1039 450 P25 Кором.Mori ПЧС Резерв для педали

1040 460 P26 Салазки Mori на 1/2 УАСС #2 дверь закр. (O) отм.повор.устр.АЗД

1041 460 P26 Салазки Mori влево УАСС #2 дверь откр. (O) исх.пол.повор.устр.
АЗД

1042 470 P27 Вращ. поворота Mori/БУСИ,  
Отметка челнока

EC-400 Остан.двиг.БУСИ

Остан.двиг.БУСИ Motor Stop (Остановка 
двигателя)

1043 470 P27 Маг.вращ.Mori/БУСИ,  
салазки у цепи

EC-400 исх.пол.БУСИ

Исх.полож.БУСИ Origin (исх.пол.)

1044 470 P27 Двр.клети Mori откр./Салазки 
БУСИ ожид.

EC-400 БУСИ заж./разж.

БУСИ Cl/Разж. Cl/Разж.

1045 470 P27 Салазки Mori справа/БУСИ,  
салазки у шпинделя

EC-400 Перед.инструм.

1046 480 P28 EC-400 8-поз. УСИ разбл. Дверь УАСС закрыта Дверь АЗД закрыта

1047 480 P28 EC-400 8-поз. УСИ блок. УАСС двр. откр. Дверь АЗД открыта

1048 480 P28 EC-400 8-поз. УСИ отм. Сптн.УАСС зажат Тяга КШП открыта

1049 480 P28 EC-400 8-поз.УСИ исх.пол. УАСС спут.в раб.пол. Тяга КШП закрыта

1050 1130 P82 EC-400 впрыск масла низк.
уров.

Впр.масла низк.ур.масл. Впр.масла низк.ур.масл.
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дискреТные выходы

K

VVH

N

МАКРОС РЕЛЕ КАБЕЛЬ ГОРИЗОНТАЛЬНЫЙ ВЕРТИКАЛЬНЫЙ ТОКАРНЫЙ 
СТАНОК (SL)

НАПРЯЖЕНИЕ

1100 K1 350 P47/49 Серво питан./торм.(EC)
Торм.сервоп.(HS)

Серво питан./торм. Вкл.гидронас. 115V

1101 K2 430 P51/75 Дверца УСИ открыта 
(ЕС)
УСС подъем спут. (HS)

Зажим спутн.УАСС
Стар. ФСЦ подъем. спт.
Нов.ФСЦ разж.спутн.
GR возд.завеса 
Шпиндель NSK скор. вр.

Индикатор АЗД
Удлин. толкат. 
УПП

115V

1102 K3 710 P52/75 УСС подъем спут. (ЕС)
Программируемая 
СОЖ (HS)
УПП, открытие цанги (HS)

УАСС#1 спут. готов 1
Шпиндель NSK скор. 
вр.

АЗД зажим. 1 115V

1103 K4 710 P52 УСС опуск. спут. (ЕС)
УПП, закрытие цанги (HS)

УАСС#1 спут. готов 2
Фиксатор робота разж.

АЗД зажим. 2 115V

1104 K5 390 P46 Платформа 4-ой оси 
поднята (ЕС)
Тормоз 4-ой оси (HS)

Тормоз 4й оси Торм.шпин. 115V

1105 K6 940 P43 СОЖ СОЖ СОЖ 230V

1106 K7 170 P42 Автовыкл. Автовыкл. Автовыкл. 24VAC*

1107 K8 300 P40/41 Вент. шп.
Маслонасос
Масло

Вент. шп.
Маслонасос
Масло

Вент. шп.
Маслонасос
Масло

115V

1108 K9 810 P58/59 БУСИ АУСИ впрд (ЕС)
Инстр. впрд (ЕС)
Глав. тяга  УСС впрд (HS)
УПП загр. Q (HS)

Вход УСИ
БУСИ АУСИ впрд 
УАСС прив. цепь 
вперед

Поворотное 
устройство АЗД ПЧС
УПП загр.Q
Вращ.8-поз.УСИ

170VDC*
спарен с
K10

1109 K10 810 P58/59 БУСИ АУСИ рев. (ЕС)
Инстр. рев. (ЕС)
Глав. тяга УСС рев. (HS)
УПП загр. прут (HS)

Вых. УСИ
БУСИ АУСИ рев. 
УАСС прив. цепь 
реверс

Поворотное уст-
ройство АЗД ПРЧС
УПП загр.прутка
Вращ.8-поз.УСИ

170VDC*
спарен с
K9

Типовая цепь вывода 115/230 В (Кхх)
СОЛЕНОИД/НАСОС

Плата ввода/вывода

LE 1

ПЛАТА MOCON

0 В постоянного тока

+12VDC

115/230V

Обратите внимание на то, что напряжение, отличное от 115/230 В, обеспечено специальными выходными цепями. 
Они отмечены звездочками.
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МАКРОС РЕЛЕ КАБЕЛЬ ГОРИЗОНТАЛЬНЫЙ ВЕРТИКАЛЬНЫЙ ТОКАРНЫЙ 
СТАНОК (SL)

НАПРЯЖЕНИЕ

1110 K11 810 P59 БУСИ магаз. ПЧС (ЕС)
Вход УСИ (HS)

УСИ ПЧС
БУСИ магаз. ПЧС

Авт.дверь двиг.
открыта

170VDC*
спарен с
K12

1111 K12 810 P59 БУСИ магаз. ПРЧС (ЕС)
Выход УСИ (HS)

УСИ ПРЧС
БУСИ магаз. ПРЧС

Авт.дверь двиг.
открыта

170VDC* 
спарен с 
K11

1112 K13 880A P54/55 Высш.пер.(EC)
4 Высш.пер.(HS)

Высш.пер. Высш.пер. 115V

1113 K14 880A P54/55 Низш.пер.(EC)
4 Низш.пер.(HS)

Низш.пер. Низш.пер. 115V

1114 K15 880A P55 Разж.инструм. Разж.инструм. Патрон разжат 115V

1115 K16 880A P53 
P53A/P55

Перекл.треуг./звезда Перекл.треуг./звезда
Лазер выс. давл. вспом.

Перекл.треуг./
звезда

115V

1116 K17 200 P35 Тр.СОЖ ПЧС (ЕС)
Программируемая 
СОЖ (HS)

Тр.СОЖ ПЧС ИТС УСИ ПЧС +12VDC*

1117 K18 200 P35 Тр.СОЖ ПРЧС (ЕС)
Программируемая 
СОЖ (HS)

Тр.СОЖ ПРЧС ИТС УСИ ПРЧС +12VDC*

1118 K19 260 P34 Инд.готовн.спутн. УАСС спут.готов +12VDC*

1119 K20 270 P33 слив СОШ слив СОШ Уск. пер. ЗБ
ОФС прив.инстр. #2

115V

1120 K21 880A P55 Пред.заряд. Пред.заряд.
Лазер низк. давл. вспом.

Выход РГ
ИТС УСИ вверх

115V

1121 K22 250 P32 Подъем спут.PP (EC)
Вых. челн. ГУСИ (HS)
Ручн.освоб.инстр.Mori (HS)

VR челн.внутри
УАСС двр. откр.
Стар.ФСЦ СОЖ Niagra вкл.

ЗБ Реверс
ОФС прив.инстр. 
#3

115V

1122 K23 230 P31 Тормоз 5й оси Тормоз 5й оси ЗБ вперед
ОФС прив.инстр. #1

115V

1123 K24 1040 P29/30 Блокир. двер. Блок.двери CE Блок.двери CE 115V

1124 K25 310 P68 УСС зажим спут. (ЕС)
УСС спут. ПЧС (HS)

УАСС#2 двр.откр. Муфта автом.
двр.

115V

1125 K26 310 P68 Продувка УСС
Первичное орошение СОЖ
УСС спут. ПРЧС (HS)

DES вакуум вкл.
GR plasma голов.вниз.

Уловитель 
детали

115V

1126 K27 220 P69 БУСИ сол. под./опуск. 
гнез.(EC)
Пневм.двр.(HS)

VR челн.вых.
VB грейф.двер.
БУСИ сол. под./опуск. гнез.
Лазер вакуум вкл.

Включ.оси С 115V

1127 K28 940A P45 СОЖ СОШ СОЖ СОШ СОЖ ВД P73 230V

1128 K29 280 P36 Смазка шпинделя Смазка шпинделя Смазка шпинделя 115V

1129 K30 280 P36 Освещение рабочей 
зоны

Освещение рабочей 
зоны

Освещение 
рабочей зоны

115V

1130 K31 140 P37/38 ChipC вкл. ChipC вкл. ChipC вкл. 230 В* 
спарен с 
K32
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МАКРОС РЕЛЕ КАБЕЛЬ ГОРИЗОНТАЛЬНЫЙ ВЕРТИКАЛЬНЫЙ ТОКАРНЫЙ 
СТАНОК (SL)

НАПРЯЖЕНИЕ

1131 K32 140 P37/38 ChipC реверс ChipC реверс ChipC реверс 230 В*
спарен с
K31

1132 K33 M21 TB1 Конец команд кода М 
(M-Fin)
Душ СОЖ (EC)
Выход шт.в паз Mori 
(HS)

Конец команд кода М 
(M-Fin)
GR Plasma вкл.
HIT Index (Индексатор 
HIT)

Конец команд 
кода М (M-Fin)

Контакт реле*

1133 K34 M22 TB1/
P77

Датчик Датчик
Лазер прицел.луч вкл.

Датчик Контакт реле*

1134 K35 M23 TB1/
P77

Измерительная 
головка (EC)
Mori маг.ПЧС (HS)

Лазер закр.откр
Датчик шпинд. вкл.

Датчик шпинд. 
вкл.

Контакт реле*

1135 K36 M24 TB1 Орошение СОЖ (EC)
Маг. Mori ПРЧС (HS)

HIT Go Home (возврат 
HIT)

Подъем кором.
гол.

Контакт реле*

1136 K37 M25 TB2/
P76

Впрыск масла (MOM) Впрыск масла (MOM) Опуск. кором.гол.
Впрыск масла 
(MOM)

Контакт реле*

1137 K38 810A 
P58/74

Глав. тяга УСС вкл. 
(HS)

УАСС прив.цепи вкл.
пит.

Вращ.8-поз.УСИ 160VDC*

1138 K39 M27 P66 Продув.возд.струей 
(EC)
Продувка УСС (HS)

Масл.подв.порт
Продувка

Продувка
ML толч.УПП
Пневмозажим 
вкл.
Зажим патрона

115V

1139 K40 M28 P67 Зв.сигн.УСС Звуковой сигнал 
УАСС, продувка
Стар. EC300 двер. 
инстр.
Нов. ФСЦ - продувка

Патрон. контршп. 115V
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плаТа последоваТельного инТерфейса клавиаТуры с маховиком ручного перемещения (34-4241B)

SPKRBEEP

Плата последовательного интерфейса клавиатуры (SKBIF) обеспечивает:
 • соединение между вспомогательной клавиатурой оператора и главным процессором
 • дифференциальный приемник для данных видео
 • питание задней подсветки ЖК-дисплея
 • соединение между маховичком толчковой подачи (дистанционным маховичком толчковой подачи) и 

главным процессором
 • различные функции, зависящие от станка.
SKBIF (последовательный интерфейс клавиатуры) обратно совместим со всеми предыдущими версиями 
программного обеспечения фрезерных станков, токарных станков и моделирующего оборудования.

ПРИМЕЧАНИЕ: Разъемы данных видео используются только на станках с монитором 
15". Станки с монитором 10" имеют отдельную дифференциальную 
плату в панели ЖК-дисплея, прямо подключенную к главному 
процессору.

Описания разъемов
P1 Этот разъем поддерживает плоский кабель RS-232, по которому передаются и принимаются данные 

от главного процессора. 
P2 Этот разъем используется для интерфейса вспомогательной клавиатуры оператора. На него 

поступают данные клавиатуры, которые он передает на микроконтроллер последовательного 
интерфейса клавиатуры (SKBIF) (U8), где данные обрабатываются и передаются по линии RS-232 в 
главный процессор.
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P3 Этот разъем подключен непосредственно к кнопкам «Cycle Start» (запуск цикла) и «Feed Hold» 
(остановка подачи) на передней панели подвесного пульта управления оператора. Сигналы 
передаются на микроконтроллер последовательного интерфейса клавиатуры (SKBIF) (U8), где 
данные обрабатываются и передаются по линии RS-232 в главный процессор.

P4 Этот разъем используется на станках с аналоговым индикатором нагрузки и подключен 
непосредственно к индикатору нагрузки на передней панели подвесного пульта управления 
оператора. Сигналы передаются на микроконтроллер последовательного интерфейса клавиатуры 
(SKBIF) (U8), где данные обрабатываются и передаются по линии RS-232 в главный процессор.

P5 Этот разъем подключен непосредственно к звуковому сигналу на передней панели подвесного 
пульта управления оператора. Главный процессор подает команды On/Off (вкл./выкл.) на устройство 
звуковой сигнализации, а звуки клавиатуры при каждом нажатии клавиши управляются проводкой 
меду P5 и микроконтроллером последовательного интерфейса клавиатуры SKBIF (U8).

P6 Этот разъем подключен непосредственно к кнопкам «Cycle Start» (запуск цикла) и «Feed Hold» 
(остановка подачи) на дистанционном маховичке толчковой подачи или вспомогательной 
передней панели. Он обрабатывает сигналы «Part Ready» (деталь готова) и «Pallet Rotate» 
(поворот спутника), а также очередность спутника 6 фрезерного станка. Сигналы передаются 
на микроконтроллер последовательного интерфейса клавиатуры (SKBIF) (U8), где данные 
обрабатываются и передаются по линии RS-232 в главный процессор.

P6A Этот разъем подключен непосредственно к вспомогательной передней панели (например панели 
устройства смены инструмента). Он обрабатывает сигналы «Cycle Start» (запуск цикла), «Feed Hold» 
(остановка подачи), «Part Ready» (деталь готова) и «Pallet Rotate» (поворот спутника), а также очередность 
спутника 6 фрезерного станка. Сигналы передаются на микроконтроллер последовательного интерфейса 
клавиатуры (SKBIF) (U8), где данные обрабатываются и передаются по линии RS-232 в главный процессор.

P7 Этот разъем используется фрезерными станками, использующими устройство автоматической 
смены спутников. Сигналы очередности спутников 1 и 2 передаются в микроконтроллер 
последовательного интерфейса клавиатуры (SKBIF) (U8), где данные обрабатываются и 
передаются по линии RS-232 в главный процессор.

P8 Этот разъем используется фрезерными станками, использующими устройство автоматической 
смены спутников. Сигналы очередности спутников 3 и 4 и поворота загрузочного стола вертикально-
фрезерного станка ФСЦ передаются на микроконтроллер последовательного интерфейса клавиатуры 
(SKBIF) (U8), где данные обрабатываются и передаются по линии RS-232 в главный процессор.

P9 Этот разъем подключен к дистанционному маховичку толчковой подачи с расширенными функциями. 
Сигналы ДМТП с расширенными функциями передаются в микроконтроллер последовательного интерфейса 
клавиатуры (SKBIF) (U8), где данные обрабатываются и передаются по линии RS-232 в главный процессор.

P10 Этот разъем подключен непосредственно к маячку на подвесном пульте управления оператора. 
Сигналы тонкого подвесного пульта управления передаются по линии RS-232 из главного 
процессора на микроконтроллера последовательного интерфейса клавиатуры SKBIF (U8), который 
включает и выключает маячок. На обычном подвесном пульте управления оператора маячок 
подключен непосредственно к плате ввода/вывода, которая включает и выключает маячок.

P11 Этот разъем в настоящее время не используется.
P12 Этот разъем в настоящее время не используется.
J1 Этот разъем подключен к маховичку толчковой подачи на передней панели подвесного пульта 

управления оператора. Сигналы маховичка толчковой подачи передаются на микроконтроллер 
последовательного интерфейса клавиатуры (SKBIF) (U8), где данные обрабатываются и 
передаются по линии RS-232 в главный процессор. Если кабель подключен к J3, сигналы маховичка 
толчковой подачи передаются на контроллеру двигателя через J3.

J2 Этот разъем подключен к дистанционному маховичку толчковой подачи. Сигналы дистанционного 
маховичка толчковой подачи (ДМТП) передаются на микроконтроллер последовательного 
интерфейса клавиатуры (SKBIF) (U8), где данные обрабатываются и передаются по линии RS-232 в 
главный процессор. При другой схеме подключения сигналы ДМТП могут подключаться к J3, откуда 
данные передаются непосредственно на контроллер двигателя.

J3 Этот разъем подключен к дистанционному маховичку толчковой подачи, разъем J2. Данные ДМТП 
передаются с J3 непосредственно в контроллер двигателя.

J4 Этот разъем подключен к выключателю светильника рабочей зоны на тонком подвесном пульте 
управления оператора вертикально-фрезерного станка. Сигналы выключателя светильника рабочей 
зоны передаются на микроконтроллер последовательного интерфейса клавиатуры (SKBIF) (U8), где 
данные обрабатываются и передаются по линии RS-232 в главный процессор.
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J5 Этот разъем в настоящее время не используется.
J6 На этот разъем поступают данные видео от главного процессора. Данные видео передаются с 

последовательного интерфейса клавиатуры с J16 и передаются непосредственно на панель ЖК-дисплея.
J7 Этот разъем в настоящее время не используется.
J8 Этот разъем подключен к выключателю дистанционного маховичка толчковой подачи с 

расширенными функциями на вертикально-фрезерных станках. Если ДМТП с расширенными 
функциями помещен в люльку, через J8 поступает сигнал «HOOK», который передается 
на микроконтроллер последовательного интерфейса клавиатуры (SKBIF) (U8), где данные 
обрабатываются и передаются по линии RS-232 в главный процессор.

J9 Этот разъем используется горизонтально-фрезерными станками, использующими устройство смены 
инструмента. Сигналы магазина устройства смены инструмента «ПЧС/ПРЧС», ручного режима и 
педали разжима инструмента передаются из модуля устройства смены инструмента, поступают на 
J9 и передаются на микроконтроллер последовательного интерфейса клавиатуры (SKBIF) (U8), где 
данные обрабатываются и передаются по линии RS-232 в главный процессор.

 J10 Этот разъем используется на станках, которые используют сигналы кнопки СЕ, выключателя с 
ключом блокировки редактирования (Edit Lock), 2-й кнопки исходного положения, а также кнопки 
автоматической двери. Сигналы передаются от кнопки или выключателя, поступают на J9 и 
передаются на микроконтроллер последовательного интерфейса клавиатуры (SKBIF) (U8), где 
данные обрабатываются и передаются по линии RS-232 в главный процессор.

J11 Этот разъем используется станками, использующими устройство автоматической смены спутников. 
Сигналы «Part Ready» (деталь готова), «Pallet Rotate» (поворот спутника) и «Autodoor» (автоматическая 
дверь) передаются всеми станками. Сигналы задания очередности спутника передают фрезерные 
станки. Сигналы передаются на микроконтроллер последовательного интерфейса клавиатуры (SKBIF) 
(U8), где данные обрабатываются и передаются по линии RS-232 в главный процессор.

J12 Этот разъем обеспечивает питание +12V DC на последовательный интерфейс клавиатуры от 
источника питания, встроенного в узлы ЖК-дисплея. Этот разъем не используется на тонких 
подвесных пультах управления или если проводка подключена к J20 и J22.

J13 Этот разъем подает высоковольтное питание в панель ЖК-дисплея, необходимое для задней 
подсветки ЖК-дисплея.

J14 Этот разъем используется для программирования микроконтроллера последовательного 
интерфейса клавиатуры (SKBIF).

J15 Этот разъем используется для программирования микросхемы PAL U12.
J16 На этот разъем поступают данные видео от главного процессора через J6. Данные видео передаются с 

последовательного интерфейса клавиатуры с J16 и передаются непосредственно на панель ЖК-дисплея.
J17 Этот разъем подключен к кнопке аварийной остановки на передней панели подвесного пульта 

управления оператора и к J20. Сигнал аварийной остановки поступает на J17 и передается с J20, 
откуда он передается на плату ввода/вывода и плату питания.

J18 Этот разъем поддерживает кабель типа RS-232 RJ-11, по которому передаются и поступают данные 
от главного процессора.

J19 Этот разъем в настоящее время не используется. Перемычка установлена между двумя контактами.
J20 На этот разъем поступает +12V постоянного тока для питания последовательного интерфейса 

клавиатуры, сигналов включения питания, выключения питания и аварийной остановки.
J22 Этот разъем подключен к кнопкам выключения питания и включения питания на передней панели 

подвесного пульта управления оператора и к J20. Сигналы включения и выключения питания 
поступают на J22 и передаются на J20.

SW1 Этот выключатель определяет способ управления устройством звуковой сигнализации. 
Выключатель устанавливается в положение «BEEP» (звуковой сигнал) для передней панели, на 
которой установлен зуммер. Выключатель устанавливается в положение «SPKR» (динамик) для 
передней панели, на которой установлен динамик.

SW2 Выключатель «COLOR» (цвет) устанавливается в положение, зависящее от того, какого типа 
используется ЖК-дисплей. При использовании ЖК-дисплея производства SHARP требуется 
установить выключатель в левое положение (в сторону «COLOR»). При использовании ЖК-дисплея 
производства LG требуется установить выключатель в правое положение (в сторону от «COLOR»). 
Выключатель «STROBE» должен всегда быть в левом положении (по направлению к «STROBE»).
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плаТа видео и клавиаТуры с сеТью EThERNET  и дисководом USB

(34-3406)
J11

J10

J4

P1

J14

J13

J7

D3

J5

J12

J8

(1)

K
Y
B
R
D

RP1

U5
J3

(BATTERY)

B10
(ICOP CCA)

(DOC

U18

U19

RP4

RP4

U23

J1

U29

U24

U25

U21

J2

U30

U31

U32

C34

C35

Z1

USB

PC 104

D6
D5
D1

RUN
PGM
VIDEO

D2
D3
D4

SIO
MSG

POR

D9
STAT
+5V

D7

C48

J8

J8

U80

C281

U10

U51

U11

U12

U13

U14

U1

U2

U3

U4

U5

U15

U16

U17

U6

U7

U8

C44

C2
5

C283

C2
7

C282

C45

J2

U29

U74

J4

J5

J10

J13
J6

CF2
U21

S1 U60

C34

C102

J9

C109

C47C41C39

J1

C138

U46

J3

J14

(34-4410)
MON RUN

15" 10"

S2

U66A
U66BT1

U57

C2
4

C1
13

C1
48

C1
06

C206

C7
8

U37

U35

C3
0

C77C76

U34

U36

+

РАЗЪЕМ № № КАБЕЛЯ НАИМЕНОВАНИЕ СИГНАЛА     ð НА ð РАСПОЛОЖЕНИЕ РАЗЪЕМ №
P1 860 LOW VOLTAGE (НИЗК.НАПР.) ПЛАТА БЛОКА ПИТАН. ____
    
J2 ____ VIDEO SIGNAL (ВИДЕОСИГНАЛ) нет ____
J4 ____ ADDRESS BUSS (АДР.ШИНА) ПЛАТА МИКРОПРОЦ. ____
J5 ____ DATA BUSS (Ш.ДАННЫХ) ПЛАТА MOTIF ____
J13 850 ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНЫЕ ДАННЫЕ нет J1
J14 ____ ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНЫЕ ДАННЫЕ КЛАВИАТУРА ____

RS-232 
ПОРТ 1

RS-232 
ПОРТ 2

850 - к
SKBIF 
(последо-
вательный 
интерфейс 
клавиатуры)

К
15" ЖКД
Видео
Монитор

Питание

E-NET (Разъем RJ-45)

Питание

Каб. USB к пульту управления

PC 104 CCA

Видео/Дискета CCA
Вид сзади слева от

ENET ЖКД/HD OPT (32-3406/7)

АДРЕСНАЯ ШИНА ШИНА ДАННЫХ

АДРЕС ДАННЫЕ

(33-0211B) 
ЖЕСТКИЙ 

ДИСК
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плаТа MOCON

P19

JU2

P1

P15

U43

P24

P16

P10

P12

P11

P14

P13

P18

P20

P6

P7

P8

P9

P30

P31

P33

P32

P5

P4

P3

P2

P34

P26

P21P17 P22

P27 P28

P35

РАЗЪЕМ № № КАБЕЛЯ НАИМЕНОВАНИЕ СИГНАЛА    ð НА ð РАСПОЛОЖЕНИЕ РАЗЪЕМ №
P1 ——- DATA BUSS (Ш.ДАННЫХ) ПЛАТА ВИДЕО ——-
   МИКРОПРОЦЕССОР ПЛАТА ——-
P2 610 X DRIVE SIGNAL (СИГН.ПРИВ.X) УСИЛ. СЕРВОПРИВ Х P
P3 620 Y DRIVE SIGNAL (СИГН.ПРИВ.Y) УСИЛ. СЕРВОПРИВ Y P
P4 630 Z DRIVE SIGNAL (СИГН.ПРИВ.Z) УСИЛ. СЕРВОПРИВ Z P
P5 640 A DRIVE SIGNAL (СИГН.ПРИВ.A) УСИЛ. СЕРВОПРИВ A P
P32 640B СИГНАЛ ПРИВОДА B УСИЛ. СЕРВОПРИВ B P
P6 660 ВХОД ДАТЧ.ПОЛОЖ. Х ДАТЧ.ПОЛОЖ. Х ——-

INSTALL JUMPER FOR MOCON 2 
(установите перемычку для второго 
контроллера двигателя)
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РАЗЪЕМ № № КАБЕЛЯ НАИМЕНОВАНИЕ СИГНАЛА    ð НА ð РАСПОЛОЖЕНИЕ РАЗЪЕМ №
P7 670 ВХОД ДАТЧ.ПОЛОЖ. Y ДАТЧ.ПОЛОЖ. Y ——-
P8 680 ВХОД ДАТЧ.ПОЛОЖ. Z ДАТЧ.ПОЛОЖ. Z ——-
P9 690 ВХОД ДАТЧ.ПОЛОЖ. A ДАТЧ.ПОЛОЖ. А ——-
P30 690B ВХОД ДАТЧ.ПОЛОЖ. B ДАТЧ.ПОЛОЖ.В ——-
P10 550 ВХОДЫ MOTIF/I/O ВЫХОДЫ Плата ввода/вывода P4
P11 510 РЕЛЕ ВВ-ВЫВ 1-8          ВВ-ВЫВ Плата ввода/вывода P1
P12 520 РЕЛЕ ВВ-ВЫВ 9-16 Плата ввода/вывода P2
P13 530 РЕЛЕ ВВ-ВЫВ 17-24 Плата ввода/вывода P51
P14 540 РЕЛЕ ВВ-ВЫВ 25-32 Плата ввода/вывода P3
P15 860 LOW VOLTAGE (НИЗК.НАПР.) ПЛАТА БЛОКА ПИТАН. ——-
P16 720 ШП. ДАТЧ.НАГРУЗКИ ДАТЧ.НАГРУЗКИ ——-
P17 640C МОНИТОР НАПРЯЖЕНИЯ ВЕКТ.ПРИВОД J3
P18 750 ВХ ДАТЧ.ПОЛОЖ.ПЕРЕМЕЩ МАХ.РУЧ.ПЕРЕМ. ——-
P19  ADDRESS BUSS (АДР.ШИНА) ПЛАТА ВИДЕО ——-
   МИКРОПРОЦЕССОР ПЛАТА ——-
P20 1000 ШП. ВХ.ДАТЧ.ПОЛОЖ. ДАТЧ.ПОЛОЖ.ШПИНД. ——-
P21  ТЕМПЕР.ДАТЧ.ОСИ Х
P22 730B ШП. НАГРУЗ.ПРИВ. ПРИВОД ШПИНДЕЛЯ ——-
P24 990 ДАТЧ.ИСХ.ПОЛОЖ. ПРЕДЕЛ X, Y и Z ——-
P26  ДАТЧ.ТЕМПЕР.ОСИ Y
P27  ДАТЧ.ТЕМПЕР.ОСИ Z
P28  SPARE (не занят)
P31 690C ВВОД ДАННЫХ ДАТЧИКА ПОЛОЖЕНИЯ С ДВИГАТЕЛЬ ШПИНДЕЛЯ
   (токарный станок - 2-ой датчик положения  
   шпинделя)
P33  640C  ВЕКТР.ПРИВ.ТЕК. КМНД. ВЕКТ.ПРИВОД J3
P34  SPARE (не занят)
P35  ВЫХОД ШИМ (ЛАЗЕР)

плаТа #1 порТа RS-232

P1

P2P3

34-4090

РАЗЪЕМ № КАБЕЛЬ №      ð НА ð РАСПОЛОЖЕНИЕ РАЗЪЕМ №
P1  850 РАЗЪЕМЫ ШКАФА
P2 850A ВИДЕО И КЛАВИАТУРА J13
P3 850A ОПЦИЯ PC104. J9

ЗМЛ КНТ 1
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блоки перекл. «звезда-Треугольник»

CA7
-37

2 T3T2 6T1 4

31NC

22

1 53L1 L2

21

32NC

L3

CA7
-37

2 T3T2 6T1 4

31NC

22

1 53L1 L2

21

32NC

L3

A2A1 A1 A2

650B

650A

плаТа реле кода м

540/P1
INPUT

540/P6
OUTPUTP3

P2

U9

U7

U2 U4 U1

U3
U10 U11

U6 U5

32-3085B

K8

LED8

LED9

K1

LED1

M21M25 M22M26 M23M27 M24M28

JP4 JP8
JP3 JP7
JP2 JP6
JP1 JP5

12 VOLT DC

OUTPUT

M CODE RELAY BOARD

12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1

NO COM NC NO COM NC

Перемычки адресации

КУДА
ШПИНДЕЛЬ
ДВИГАТЕЛЬ

Черный
Белый
Красный

К P53
Плата ввода/

вывода

К  векторному
приводу Haas

ТРЕУГ. ЗВЕЗ.
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РАЗЪЕМ № № КАБЕЛЯ НАИМЕНОВАНИЕ СИГНАЛА    ð НА ð РАСПОЛОЖЕНИЕ РАЗЪЕМ №
P1 540 ВХОД MOCON Плата ввода/вывода P62
P2 860A 12V К ПЛАТЕ A КОДА М БЛ.ПИТ. P31
P3 540A ПЛ.ВВ-ВЫВ.ВЫХОД
P4 M21 М-ФУНКЦИЯ
 M22 ОПЦИЯ ДАТЧИКА
 M24 резерв
P5 M25 резерв
 M26 резерв
 M27 резерв
P6 540B ВЫХОД КОДА М 2 Й КОД М P1

плаТа гидравлики

TB3 P4 P3

CB1

T1

P5

P9

TB2
P1P2 P6

FU1

NE1

K6

K3

K4

K1K2

OFF

K5

C1

РАЗЪЕМ № КАБЕЛЬ №      ð НА ð РАСПОЛОЖЕНИЕ РАЗЪЕМ №
P1 880B Плата ввода/вывода P12
P2 90 ПЛАТА ПИТАНИЯ P8
P3 410 РЕДУКТОР
P4 350 ПЛ.ВВ-ВЫВ (вкл.гидронас.) P54
P5 350A ТОРМОЗ ОСИ  Серводвигатель
P6 350 ТОРМОЗ СЕРВ. 115V 
P9 350A ТОРМОЗ ОСИ  Серводвигатель
TB2 340 ГИДРОМОТОР
TB3 70 ГЛАВНЫЙ ТРАНСФОРМАТОР  
  (БЛОК ВЕКТОРНОГО ПРИВОДА)



96-0304 ред. E июнь 2008 г. Электротехническое обслуживание 71

плаТа двигаТеля привода сош/сож высокого давления

O
F

F

P4 P1

P2

P3

T
S

C
M

T
R

D
R

V
C

C
A

230V AC IN

79
78

77

H
S

2

R4 Q3 MTR OUTPUT

230V AC OVR TMP

M
O

T
O

R
E

N

C
3

C
4

R
9

R
6

R
7

R
1
0

R
1
1

L
E

1

Q2

U3

R3H
S

3
H

S
1

R
1

R
8

R
5

U
1

Q1

C1

C2

R2
U2

C
B

1

L
IN

E
1

:

L
IN

E
2

:

L
IN

E
3

:

РАЗЪЕМ № № КАБЕЛЯ МЕСТОНАХОЖДЕНИЕ РАЗЪЕМ №
P1 33-0941E 3-ф разъем насоса СОЖ разъем насоса
P2 33-1944 Вкл. СОЖ Пл. вв/выв P73
P3 33-0941E ПЕРЕГРЕВ разъем насоса
P4 33-0987 ВХОД 230V Вых. трансф. TB2

блок векТорного привода hAAS

E

M

TSR

+ - A B C A B C

J3

J1

+-

C 640C

R
+ - R S T G G U V W

U V W

G

P17

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

U V W ZYX

X

Y
Z

78 79

К MOCON

К ПЛ.ВВ/ВЫВ 
P18 ПЕРЕНАПР.

Пит.к шине 
пост.тока усил.

серводвиг.

230 VAC

(Гориз)

ПЛАТА 
HOPT-A

Векторный привод Haas
Контакторы 

треуг./зв.

РЕЗИСТОР 
РЕГЕНЕР.

ДВИГАТЕЛЬ 
ШПИНДЕЛЯ

(гориз и верт)

К ПЛ.ВВ/ВЫВ 
P58 И P12
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плаТа QUAd APC (32-3078A)

AGND

TCL
P2 P3 P4 P5

P6

C21

Q3 Q4

CR7 TP1

10A
5A TP2

J1

Q6Q5

Q
1

C28

R
25

R
26

K1 K2
Q

2

R
27

K4K3

Q
7

P6A

P3
A

FU
1

FU
2

T1

P1

РАЗЪЕМ № № КАБЕЛЯ МЕСТОНАХОЖДЕНИЕ РАЗЪЕМ №
P1 33-1516 Плата ввода/вывода P62
P3 33-6038A Пневматическая дверца
P4 33-0191 От платы питания
6A 33-6038A Двигатель цепи спутника

усТройсТво размерной насТройки инсТруменТов RENIShAW (Токарный сТанок)

1 2 3 4

A B C D

14 & 15 23 & 24

21 +

23 +

22 -

24 -

10

11

12

13

14

15

P22

M22M22

C

M23

C

1 2 3 4

A B C D

OMI  
ИЗМЕРИТЕЛЬ-
НАЯ ГОЛОВКА 

ДЕТАЛИ

ТЕМ.ЗЕЛ.

СВ.ЗЕЛ.

КОР.

ЖЕЛ

СЕРЫЙ

БЕЛ

ВХ
. П

И
ТА

Н
.

УП
РА

ВЛ
. O

/P
O

M
M

 2
O

M
M

 1

M52 ИГТС ВКЛ
M62 ИГТС ВЫКЛ
M53 ИЗМ. ГОЛ. ВКЛ
M63 ИЗМ. ГОЛ. ВЫКЛ

Примечания: 
1. Установите SW2 как показано

2. Установите SW3 как показано

3.  Другие конфигурации выключателя,  
как определено в руководстве 

УРНИ-ТС

Н.З.

Блок 
Renishaw

ПЕРЕМЫЧКА

1 СИГНАЛ  Y (Да)

2 СИГНАЛ  СЕР

3 ЗАПУСК  W

40V  ЗЛ

510V  КР

60V  ЗЛ

7 СИГНАЛ  Y (Да)

8 СИГНАЛ  СЕР

9 ЗАПУСК  W

16+24V

170V

18 ЗЕМЛ/ЭКР

СМ.ПРИМ.2

РАЗРЯД 
БАТАР.

ОШИБКА

СМ.ПРИМ.2

СТАРТ M/C   
1 ми - 150 мс

19 СИГ. СИЛА 

20 ЗВУК.РАСШ.

ОШИБКА

ОШИБКААВТО ЗАПУСК

НАЧ. К. М В 21 и 22

ЗВУК.СИГН.
ВЫКЛ.

ЗВУК.СИГН.ВКЛ.

СОСТ. НР СОСТ. НР

O/P O/P

УП
РА

ВЛ
. 

O
/P

Примечание:
Тест изм. гол. - M53 в реж. MDI
Убедитесь, что желтый светодиод мигает, а 
зеленый светодиод включается

Это переключает бит пропуска, показанный на странице 
«Diagnostics» (диагностика), когда измерительная головка 
отклоняется

Релейная плата 
команд кода М 
или ВВ/ВЫВ,   
если имеется

Релейная плата 
команд кода М 
или ВВ/ВЫВ,   
если имеется

Н.Р. Н.З. Н.Р.

Проп. 
ВВ/ВЫВ

Y (Да)
W
B
Экран

B R ЭкранB Y(Да) R

Возврат

Плата 
питания P3

24V

Примечание:
Тест изм. гол. - M53 в реж. MDI
Убедитесь, что желтый светодиод мигает, а   
зеленый светодиод включается

Двойная И.Г.
ИГТС и ИГ детали, ток. стан.
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подвесной пульТ управления операТора

P5

P3

P2J18

J1

+-

P6

J10

J17

J22

J6

J16

HAAS

J20

P9 J8

J4

J13

J9

ЖК-
ДИСПЛЕЙ

ВКЛ.
ПИТАН.

ВЫКЛ.
ПИТАН.

УСОВЕРШЕН.  
ДИСТАНЦ.МАХОВИК 

ПЕРЕМЕЩ. 
(ОПЦИЯ) МАХ.РУЧ.ПЕРЕМ.

+5В ПОСТОЯН-
НОГО ТОКА
0 VDC
ДАТЧ. A
ДАТЧ.B

ЗАПУСК ЦИКЛА
ОСТАН.ПОД.

ДВЕРЦА СЕ 
(ЕВРОПА)

2 ИСХ.
ПОЛОЖ. 
(ОПЦИЯ)

БЛОК.КЛАВ.ПАМЯТИ (ОПЦИЯ)

ГИБК.КАБ. 24 КОНТ. КЛАВ.ПЕРЕДН.
ПАНЕЛИ

ВСПОМ.ПОЛЬЗ.ПАНЕЛЬ 
ПОВОРОТ 
СПУТНИКА

ГОТОВН.ДЕТАЛИ

EMERGENCY 
STOP (авар.

остан.)

ЗАПУСК ЦИКЛА

ОСТАН.ПОД. EMERGENCY 
STOP (авар.остан.)

КУДА  
ШКАФ УПРАВЛЕНИЯ

ВЫКЛЮЧ.
СВЕТИЛ.

КР
О

Н
Ш

ТЕ
Й

Н
 П

УЛ
ЬТ

А

ЗВ.СИГНАЛ. ВСПОМ.
П/ПАН.

ПУСК/ОСТ.
ПОДАЧИ

12V DC

АВТО/РУЧН.

ПЧС

ПРЧС

12V DC

П
О

Д
С

В
Е

ТК
А

В
И

Д
Е

О
 Д

А
Н

Н
Ы

Е

РЫЧАЖНЫЙ
ПЕРЕКЛЮЧАТЕЛЬ

ИНТЕРФЕЙС RS-232

ВИДЕО ДАННЫЕ

АВ. ОСТ, ВКЛ/ВЫКЛ ПИТ. 12 В 

ПРИВОД USB

УСТР.СМЕНЫ ИНСТР.

SKBIF (после-
довательный 

интерфейс 
клавиатуры)
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горизонТально-фрезерный сТанок, шкаф управления, монТажная схема

ОСЬ 
Z

A2/ 
5-Я ОСЬ

ОСЬ 
X

ВЫСОКОС-
КОРОСТНОЕ 

УСТРОЙСТВО 
СМЕНЫ ИНС-

ТРУМЕНТА

УСТРОЙСТВО 
АВТОМАТИЧЕС-

КОЙ СМЕНЫ 
СПУТНИКОВ

ОСЬ 
Y

A1/ 
ОСЬ А

УСТР.
СМЕНЫ 
ИНСТР.

СОШ

ПАНЕЛЬ 
СМАЗКИ

ТРАНСП.
СТРУЖКИ

SPARE 
(не занят)

СИГНАЛ 
ПЕРЕДНЕЙ 

ПАНЕЛИ/УАСС

MFIN/
CLG

СОЖ

ДИСТ. 
УПРАВЛЕНИЕ 

УСИ/ПЕРЕДНЯЯ 
ПАНЕЛЬ

ШКАФ 
УПРАВЛЕНИЯ

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
90A 115VAC НА Н.И.П. ЖКИ
90B 115VAC НА ВЫКЛ. СВЕТИЛЬНИКА
740 Питание вкл./выкл.
760 Видео данные 
770 Аварийная остановка
850 SKBIF (последовательный интерфейс клавиатуры)
1050 Проводка выключателя двери

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490B Питание двиг. высокоскор. УСИ
690B Датч. полож. высокоскор. УСИ

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490X Питание двигателя оси X
660 Датч. полож. X, конц. выкл. исх. пол. X

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490Z Питание двигателя оси Z
680 Датч. полож. Z, конц. выкл. исх. пол. Z
350A 24VDC расторм. тормоз серв.

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490B Питание двигателя оси В
690B Датч. полож. В, конц. выкл. исх. пол. В
230 Тормоз 5 - й оси

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
300 115VAC к масленке
960 Пад. давл. масла

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
140 230VAC 3Ф питание на  

Транспортер удаления стружки

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
940 230VAC на нас. подачи СОЖ

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
420 УАСС #2 СВОБ. #1 & #2/УАСС #2 

СПУТН. #2 & #1 исх. пол.
450 УАСС #2 дверь CE открыта
770B Аварийная остановка, вход
810 Двигатель УАСС
880B Соленоиды высш/низш передачи 

трансм.

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
190 Разж. от гол. шп. на плату ввода/

вывода
200 Двигатель трубки СОЖ 
300A 115VAC на вент. двиг. шп/

маслонас/масленку
880A Пит.солен. высш/низш. перед.и 

разж/заж
890 Датчики состояния шпинделя
950 Датч. низк. давл. воздуха

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490X Питание двигателя оси X
660 Датч. полож. X, конц. выкл. исх. пол.

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490Y Питание двигателя оси Y
670 Датч. полож. Y, конц. выкл. исх. пол. Y 

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490A Питание двигателя оси А
690 Датч. полож. А, конц. выкл. исх. пол. А
390 Тормоз 4 - й оси

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
810 Двиг. револьверн. головки УСИ
810A Двигатель челнока УСИ
820 Состояние УСИ

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
940A 230VAC 3 Ф на насос подачи СОЖ СОШ
130 Перегрев СОШ

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
100 КОН.КОДА М
730B Нагрузка привода шп. (датчик 

уровнемера СОЖ)

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
240 УАСС сп. в исх. пол./ФСЦ сп. подн. 

УАСС сп. 1 в исх.пол. сп. опущ. 
410 Дверь CE УАСС откр. 
710 УАСС #1 спутн. готов 1/УАСС #1 

спутн. готов 2
770B Аварийная остановка, вход
790 УАСС штифт своб. #1/УАСС штифт своб. #2 
810A Двигатели УСИ
M28

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
250 Дверь УАСС открыта
310 УАСС #2 дверь открыта
430 Спутник УАСС зажат лев. двр.
460 УАСС #2 дверь закр./дверь откр.
480 УАСС спутник зажат прав. двр.

ШПИНДЕЛЬНАЯ 
ГОЛОВКА

ПЕРЕДН. 
ПАНЕЛЬ
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верТикальный сТанок, шкаф управления - монТажная схема

ОСЬ 
Z

5-Я ОСЬ

ОСЬ 
X

КОНЦ.
ВЫКЛ-ЛИ

ТРАНСП.
СТРУЖКИ

СОЖ

РЕЗЕРВ-4 / 
QAPC-ЛЕВ

РЕЗЕРВ-1/ 
 ВЫСОКОСКО-
РОСТНОЕ УСТ-

РОЙСТВО СМЕНЫ 
ИНСТРУМЕНТА

ВЫСО-
КОСКО-

РОСТНОЕ 
УСИ

Y (Да)  
ОСЬ

ОСЬ 
A

УСТР.СМЕНЫ 
ИНСТР.

СОШ

MFIN/
CLG

РЕЗЕРВ-3 / 
QAPC-ПРАВ

РЕЗЕРВ-5 / 
УАСС ДВР/
ПРИЕМН

ШКАФ 
УПРАВЛЕНИЯ

ПЕРЕДН. 
ПАНЕЛЬ

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
90A 115VAC НА Н.И.П. ЖКИ
90B 115VAC НА ВЫКЛ. СВЕТИЛЬНИКА
280 Красный/зеленый индикатор состояния
720 Аналоговая команда скорости на шпиндель
740 Питание вкл./выкл.
750 Данные маховичка ДМТП
770 Аварийная остановка
1050 Проводка выключателя двери

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490B Высокоскор. УСИ 

Питание двигателя
690B Датч. полож. высокоскор. УСИ

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490X Питание двигателя оси X
660 Датч. полож. X, конц. выкл. исх. пол. X

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490Z Питание двигателя оси Z
680 Датч. полож. Z, конц. выкл. исх. пол. Z
350A 24VDC расторм. тормоз серв.

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490B Питание двигателя оси В
690B Датч. полож. В, конц. выкл. исх. пол. В
230 Тормоз 5 - й оси

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
300 115VAC к масленке
960 Пад. давл. масла
990 Датчики исх. пол. X/Y/Z

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
140 230VAC 3Ф питание на  

Транспортер удаления стружки

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
940 230VAC на нас. подачи СОЖ

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
420 УАСС #2 СВОБ. #1 & #2/УАСС #2   

СПУТН. #2 & #1 исх. пол. 
450 УАСС #2 дверь CE открыта 
770B Аварийная остановка, вход
810 Двигатель УАСС 
880B Соленоиды высш/низш передачи 

трансм.

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490X Питание двигателя оси X
660 Датч. полож. X, конц. выкл. исх. пол.

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490Y Питание двигателя оси Y
670 Датч. полож. Y, конц. выкл. исх. пол. Y

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490A Питание двигателя оси А
690 Датч. полож. А, конц. выкл. исх. пол. А
390 Тормоз 4 - й оси

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
810 Двиг. револьверн. головки УСИ
810A Двигатель челнока УСИ
820 Состояние УСИ

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
940A 230VAC 3 Ф на насос подачи СОЖ СОШ
130 Перегрев СОШ

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
100 КОН.КОДА М
730B Нагрузка привода шп. (датчик 

уровнемера СОЖ)

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
240 УАСС сп. в исх. пол./ФСЦ сп. подн. 

УАСС сп. 1 в исх.пол. сп. опущ. 
410 Дверь CE УАСС откр. 
710 УАСС #1 спутн. готов 1/УАСС #1 

спутн. готов 2
770B Аварийная остановка, вход
790 УАСС штифт своб. #1/УАСС штифт своб. #2 
810A Двигатели УСИ
M28

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
250 Дверь УАСС открыта
310 УАСС #2 дверь открыта
430 Спутник УАСС зажат лев. двр.
460 УАСС #2 дверь закр./дверь откр.
480 УАСС спутник зажат прав. двр.
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Токарный сТанок, шкаф управления - монТажная схема

ОСЬ УСТР.
ПОД.

ПРУТКА
РЕВ. 
ГОЛ.

ВРАЩ.
ИНСТР.

ЗАДНЯЯ 
БАБКА

СОШ

Гидроагрегат

ОСЬ 
Z

ОСЬ 
X

КОНТРШПИН-
ДЕЛЬ

ТРАНСП.
СТРУЖКИ

MFIN/
CLG

СОЖ

ШКАФ 
УПРАВЛЕНИЯ

ШПИНДЕЛЬ-
НАЯ ГОЛОВКА

ПЕРЕДН. 
ПАНЕЛЬ

КОНЦ.
ВЫКЛ-ЛИ

ОСЬ С

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
90A 115VAC НА Н.И.П. ЖКИ
90B 115VAC НА ВЫКЛ. СВЕТИЛЬНИКА
740 Питание вкл./выкл.
760 Видео данные 
770 Аварийная остановка
850 SKBIF (последовательный интерфейс клавиатуры)
1050 Проводка выключателя двери

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490B Высокоскор. УСИ 

Питание двигателя
690B Датч. полож. высокоскор. УСИ

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490X Питание двигателя оси X
660 Датч. полож. X, конц. выкл. исх. пол. X

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490Z Питание двигателя оси Z
680 Датч. полож. Z, конц. выкл. исх. пол. Z
350A 24VDC расторм. тормоз серв.

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490C Питание двигателя оси С
690C Датч. полож. С, конц. выкл. исх. пол. В
230 Тормоз 5 - й оси

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
300 115VAC к масленке
960 Пад. давл. масла

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
140 230VAC 3Ф питание на  

Транспортер удаления стружки

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
940 230VAC на нас. подачи СОЖ

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
190 Разж. от гол. шп. на плату ввода/

вывода
300A 115VAC на вент. двиг. шп/

маслонас/масленку
880A Пит.солен. высш/низш. перед.и 

разж/заж
890 Датчики состояния шпинделя
950 Датч. низк. давл. воздуха

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490 Питание двигателя оси 
660 Датч. полож., конц. выкл. исх. пол.

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490 Питание двигателя оси А
670 Датч. полож. А, конц. выкл. исх. пол. Y

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
490 Питание двигателя оси 
690 Датч. полож., конц. выкл. исх. пол. А
390 Тормоз 4 - й оси

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
810 Двиг. револьверн. головки УСИ
810A Двигатель челнока УСИ
820 Состояние УСИ

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
940A 230VAC 3 Ф на насос подачи СОЖ СОШ
130 Перегрев СОШ

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
100 КОН.КОДА М
730B Нагрузка привода шп. (датчик 

уровнемера СОЖ)

КАБЕЛЬ НАИМЕНОВАНИЕ
770B Аварийная остановка, вход
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кабели

кабель 71/72/73, пиТание - K1 на блок пиТания (33-0952A)

12345

кабель 77/78/79, ТрансформаТор 230V - блок пиТания (33-0078B)

1 3

71-73 33-0952A
ЗАЩ. ОТ 
ПЕРЕНАПР.
ПИТАН. P25

12.0 Д.

71-L4 
K1-1

72-L5 
K1-2

73-L6 
K1-3

48.0 Д.

КРА

БЕЛ

ЧЕР 2.0 Д.

77  
ТРАНСФ. TB2

78  
ТРАНСФ. TB2

79  
ТРАНСФ. TB2

2.0 Д.

КРА

БЕЛ

ЧЕР

77-79 33-0078A
ВЫХ. 230V
ТРАНСФ. TB2

77-79 33-0078A
ВХОД 230V
ПИТАН. P10
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кабель 90, 115V 3 фазы, пиТание - плаТа ввода/вывода (33-0095A)

12

1234

кабель 90, 115V 1 фаза, пиТание - плаТа ввода/вывода (33-0195A)

28.0 Д.

1.5 Д.1.5 Д.

2: КРА

3: БЕЛ

1: ЧЕР

1: ЧЕР
2: БЕЛ

3: КРА

90, 33-0095A
115V 3 ФАЗ
ПЛ. ВВ/ВЫВ 
P56

90, 33-0095A
115V 3 ФАЗ
ПИТАН. P19

30.0 Д.
1.5 Д.

3: КРА

2: БЕЛ

1: ЧЕР
1: БЕЛ

3: КРА

2: ЧЕР

1.5 Д.

90, 33-0195
115V 1 Ф
ПЛ. ВВ/ВЫВ P56

90, 33-0195
115V 1 Ф
ПИТАН. P19
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кабель 90A, 115V жк-дисплей, низковольТный исТочник пиТания (33-8250)

2 13

1

кабель 90B, пиТание на низковольТный исТочник пиТания 5 конТакТов (33-0219A)

1

12

КРА

ЧЕР

ЗЕЛ

2.00 Д.

ДЛИНА

2.00 Д.

3: ЗЕЛ
2: ЧЕР

1: КРА

2.00 Д.

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА <ЛИН. 1> <ЛИН. 3>

33-8250
33-8251
33-8252
33-8253
33-8254
33-8255
33-8256
33-8257
33-8258
33-8259
33-8248

VF 0-2, VB-1
Ф.С. МИНИ
Т.С. МИНИ
SL-40
VF 6-11
VF 3-5, SL-20/30
HS (ВСЕ)
SL-40LB
И.Ф.С.
VS-3
OM-1/OL-1

12.00 ФТ.
12.00 ФТ.
9.50 ФТ.
21.00 ФТ.
18.17 ФТ.
14.50 ФТ.
7.85 ФТ.
23.00 ФТ.
10.00 ФТ.
21.50 ФТ.
6.00 ФТ.

90A, <УЗЕЛ #>
90C, <УЗЕЛ #>
90C, <УЗЕЛ #>
90A, <УЗЕЛ #>
90A, <УЗЕЛ #>
90A, <УЗЕЛ #>
90A, <УЗЕЛ #>
90A, <УЗЕЛ #>
90C, <УЗЕЛ #>
90A, <УЗЕЛ #>
90A, <УЗЕЛ #>

ПИТАН. P11
ПИТАН. P16
ПИТАН. P16
ПИТАН. P11
ПИТАН. P11
ПИТАН. P11
ПИТАН. P11
ПИТАН. P11
ПИТАН. P16
ОСНОВН.НЕСУЩ.
ПИТАН. P11

<ЛИН. 1>
115V Н.И.П. ЖК-ДСП.
TB1 Н.И.П. ЖК-ДСП.

<ЛИН. 1>
115V Н.И.П. ЖК-ДСП.
<ЛИН. 3>

22.0 Д.

2: ЧЕР

1: КРА

5: КРА

3: ЧЕР

90B, 33-0219A
115V Н.И.П.
J1 ПЛАТА Н.И.П.

90B, 33-0219A
115V Н.И.П.
ПИТАН. P2
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кабель 90B, шнур венТиляТора - векТорный привод 2hd (33-1024A)

12

кабель 90B свеТильник (33-2330)

2 1

кабель 90C, соленоид воздуха для продувки шпинделя (33-3550)

123

1

2: ЧЕР

2: ЧЕР

1: КРА

1: КРА

90C, 33-3550
115 ШП. ПРГ. СОЛ.
ШП. ПРГ. ВОЗД. СОЛ.

90C, 33-3550
115 ШП. ПРГ. СОЛ.
ПЛ. ПИТАН. P14TP/20AWG

4.0 ФТ.

ВЕРХН.

ВЕНТ.ВЕНТ.

5.75 Д. 29.0 Д.

НИЖН.

90B, 33-1024
2 ГЛ. ШН. ВЕНТ.
ПИТАН. P6

ДЛИНА

3: БЕЛ

1: ЧЕР2: ЗЕЛ

90B, <УЗЕЛ #>
СВЕТИЛЬНИК
ШТЕПСЕЛЬ ЛАМПЫ

90B, <УЗЕЛ #>
СВЕТИЛЬНИК
ВЫКЛ. ЛМП. ПЕР. ПНЛ.

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА
33-2331A
33-2330A
33-1330A
33-1331A
33-1337
33-1338

OL-1
OM-1
SL-20/30/40
SL-40LB
GT-10
SL-30L/LB

7.0 ФТ.
8.5 ФТ.

10.4 ФТ.
12.7 ФТ.
20.0 ФТ.
32.0 ФТ.

5.00 Д.

ЗЕЛ

БЕЛ

ЧЕР

ВЫКЛ. P2
115V

ВЫКЛ. P5
115V
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кабель 90C, ТрансформаТор 115V, блок пиТания - 8’ (33-6408)

1

123

кабель 90C, венТиляТор шпинделя - TL-15/SL-20 (33-8310C)

1
2

3
4

90C, 33-6408
115V AC
ТРАНС P2/P4

90C, 33-6408
115V AC
ПИТАН. P17

8.0 ФТ.

1: КРА

2: ЧЕР
КРА

ЧЕР

3: КРА

4: ЧЕР

2: ЧЕР
1: КРА

ДЛИНА

МАРКЕР A МАРКЕР B

90C, <УЗЕЛ #>
<ЛИН. #2>
<ЛИН. #3>

90C, <УЗЕЛ #>
<ЛИН. #2>
<ЛИН. #3>

УЗЕЛ № ДЛИНА
МАРКЕР A ТЕКСТ МАРКЕР B ТЕКСТ

<ЛИН. #2> <ЛИН. #3> <ЛИН. #2> <ЛИН. #3>

33-8310C 8.00 ФТ. ПИТ.ВЕНТ.ШП. ВЕНТ.ШП. ПИТ.ВЕНТ.ШП. ПИТАН. P14

33-8311C 10.00 ФТ. ПИТ.ВЕНТ.ШП. ВЕНТ.ШП. ПИТ.ВЕНТ.ШП. ПИТАН. P14

33-8312 8.00 ФТ. ПИТ.ВЕНТ.ГИДР. ВЕНТ.ГИДР. ПИТ.ВЕНТ.ГИДР. ПИТАН. P16

33-8315 23.00 ФТ. ПИТ.ВЕНТ.ШП. ВЕНТ.ШП. ПИТ.ВЕНТ.ШП. ПИТАН. P14

23 1
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кабель 94/95/96, 115V 3 ф на блок пиТания (33-0905E)

1 4

кабель 100, функция M-FIN (конец команд кода м) с кодом M (33-0101)

1
50.0 Д.

22.0 Д.

2.0 Д.

КРА

ЧЕР

БЕЛ

95 
ВН.ТР.

96 
ВН.ТР.

94 
ВН.ТР.

2.0 Д.

КРА

ЧЕР

БЕЛ

94-96 33-0905E
115V 3 Ф ВЫХ.
ТРАНСФ. TB1

94-96 33-0905E
115V 3 Ф ВХ.
ПИТАН. P1

ЗЕЛ/ЖЕЛ

УЗЕЛ # L-1 ДЛИНА <ЛИН. 3>

33-0100A
33-0301
33-0101

17.0 ДЮЙМ
17.0 ДЮЙМ
69.0 ДЮЙМ

2.25 ФТ.
2.25 ФТ.
6.60 ФТ.

ПЛ.ВВ/ВЫВ TB1-M21
ПЛ.КОДА М M21
ПЛ.КОДА М M21

ДЛИНА

10.0 ДЮЙМ

ЧЕР <ЗМЛ>
КРА. <СИГ>

100, <УЗЕЛ №>
M-FIN
ПЛ. ВВ/ВЫВ P10

100, <УЗЕЛ №>
M-FIN
<ЛИН. 3>

1: КРА

2: ЧЕР 3: ЧЕР

4: КРА

КРА
ЧЕР

Н.Р. 
P4-3

КОМ 
P4-2

Ч
Е

Р

КР
А

L-1
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кабель 140A, ТранспорТер удаления сТружки вкл./реверс (33-0149)

кабель 140A, левый ТранспорТер удаления сТружки вкл./реверс (33-0164A)

1 1

кабель 160, ТранспорТер удаления сТружки 230V (33-0160d)

2 1 2 1

34 34

кабель 170, вспом./обмоТка конТакТора 30 л/с (33-0179A)

2 1

4 3

140A 33-0149
ТР. СТРЖ. ВКЛ/ВЫКЛ
ПЛАТА ТР. СТРЖ. P4

140A 33-0149
СТРЖ. ВКЛ/ВЫКЛ
ПЛАТА HOPT P5

140A 33-0149
СТРЖ. ВКЛ/ВЫКЛ
ПЛ. ВВ/ВЫВ P37

ЧЕР. <РЕВ>
БЕЛ. <ВКЛ>
ЖЕЛТ. <КОМ>

<КОМ> ЖЕЛТ.
<РЕВ> ЧЕР.
<ВКЛ> БЕЛ.

ЖЕЛТ. <КОМ> 
БЕЛ. <ВКЛ> 
ЧЕР. <РЕВ> 

ЭКРАН

ЧЕР

КРА
БЕЛ

160, 33-0160D
ТР. СТРЖ. 230V
ПИТАН. P21

160, 33-0160D
ТР. СТРЖ. 230V
ПЛ. ВВ/ВЫВ P39

ЭКРАН

ЧЕР

КРА

БЕЛ

КРА
БЕЛ
ЧЕР

ЭКРАН

140A 33-0164A
ТР. СТРЖ. ВКЛ/ВЫКЛ
ТР. СТРЖ. P2/3/4

140A 33-0164A
ТР. СТРЖ. ВКЛ/ВЫКЛ
ПЛ. ВВ/ВЫВ P37/37A

КРА <+12V>
БЕЛ. <ВКЛ>
ЧЕР. <РЕВ>
ЭКРАН

СТОРОНА 
ПРОВОДОВ 
РАЗЪЕМА КРА

ЧЕР

КРА

ЧЕР

ЧЕР 
КРА

КРА

ЧЕР

КРА

ЧЕР

170 <УЗЕЛ #>
АВТО/ВЫКЛ.
ПИТАН. P23

170 <УЗЕЛ #>
АВТО/ВЫКЛ.
ПЛ. ВВ/ВЫВ P42

2: КРА

1: ЧЕР
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кабель 190, разжим инсТруменТа (33-0190C)

1

кабель 190, разжим инсТруменТа (33-1900)

1

УЗЕЛ # СТАНОК <ЛИН. 3> ДЛИНА (Д.) ДЛИНА (ФТ) ДОПУСК

33-0190C
33-3190C
33-4190
33-5190A
33-6190C
33-7190C
33-8190A
33-8290A
33-8291
33-9190
33-9191

VF 0-2
VB-1
Т.С. МИНИ
VR-11B
VF 6-11
VF 3-5
VS-3
GR-510/512
GR-712
HS-3/3R
OL-1

P19
P19
P19
P19
P19
P19
P19
P19
P19
P19
P49

176.00 Д.
444.00 Д.
60.00 Д.
282.00 Д.
264.00 Д.
201.00 Д.
372.00 Д.
564.00 Д.
588.00 Д.
294.00 Д.
126.00 Д.

14.67 ФТ.
37.00 ФТ.
5.00 ФТ.
23.50 ФТ.
22.00 ФТ.
16.75 ФТ.
31.00 ФТ.
47.00 ФТ.
49.00 ФТ.
24.50 ФТ.
10.50 ФТ.

±3.50 Д
±1.5% ДЛИНЫ
±2.00 Д
±1.5% ДЛИНЫ
±1.5% ДЛИНЫ
±3.50 Д
±1.5% ДЛИНЫ
±1.5% ДЛИНЫ
±1.5% ДЛИНЫ
±1.5% ДЛИНЫ
±3.00 Д

ДЛИНА

ВИД СВЕРХУ 190, <УЗЕЛ №>
УДАЛ. РАЗЖИМ.
ВЫКЛ. УДАЛ. РАЗЖИМ.

190, <УЗЕЛ №>
УДАЛ. РАЗЖИМ.
ПЛ. ВВ/ВЫВ <LINE3>

<ЛОГИЧ.ОБРАТН.>
СТОК ЭКРАНА

КРА
ЧЕР

КРА

ЧЕР

ВИД СБОКУ

ДЛИНА

190, <УЗЕЛ №>
УДАЛ. РАЗЖИМ.
ВЫКЛ. УДАЛ. РАЗЖИМ.

190, <УЗЕЛ №>
УДАЛ. РАЗЖИМ.
ПЛ. ВВ/ВЫВ P19

<ЛОГИЧ.ОБРАТН.>
СТОК ЭКРАНА

КРА
ЧЕР

ВИД СВЕРХУ

ВИД СБОКУ

КРА

ЧЕР

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК

33-1900
33-1901
33-1902
33-1903

VF 5/50T
VF 6-11/50T
VS -1/3
EC-1600

13.00 ФТ.
19.70 ФТ.
31.00 ФТ.
23.00 ФТ.

±3.00 Д
±3.50 Д
±1.5% ДЛИНЫ
±1.5% ДЛИНЫ



96-0304 ред. E июнь 2008 г. Электротехническое обслуживание 85

190/240/260/710/770A, розеТка сигнального кабеля переднего ограждения (32-6660B)
1

2

1

213

6 4

1

213

6 4

1
5

B
A

S

GL

HK
J

M

N

Z

P
a

R

Y
X

d

c

W F

V E

b

e

T

U D

C

2
1

кабель 200, программируемая сож (33-0202)

1

1 2

3 4

ВЫКЛ P2 
115V
95  
ВЫКЛ. P5

КРА
ЧЕР

ЭКРАН

КРА
ЧЕР

ЭКРАН

КРА
ЧЕР

2 ПРОВ TP 22AWG СТАНДАРТНЫЕ КОНТАКТЫ 
ГНЕЗДА РОЗЕТКИ  
(ВИД СБОКУ)

240, 32-6660B
ВЫКЛ. ОПУСК/ПОДЪЕМ СПУТ.
ПЛ. ВВ/ВЫВ P21190, 32-6660B

ПЕРЕДН. ДВЕРЬ
ПЛ. ВВ/ВЫВ P19

ПЕРЕД. ПАН.
СВЕТИЛЬНИК
ВЫКЛ. ПЕРЕД. ПАН.

260, 32-6660B
ИНДИК. ГОТОВН. СПУТ.
ПЛ. ВВ/ВЫВ P34

ВСПОМ. П/ПАН.
ВЫКЛ. ГОТОВН. СПУТ.
SKBIF J11

770A, 32-6660B
2-АЯ АВАР.ОСТ.
ПЛ. ВВ/ВЫВ P6

M28,   32-6660B
СИГН. ОШ. СПУТН.
ПЛ. ВВ/ВЫВ P67

A: КРА <ОПС. СПТ.>
B: БЕЛ <ПОДЪЕМ СПТ.>
D: ЭКРАН
E: КРА <ОШИБ. СПТ.>
F: ЧЕР <ОШИБ. СПТ. ОБР.>
H: ЭКРАН
J: ЗЕЛ <ВРАЩ. ПЧС>
K: БЕЛ <ВРАЩ. ПРЧС>
M: КРА <ИНД. ГОТ. СПТ.>
P: ЧЕР <К/В ДВР. ОБР.>
R: КРА <К/В. ДВР. ЗАКР.>
T: КРА <2-Й АВАР. ОСТ.>
U: ЧЕР <ОБРАТН.>
V: ЧЕР <ЗМЛ>
W: БЕЛ <ПОДЪЕМ СПТ.>
X: ЧЕР <ВЫКЛ. ГОТ. СПТ. 
ОБР.>
Y: КРА <ВЫКЛ. ГОТ. СПТ.>
Z: ЧЕР <ИНД. ГОТ. СПТ. ОБР.>

a: КРА <СВЕТИЛЬН.>
b: ЧЕР <СВЕТИЛЬН.>
d: КРА <ОПУСК. СПТ.>
e: ЧЕР <ОПУСК. СПТ. ОБР.>

710, 32-6660B
СОЛ. ПОДЪЕМ/
ОПУСК. СПТ.
ПЛ. ВВ/ВЫВ P52

ЗЕЛ/ЖЕЛ <ЗМЛ.ШАССИ>

ЗАДН.СТОРОНА РАЗЪЕМА

9: ЭКРАН
5: ЗЕЛ
1: КРА
8: ЧЕР
4: БЕЛ

4 ПРОВ. 24AWG

КРАЧЕР
БЕЛ

ЭКРАН

1: КРА

2: ЧЕР

КРА

КРА

ЭКРАН

ЧЕР
БЕЛ

ЧЕР

КРА

ЧЕР

ОРНЖ

БЕЛ

КРА
ЧЕР
ОРНЖ
БЕЛ
ЭКРАН

200 ,<УЗЕЛ #>
ТРУБКА СОЖ ДВИГ/ВЫКЛ
УЗЕЛ ПРОГР. СОЖ

200 ,<УЗЕЛ #>
ТРУБКА СОЖ ДВИГ/ВЫКЛ
ПЛ. ВВ/ВЫВ P35

УЗЕЛ № СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК

33-0201
33-0202
33-0203
33-0204
33-0205
33-0206
33-0208
33-8200

GR510/512
VF 0-5
VF 6-11
VB-3
VR-11B
EC-300
EC-1600
VS-3

50.00 ФТ.
13.50 ФТ.
20.50 ФТ.
38.00 ФТ.
22.00 ФТ.
15.00 ФТ.
24.00 ФТ.
29.00 ФТ.

±1.5% ДЛИНЫ
±3.50 Д
±1.5% ДЛИНЫ
±1.5% ДЛИНЫ
±1.5% ДЛИНЫ
±3.50 Д
±1.5% ДЛИНЫ
±1.5% ДЛИНЫ
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кабель 210, дисковод, данные VF0-2/VB-1 (33-0210A)

1

1 1

кабель 230, управление задней бабкой - вперед (33-1988)

23 1

46

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК

33-0210A
33-1210B
33-6210A
33-7210A
33-8210A
33-6211

VF0-2, VB-1
CSM (ВСЕ) 
VF/R6-11
VF3-5, SL (ВСЕ)
HS (ВСЕ)
TM-1/2 ОФИСНЫХ 
СТАНКИ

12.00 ФТ.
1.50 ФТ.

19.00 ФТ.
15.00 ФТ.

6.00 ФТ.
9.00 ФТ.

± 3.00 Д
±0.50 Д.
±3.50 Д.
±3.50 Д.
±2.00 Д.
±2.00 Д.

6.0 Д. 22AWG
3 ЧЕРН. <СТОК>

ГНЕЗДО, ВИД 
СПЕРЕДИ

ЦЕНТР.
КЛЮЧ

<КНЦ ПЛ. ВИДЕО>

СТОК ЭКРАНА 
ВИДЕО J11

210, УЗЕЛ #
ДАННЫЕ 
ДИСКОВОДА
ДИСКОВОД П. ПАН.

КРАСН.
ПОЛ. КРАСН.

ПОЛ.

210, УЗЕЛ #
ДАННЫЕ 
ДИСКОВОДА
ПЛАТА ВИДЕО J12

<КОНЕЦ ДИСКОВОДА>

ГНЕЗДО, 
ВИД СЗАДИ

ДЛИНА

2.0 Д. 2.0 Д.

230 33-1988
ВПЕРЕД (ЗБ)
СОЛЕНОИД

230 33-1988
ВПЕРЕД (ЗБ)
ПЛ. ВВ/ВЫВ P31

Вид сзади

1 КОР
2 СИН
3 ЗЕЛ

15.0 ФУТ
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кабель 240, выключаТель подъема/опускания спуТника (33-0113)

43

21

43

21

1

кабель 240/260/430/770A/790, вспомогаТельный. розеТка сигнала на передней панели (32-6670)

2

1

BAS

GL
HK J

M

N
Z

P a

R

Y X

d
c

W F

V E

b
e

T
U D
C

2
1

4
1

1

1

11.50 ФТ.

240, 33-0113  
ВЫКЛ ПОД/
ОПУСК. СП. ПЛ. 
ВВ/ВЫВ P21

240, 33-0113  
ВЫКЛ ПОД/
ОПУСК. СП. УАСС

СПТН.ПОДНЯТ
СПТН.ОПУЩЕН

ЗМЛ
ЭКР.

2: КРА
3: БЕЛ
4: ЧЕР

3: ЧЕР

1: КРА

2: БЕЛ

3 Д.

4: ЧЕР

ЧЕРН.
ПЕРЕМ. 3"

СПТН.
ПОДНЯТ

СПТН.
ОПУЩЕН

95  
ВЫКЛ. P5

32-6670  
ВЫКЛ. ПЕР. ПАН. 
СВЕТИЛЬН.КРА

ЗЕЛ

ЧЕР

ВЫКЛ P2 
115V

Стандартные контакты 
гнезда  
Вид сбоку

32-6670
ПОД.ЗАЩИТН.СОЛ.
ПИТАН. P15

430, 32-6670  
СОЛ. РАЗЖ. СПУТ. 
ПЛ. ВВ/ВЫВ P51

770A 32-6670 2-Я 
АВ.ОСТ.ПЛ.ВВ/
ВЫВ PCB P6

240, 32-6670  
ВЫКЛ. РАЗЖ. 
СПУТ. ПЛ. ВВ/
ВЫВ P21

M28, 32-6670 
СОЛ.ПРОД.
ПЛ.ВВ/ВЫВ P67

ВСП.ПЕР.ПНЛ. 
ВЫКЛ.ГОТ.СПТ. 
SKBIF J11

260 32-6670  
ИНД. ГОТ. СПТ. 
ПЛ. ВВ/ВЫВ P34

ЧЕР [СПТ.ГОТ.ИНД.ОБР.]
ЭКР.

КРА [СПТ.ГОТ.ИНД]

ЗАДН. СТОР.  
РАЗЪЕМА

КРА [К/В.ДВР.ЗАКР.]

790, 32-6670 
ПЕР.ДВР.ПЛ.ВВ/
ВЫВ P18

ЧЕР  
[К/В ДВР. ОБР.]

ЭКР.

9: ЭКРАН
5: ЗЕЛ
1: КРА
8: ЧЕР
4: БЕЛ

КРА [ПОД.ЗАЩИТН.СОЛ.]

ЧЕР [ОБР]

ЧЕР [СОЛ.РАЗЖ.
СПУТН.ОБР.]

КРА [СОЛ.РАЗЖ.СПУТН.]

ЭКРАН

КРА [2-Я АВАР.ОСТ.]

ЧЕР [ОБР]
КРА [+12V]

ЭКРАН

ЭКРАН ЧЕР [СОЛ.ОБР.]

КРА [СОЛ.
ПРОДУВКИ]

G: ЗЕЛ/ЖЕЛ [ЗМЛ]

БЕЛ [ВЫКЛ.РАЗЖ.СПУТ.]
ЧЕР [ОБР]

A: ЗЕЛ [СВЕТИЛЬН. ЗМЛ]
B: ЭКРАН
D: КРА [2-Я АВАР.ОСТ.]
E: ЧЕР [ОБР]
K: ЗЕЛ [ВРАЩ. ПЧС]
L: БЕЛ [ВРАЩ. ПРЧС]
M: КРА [СПТ.ГОТ.ИНД]
N: ЧЕР [СПТ.ГОТ.ИНД.ОБР.]
P: ЧЕР [К/В.ДВР.ОБР.]
R: КРА [К/В. ДВР. ЗАКР.]
T: ЧЕР [ПОД. ЗАЩИТА ОБР.]
Y: ЧЕР [ВЫКЛ. ГОТ. СПТ. ОБР.]
W: ЭКРАН
X: ЭКР.
Z: КРА [ВЫКЛ. ГОТ. СПТ.]

a: КРА [СВЕТИЛЬН.]
b: ЧЕР [СВЕТИЛЬН.]
d: ЭКРАН
e: КРА [ПОД.ЗАЩИТН.СОЛ.]
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кабель 240/260/430/770A/790, вспомогаТельный. сигнальный кабель передней панели (32-6665A)

1

1

1

1 2 3

1 2 3

1 2

3 4

AB
C

D
E

T
S
Rb PaeU

V
F

c

G
H

W

J K
X Y
d Z

L
M
N

AB
C

D
E

T
S
Rb PaeU

V
F

c

G
H

W

J K
X Y
d Z

L
M
N

AB
C

D
E

T
S
Rb PaeU

V
F

c

G
H

W

J K
X Y
d Z

L
M
N

AB
C

D
E

T
S
Rb PaeU

V
F

c

G
H

W

J K
X Y
d Z

L
M
N

F: ЧЕРН [ВЫКЛ.РАЗЖ.СПУТ.]

c: БЕЛ/ЧЕРН [ВЫКЛ.РАЗЖ.СПУТ.]

A: КОРИЧН [СВЕТИЛЬН. ЗЕМ.]

P: БЕЛ/КРА [ВЫКЛ. ПЕР. ДВР.]

R: КРА [ВЫКЛ. ПЕР. ДВР.]

e: БЕЛ/КОРИЧН [ПОД.ЗАЩИТН.СОЛ.]

W: ЭКРАН

3 TP #20 AWG

СМ. ВИД А

3: ЧЕРН [ВЫКЛ.РАЗЖ.СПУТ.]

1: БЕЛ/ЧЕРН [ВЫКЛ.РАЗЖ.СПУТ.]

2: КРА [ВЫКЛ. ПЕР. ДВР.]

1: БЕЛ/КРА [ВЫКЛ. ВОЗВР. ПЕР. ДВР.]

3: КОР [СВЕТИЛЬН. ЗЕМ.]

ВЫКЛ. РАЗЖ.
ДВР.

ВЫКЛ. ПЕР.
ДВР.

2: БЕЛ/КОР
[ПОД.ЗАЩИТН.

СОЛ.]

b: ЧЕР [СВЕТИЛЬН. ОБР.]

a: КРА [СВЕТИЛЬН]

1 TP #18 AWG

ДЕТАЛЬ B

3: КОР [СВЕТИЛЬН. ЗЕМ.]

2: ЧЕР [ОСВ.РАБ.ЗОНЫ ОБР.]

1: КРА [СВЕТИЛЬН]

1: КРА 6" ПЕРЕМЫЧКА

2: ЧЕР 6" ПЕРЕМЫЧКА

3: КОР 6" ПЕРЕМЫЧКА

СВЕТИЛЬНИК
ИНД.

СВЕТИЛЬНИК
ИНД.

КАБЕЛЬ ПЕРЕДНЕЙ ПАНЕЛИ, ВСПОМ. 

8.0 Д.

T: КОР [ПОД. ЗАЩИТА ОБР.]

M: КРА [СПТ.ГОТ.ИНД]

H: БЕЛ [СОЛ.ПРОДУВКИ]

X: ЭКРАН

J: ЗЕЛ [ВОЗВ.СОЛ.ПРОДУВКИ]

N: ЧЕР [СПТ.ГОТ.ИНД.ОБР.]

C: ОРНЖ [СОЛ.РАЗЖ.СПУТН.]

U: СИН [СОЛ.РАЗЖ.СПУТН.ОБР.]

7 ПРОВ. #24 AWG

ДЕТАЛЬ C

10: КРА [ИНД.СПТ.ГОТ.]

1: СИН [ВОЗВ.РАЗЖ.СПУТ.]

5: БЕЛ [СПТ.ГОТ.ИНД.ОБР.]

2: ОРНЖ [СОЛ.РАЗЖ.СПУТН.]

1: ЗЕЛ [ВОЗВ.СОЛ.ПРОДУВКИ]

2: БЕЛ [СОЛ.ПРОДУВКИ]

1: КОР. [СОЛ. ПОД. ЗАЩИТА, ОБР.]

2: БЕЛ/КОР [ПОД.ЗАЩИТН.СОЛ.]

ВЫКЛ. РАЗЖ.
СОЛ.

ОБДУВ
СОЛ.

ПОД.ЗАЩИТН.
СОЛ.

E: БЕЛ [2-Й АВАР. ОСТ. ОБР.]

Z: КРА [ВЫКЛ. ГОТ. СПТ.]

Y: ЧЕР [ВЫКЛ. ГОТ. СПТ. ОБР.]
Y: КОР [ВРАЩ. ОБР.]

K: ОРНЖ [ВРАЩ. ПЧС]

d: ЭКРАН

D: СИН [2-Й АВАР. ОСТ.]

L: ЗЕЛ [ВРАЩ.ПРЧС]

7 ПРОВ. #24 AWG

ДЕТАЛЬ D

9: СИН [2-Я АВ.ОСТ.]

8: ЗЕЛ [ВРАЩ.ПРЧС]

7: ОРНЖ [ВРАЩ.ПЧС]

6: КРА [ВЫК.ГОТ.СПТ.]

1: ЧЕР [ВЫК.ГОТ.СПТ.ОБР.]

2: КОР [ВРАЩ.ОБР.]

4: БЕЛ [2-Я АВ.ОСТ.ОБР.]

ВСПОМ.
ПЕРЕД. ПАН.
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кабель 240/260/430/770A/790, вспомогаТельный. розеТка сигнала на передней панели (32-6667B)

2

1

B
A

S

GL

HK
J

M

N
Z

P
a

R

Y
X

d

c

W F

V E

b

e

T

U D

C

2
1

1

12

1
5

4
1

23
6

1
4

1

1

кабель 250, управление задней бабкой - реверс (33-1989)

12

34

СТАНДАРТНЫЕ КОНТАК-
ТЫ ГНЕЗДА РОЗЕТКИ  
ВИД СБОКУ

95  
ВЫКЛ. P5

ЧЕР  
[К/В ДВР. ОБР.]

ЧЕР  
[ИНД. СПТ. ГОТ. ОБР.]

КРА [СПТ.ГОТ.ИНД]

32-6667B ВЫКЛ.
ПЕР.ПАН.
СВЕТИЛЬН.

790, 32-6667B 
ПЕР.ДВР.ПЛ.ВВ/
ВЫВ P18

260 32-6667B  
ИНД. ГОТ. СПТ. 
ПЛ. ВВ/ВЫВ P34

КРА [К/В.ДВР.ЗАКР.]

КРА

ЗЕЛ

ЧЕР

ЭКР.

ЭКР.

9: ЭКРАН
5: ЗЕЛ
1: КРА
8: ЧЕР
4: БЕЛ

ВСП.ПЕР.ПНЛ. 
ВЫКЛ.ГОТ.СПТ. 
SKBIF J11

ЗАДН.СТОРОНА РАЗЪЕМА

32-6667B  
ПОД. ЗАЩ. СОЛ. 
ПИТАН. P15

430, 32-6667B  
СОЛ. РАЗЖ. СПУТ. 
ПЛ. ВВ/ВЫВ P51

770A 32-6667B 2-Я 
АВ.ОСТ.ПЛ.ВВ/
ВЫВ PCB P6

КРА [ПОД.ЗАЩИТН.СОЛ.]

ЧЕР [ОБР]

ЧЕР [СОЛ.РАЗЖ.СПУТН.ОБР.]

КРА [СОЛ.РАЗЖ.СПУТН.]

КРА [2-Я АВАР.ОСТ.]

ЧЕР [ОБР]
КРА [+12V]

БЕЛ [ВЫКЛ.РАЗЖ.СПУТ.]
ЧЕР [ОБР]240, 32-6667B  

ВЫКЛ. РАЗЖ. 
СПУТ. ПЛ. ВВ/
ВЫВ P21

M28, 32-6667B 
СОЛ.ПРОД.
ПЛ.ВВ/ВЫВ P67

ЭКРАН

ЭКРАН ЧЕР [СОЛ.ОБР.]

G: ЗЕЛ/ЖЕЛ [ЗМЛ]

КРА [СОЛ.ПРОДУВКИ]

ЭКРАН

A: ЗЕЛ [СВЕТИЛЬН. ЗМЛ]
B: ЭКРАН
C: КРА
D: КРА [2-Я АВАР.ОСТ.]
E: ЧЕР [ОБР]
K: ЗЕЛ [ВРАЩ. ПЧС]
L: БЕЛ [ВРАЩ. ПРЧС]
M: КРА [СПТ.ГОТ.ИНД]
N: ЧЕР [СПТ.ГОТ.ИНД.ОБР.]
P: ЧЕР [К/В.ДВР.ОБР.]
R: КРА [К/В. ДВР. ЗАКР.]
T: ЧЕР [ПОД. ЗАЩИТА ОБР.]
W: ЭКРАН
Y: ЧЕР [ВЫКЛ. ГОТ. СПТ. 
ОБР.]
Z: КРА [ВЫКЛ. ГОТ. СПТ.]

a: КРА [СВЕТИЛЬН.]
b: ЧЕР [СВЕТИЛЬН.]
c: ЧЕР
d: ЭКРАН
e: КРА [ПОД.ЗАЩИТН.СОЛ.]

15.00 ФУТ
250 33-1989
РЕВЕРС (ЗБ)
СОЛЕНОИД

250 33-1989
РЕВЕРС (ЗБ)
ПЛ. ВВ/ВЫВ P32 3 ЗЕЛ

1 КОР
2 СИНВид сзади

115V
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кабель 250, уси MORI, выходные розеТки (33-8155A)

28
15

4
1

20
14
8 678

1516 14
345

1213 11
12
910

2 1
4 3

кабель 260, лампа гоТовносТи - EC-300 (33-8105)

1
3

кабель 270, управление задней бабкой - ускоренное перемещение (33-1987)

123

ЧЕР (КНТ 3)

ЧЕР (КНТ 4)

ЧЕР (КНТ 6)

ЧЕР (КНТ 7)

ЧЕР (КНТ 5)
ЗЕЛ/ЖЕЛ

ЧЕР (КНТ 14)
ЧЕР (КНТ 15)

ЧЕР (КНТ 8)

ЧЕР (КНТ 16)

ЧЕР (КНТ 9)

КРА (КНТ 13)

ЧЕР (КНТ 1)
ВИД 
СЗАДИ

ВИД 
СЗАДИ

33-8155A  
115V ПЛАТА 
СОЛЕН. БУСИ P3

54 Д.

ЗЕЛ

ЧЕР

ЧЕРЗЕЛ

ВИД СЗАДИ  
РАЗЪЕМА

ЗАЗЕМЛ.
НА МАССУ

250 ПЛ.ВВ/
ВЫВ РАЗЖ.
ИНС. P32

ЦОКОЛЕВКА РАЗЪЕМА
1 МАГ ПЧС/Y01А
2 M22 (РЕЗЕРВ)
3 МАГ ПАЗ ВЫХ./Y01C
4 ПРХД. ШП./Y017
5 ПЕРЕКЛ. МАГ./Y016
6 ПОЛЗ. ПРАВ./Y015
7 ПЕРЕКЛ. МАГ./Y014
8 КОРОМ.ПРЧС/Y013
9 МАГ ПЧС/Y01В
10 M25 (РЕЗЕРВ)

11 115V ЛИН.ВЫКЛ.(РЕЗЕРВ)
12 ЗАЗЕМ.НА МАССУ (РЕЗЕРВ)
13 115V ОБЩ.
14 КОРОМ.ПРЧС/Y010
15 КОРОМ.ПРЧС/Y011
16 КОРОМ.ПРЧС/Y012

1 КОР
2 СИН
3 ЗЕЛ

ЛАМПА 
ГОТОВ

ЛАМПА 
ГОТОВ

КРА

ЧЕР

260   33-8105
ЛАМПА ГОТОВН.
ВСПОМ. П/ПАН.

260 33-8105
ЛАМПА ГОТОВН.
ПЛ. ВВ/ВЫВ P34

13.5 ФУТ

270/880A 33-1987
УСКОР. (ЗБ)
РГ/СОЛ

270/880A 33-1987
УСКОР. (ЗБ)
ВВ/ВЫВ P33/ГИДР. СОЛ.

КРА
ЧЕР
СТОК
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кабель 280, маячок hAAS (33-1035A)

4 3 2 1

2 1

3

кабель 300, венТиляТор шпинделя/маслонасос (33-1333)

3 2 13 2 1

кабель 300A, редукТор, маслонасос - SL-30/40 (33-8168)

3 12

ЧЕР
БЕЛ

КРА

КРА

БЕЛ
ЧЕР

280, <УЗЕЛ #> 
ИНДИК. 115V ИНД.
ПЕР.ПАНЕЛЬ

280, <УЗЕЛ #> 
ИНДИК. 115V 
<ЛИНИЯ 3> ЭКР.

300 
МАСЛО-
НАСОС

300, <УЗЕЛ #> 
М-НАСОС СМЗ.
СТОЙКА СМЗ.

300, <УЗЕЛ #> 
М-НАСОС СМЗ. 
ПЛ.ВВ/ВЫВ P40

ЭКРАН

ЧЕР
КРА

1: КРА

2: ЧЕР

1: КРА

2: ЧЕР

КРА
ЧЕР

ЭКР.
300A, <УЗЕЛ #> 
М-НАС.РЕДКТР. 
УПРВЛ.М-НАС.

300A, <УЗЕЛ #> 
М-НАС.РЕДКТР 
ПЛ.ВВ/ВЫВ P41

КРА

ЧЕР

УЗЕЛ # СТАНОК <ЛИН. 3> ДЛИНА ДОПУСК

33-1035A
33-1036A
33-1037C
33-1039C
33-8160B

VF0-5, SL20/30
VF6-11
SL-40
VB1/3, HS-3
VS-3

ПЛ. ВВ/ВЫВ P36
ПЛ. ВВ/ВЫВ P36
ПЛ. ВВ/ВЫВ P36
ПЛ. ВВ/ВЫВ P36
КРЫШКА ОСНОВ.

17.75 ФТ.
21.75 ФТ.
22.00 ФТ.
13.50 ФТ.
22.00 ФТ.

±3.50 Д
±3.50 Д
±3.50 Д
±3.50 Д
±3.50 Д

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА
33-1333
33-1343
33-1353
33-1363A

VF0-11
SL-10/30/40
SL-20
SL-40L

2.75 ФТ.
10.50 ФТ.

7.50 ФТ.
13.50 ФТ.

УЗЕЛ # УПРАВЛ. ДЛИНА

33-8168
33-8169
33-8175A

СНИЗУ
СВЕРХУ
СНИЗУ

7.00 ФТ.
13.00 ФТ.
16.00 ФТ.
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кабель 310, дверь оТкрыТа (33-2300)

2:

1:

кабель 350/350A, Тормоз оси (33-0904B)

123

кабель 350, Тормоз оси Z (33-0907)

1231

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА
32-2300
32-2301
32-2302
32-2303
32-2304
32-2305
32-2306
32-2307
32-2308
32-2309
32-2310
32-2313
32-2314
32-2316
32-2320

ТОКАРН.
MM, SMM
SL-10, ML
SL-40
SL-20, TL-15
SL-30
APC, APCQ
APC, APCQ
APCQ
APCQ
MDC-1
EC-400
TL-1/2/3
EC-400/500/400PP
EC-630

18 Д.
12 Д.
39 Д.
54 Д.
75 Д.
84 Д.

150 Д.
150 Д.
186 Д.
186 Д.

21 Д.
21 Д.
84 Д.

150 Д.
204 Д.

ДЛИНА

КОР <СИГН.>

СИН <ЗМЛ> 

<ЛИН. 1>  <ЛИН. 2>  <ЛИН. 3>  <ЛИН. 4> ДЛИНА  
350 33-0904B  ТОРМОЗ ОСИ   ПЛАТА ТОРМ. P6  ПЛ.ВВ/ВЫВ P47  25.00"  
350A 33-0906A  ВКЛ.ГИД.НАС.   ПЛАТА ТРАНС. P4  ПЛ.ВВ/ВЫВ P49  23.00"  
350A 33-0908  ТОРМ. 1 ОСИ   ПЛАТА ТОРМ. P6  ПЛ.ВВ/ВЫВ P49  27.00"  

<ЛИН.1>
<ЛИН.2>
<ЛИН.3>

<ЛИН.1>
<ЛИН.2>

<ЛИНИЯ 4>

СТОЛ

1 КРАС.
2 ЧЕР.

КРА

ЧЕР

18.0 Д.

350 33-0907 
ТОРМ.ОСЬ Z 
ПЛ.ТРАНС P1

350 33-0907 
ТОРМ.ОСЬ Z 
ПЛ.ВВ/ВЫВ P47

2: ЧЕР

1: КРА

2: КРА

3: ЧЕР
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кабель 350A, конТакТор гидронасоса (33-0352B)

123

кабель 390, 115V Тормоз 4-й оси (33-8511)

123

6 4

1

кабель 410, выключаТель дверцы усТройсТва смены инсТруменТа (33-9825A)

1

1 2

3 4

ОБМ. A1

ОБМ. A2

ЧЕР

КРА

350A33-0352B 
115 ГИД. КНТКР 
ПЛ.ВВ/ВЫВ P49

350A33-0352B 115 
ГИД. КНТ. ОБМОТ. 
КОНТАКТОРА

ЧЕР

КРА

ДЛИНА

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА <ЛИН. 2>

33-8511
33-8512

HS-3R
VTC

9.50 ФТ.
11.00 ФТ.

115V 4-Й ТОРМ.
115V ТОРМ.ШП.

1 ЭКРАН

2: КРА

3: ЧЕР

2: ЧЕР

1: КРА

390, <УЗЕЛ #> 
<ЛИН. 2>  
ПЛ. ВВ/ВЫВ P46

390, <УЗЕЛ #> <ЛИН. 
2>  
СОЛЕНОИД ТОРМОЗА

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК

33-9825A
33-9821A
33-9829
33-9830
33-9831 

HS-1 (ВСЕ)
HS-2/3
EC-300
GR-408
GR-510/512/ 
710/712

15.00 ФТ.
5.50 ФТ.
20.75 ФТ.
28.00 ФТ.
48.00 ФТ. 

±3.00 Д
±2.00 Д
±3.50 Д
±4.00 Д
±5.00 Д

410 <УЗЕЛ #>  
К/В ДВЕРЦЫ УСИ  
К/ВЫКЛ. ДВЕРЦЫ УСИ

410 <УЗЕЛ #> 
К/В.ДВР.УСИ 
ПЛ.ВВ/ВЫВ P17 КРА

ЧЕР
СТОК

ДЛИНА

КРА

ЧЕР

40"
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кабель 420/440/450/460/470/770B, уси MORI, входные розеТки (33-8150C)

1

1

15

21

26
28

25

20

1

4

9

1

8

14

3

1
1

11
6

кабель 420/430/470/810 бокового усТройсТва смены инсТруменТа с разъемами AMPhENOL (33-0822) 

3 24 1

8 5

1

1

2 1

234
56

A

B

C

D

M

P

S
R

G

J

N
L

K T

H

F

E

МАГ ПРЧС
МАГ ПЧС

РУЧ 
ИТС РЕЛ ТУШ

ЗМЛ
ЭКРАН

КРА
ОРНЖ
ЖЕЛ
КОР

БЕЛ/ЧЕР

ЭКРАН

ЧЕР
КРА

БЕЛ/ЧЕР
КОР
ЖЕЛ
ОРНЖ

КРА
ЧЕР
КРА
ЧЕР

33-8150B 
ВХОДЫ 

SKBIF J9
КРА МАГ.ПАЗ ВХД.ШТФТ.(X00E)
ЧЕР РУЧ.РАЗЖ.ИНСТР. (X00B)
КРА 1-Я ДЕРЖ.(X00C)
ЧЕР СЧЕТ ДЕРЖ. (X00D)

КРА ВХД.КРМ. (X000)
ЧЕР ВЫХ.КРМ. (X001)

КРА ПВРТ.КРМ.ПРЧС (X003)
ЧЕР ПВРТ.КРМ.ПЧС (X002)

КРА +12DC
ЧЕР ПЕР.ВЫКЛ.НА ШП. (X009)
КРА ПЕР.ВЫКЛ.НА МАГ. (X008)
ЧЕР ВЫКЛ.ДВР.КЛЕТ.
КРА ПЕР.ПОЛЗ.ВПРАВ. (X005)
ЧЕР ЛОГИЧ. ЗАЗЕМЛ.

КРА
ЧЕР

КРА
ЧЕР

КРА

ЧЕР
ЧЕРКРА

КРАЧЕР

420  
ПЛ. ВВ/ВЫВ P23

440  
ПЛ. ВВ/ВЫВ P24

450  
ПЛ. ВВ/ВЫВ P25

470  
ПЛ. ВВ/ВЫВ P27

УЗЕЛ №  
33-8150C

770B  
ПЛ. ВВ/ВЫВ P7

460  
ПЛ. ВВ/ВЫВ P26

КРА
ЧЕР ЧЕР

КРА

ЧЕР
БЕЛ

ЖЕЛ

ЧЕР
БЕЛ
ЖЕЛ

СТОК

ПЕРЕКЛ.ПОЛЗ.В 
СЕРЕД. (X006)
ПЕРЕКЛ.ПОЛЗ.
СЛЕВА (X004)

3RD АВАР.ОСТ.

A: КРА
B: ЧЕР
C: ЖЕЛ
D: КОР
E: ЖЕЛ
F: ОРНЖ
G: КОР
H: КРА
J: ОРНЖ
L: ЧЕР
P: ЗЕЛ/ЖЕЛ
M: КРА #2
N: ЧЕР #2
R: КРА #1
S: ЧЕР #1
T: КРА

3: КРА #1 (ДВИГ.ПОВ.МАГАЗ.)
4: ЧЕР #1 (ДВИГ.ПОВ.МАГАЗ.)
6: ЭКРАН
7: ЧЕР #2 (ДВИГ.АУСИ)
8: КРА #2 (ДВИГ.АУСИ)

1 КРА (+12VDC)
2 КОР (АУСИ ДВИГ.СТОП)
3 ОРНЖ (АУСИ ИСХ.П.)
4 ЖЕЛ (АУСИ ИНСТ.ЗАЖ.)
5 ЧЕР (+12V ОБР)
6 ЭКРАН

КЛЮЧ

810, 33-0822 
ДВИГ.УСИ 
ПЛ.ВВ/ВЫВ P59

470, 33-0822 
КУЛ.МЕХ ВХ. 
ПЛ.ВВ/ВЫВ P27

420, 33-0822 ПОВ.
МАГАЗ.ВХ.ПЛ.
ВВ/ВЫВ P23 КОР (ГНЗ.ВНИЗ)

КРА (ГНЗ.ВРХ)
ОРНЖ (ИНСТ.ОДИН)
ЖЕЛ (ОТМ.УСИ)

ЭКРАН
430, 33-0822 ГНЗ.
ВРХ/НЗ СОЛЕН.
ПЛ.ВВ/ВЫВ P51

1: КРА (ГНЗ.ВРХ/НЗ СОЛ.)
2: ЧЕР (ГНЗ.ВРХ/НЗ СОЛ ОБЩ.)
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кабель 510, плаТа ввода/вывода на MOCON - без экрана (33-0515A)

УЗЕЛ #
МАРКЕР A и В

<ЛИН. 1>
МАРКЕР B
<ЛИН. 2>

МАРКЕР A
<ЛИН. 3>

МАРКЕР B
<ЛИН. 3> ДЛИНА

33-0515
33-0525
33-0535
33-0545

510, 33-0515A
520, 33-0525A
530, 33-0535A
540, 33-0545A

КАБЕЛЬ РЕЛЕ
КАБЕЛЬ РЕЛЕ
КАБЕЛЬ РЕЛЕ
ПРЕД I/O-S P3 

MOCON P11
MOCON P12
MOCON P13
MOCON P14

ПЛ.ВВ/ВЫВ P65
ПЛ.ВВ/ВЫВ P64
ПЛ.ВВ/ВЫВ P70
ПЛ.ВВ/ВЫВ P61

46.0 Д.
46.0 Д.
46.0 Д.
38.0 Д.

МАРКЕР A МАРКЕР BДЛИНА
см. таблицу

<(ЛИН. 1>
КАБЕЛЬ РЕЛЕ

<(ЛИН. 3>

<(ЛИН. 1>
<(ЛИН. 2>
<(ЛИН. 3>

16COND/28AWG

КРАСН.КРАЙ КРАСН.КРАЙКНТ 1 КНТ 1

КАБЕЛЬ 510  КАБЕЛЬ 520
КОНТАКТ 1/2 ВКЛ. ПИТАНИЯ СЕРВ./ОБР. КОНТАКТ 1/2 ВХОД ЧЕЛНОКА ИНСТРУМЕНТА/ОБР.
КОНТАКТ 3/4 ПОДЪЕМ СПУТН./ОБР. КОНТАКТ 3/4 ВЫХОД ЧЕЛНОКА ИНСТРУМЕНТА/ОБР.
КОНТАКТ 5/6 РЕЗЕРВ A/ОБР. КОНТАКТ 5/6 РЕВОЛЬВЕРНАЯ ГОЛОВКА ПЧС/ОБР.
КОНТАКТ 7/8 РЕЗЕРВ В/ОБР. КОНТАКТ 7/8 РЕВОЛЬВЕРНАЯ ГОЛОВКА ПРЧС/ОБР.
КОНТАКТ 9/10 ТОРМОЗ 4-Й ОСИ/ОБР. КОНТАКТ 9/10 ВЫСШАЯ ПЕРЕДАЧА/ОБР.
КОНТАКТ 11/12 СОЖ ВКЛ./ОБР. КОНТАКТ 11/12 НИЗШАЯ ПЕРЕДАЧА/ОБР.
КОНТАКТ 13/14 АВТОМ. ВЫКЛ. ПИТАНИЯ/ОБР. КОНТАКТ 13/14 РАЗЖ. ИНСТРУМЕНТА/ОБР.
КОНТАКТ 15/16 ОХЛ. ШПИНДЕЛЯ (VF-0) КОНТАКТ 15/16 БЛОК. ШПИНДЕЛЯ/ОБР.
 СМАЗКА ШПИНДЕЛЯ
 ВЕНТИЛЯТОР ШП. КАБЕЛЬ 530
 МАСЛОНАСОС РЕДУКТОРА КОНТАКТ 1/2 ТР.ПОД.СОЖ ВПЕРЕД/ОБР.
 НАСОС СМАЗ.НАПР./ОБР. КОНТАКТ 3/4 ТР.ПОД.СОЖ, РЕВЕРС/ОБР.
  КОНТАКТ 5/6 РЕЗЕРВ A/ОБР.
  КОНТАКТ 7/8 РЕЗЕРВ В/ОБР.
  КОНТАКТ 9/10 ПРЕД.ЗАРЯД./ОБР.
  КОНТАКТ 11/12 РЕЗЕРВ С (ЧЕЛНОК ГУСИ)/ОБР.
  КОНТАКТ 13/14 ТОРМОЗ 5-Й ОСИ/ОБР.
  КОНТАКТ 15/16 БЛОК.ДВЕРИ (ЕВРОПА)/ОБР.
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кабель 540/540A/850, пл. вв/выв на управление кода м (33-1515G)

<ЛИН. 1A> <ЛИН. 1B> <ЛИН. 2> <ЛИН. 3A> <ЛИН. 3B> ДЛИНА

540 33-1515A
540A 33-1516A
850 33-0854A
540 33-1517A

540A 33-1515A
540A 33-1516A
850 33-0854A
540A 33-1517A

УПРВЛН. КОД М
УПРАВЛ.БУСИ
ПОСЛ.КЛАВИАТ.CSM
УПРВЛН. КОД М

ПЛ.КОДА М P1
УПРВЛ.БУСИ P1
SKBIF P1
ПЛ.КОДА М P1

ПЛ.ВВ/ВЫВ P62
ПЛ.ВВ/ВЫВ P17
ПРОЦЕССОР J4
ПЛ.ВВ/ВЫВ P17

2.00 ФТ.
1.75 ФТ.
2.50 ФТ.
3.20 ФТ.

ВВРХ ЛИЦ ВНИЗ ЛИЦМ.

<ЛИН. 1A>
<ЛИН. 2>
<ЛИН. 3A>

<ЛИН. 1B>
<ЛИН. 2>
<ЛИН. 3B>

КРАСН.ПОЛ.
КНТ 1

КНТ 1

ДЛИНА
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кабель 550, входы плаТы ввода/вывода на MOCON - без экрана (33-0552)

КНТ 1 КНТ 1
550, УЗЕЛ #
КАБЕЛЬ ВХОДОВ
ПЛАТА MOCON P10

550, УЗЕЛ #
КАБЕЛЬ ВХОДОВ
ЛИН.<3> ПЛ. ВВ/ВЫВ P63

46.0"

ВХОД № СИГНАЛ ВХОД № СИГНАЛ
00 ВХОД ЧЕЛНОКА (ОПУСКАНИЕ ГНЕЗДА БУСИ) 26 РЕЗЕРВ 3A
01 ВЫХ. ЧЕЛНОКА (ПОДЪЕМ ГНЕЗДА БУСИ)  (УАСС, СПУТН. #2 ИСХ.ПОЛ., СТАР.ФСЦ ПОДЪЕМ СПУТН.,
02 ОТМ. ИНСТР. #1 (ИНСТР. БУСИ #1)  НОВ.ФСЦ РАЗЖ.СПУТН.)
03 ПАДЕНИЕ УРОВНЯ СОЖ СОШ 27 РЕЗЕРВ 3B
 (ЛАЗЕР НИЗ. ДАВЛ. ВСПОМ. ГАЗА)  (УАСС СПУТН. #1 ИСХ.ПОЛ., СТАР. ФСЦ ОПУСК. СПУТН.,
04 ОТМЕТКА МАЛЬТ.МЕХ. (ОТМЕТКА УСИ БУСИ)  ЗАЖИМ EC-1600)
05 ВЫСШ.ПЕРЕДАЧА 28 ЗАМЫК. НА ЗЕМЛЮ
06 НИЗШ.ПЕРЕДАЧА 29 ПРОПУСК
07 АВАР. ОСТАНОВКА 30 ТРУБКА СОЖ
08 ДВЕРЬ ОТКРЫТА 31 ПЕРЕГРУЗКА ПО ТОКУ ТР.УДАЛЕНИЯ СТРУЖКИ
09 ОКНЧ.КОДА M (ПОДТВ.GR PLASMA)  СХЕМА ДАТЧИКА
10 ПАДЕНИЕ НАПРЯЖЕНИЯ 32 РЕЗЕРВ 4A (УАСС #2 ШТИФТ СВОБ. #1)
11 LOW AIR PRESSURE (НИЗКОЕ ДАВЛЕНИЕ ВОЗДУХА) 33 РЕЗЕРВ 4B (УАСС #2 ШТИФТ СВОБ. #2) 
 (ЛАЗЕР, НИЗК.ДАВЛ.ВОЗДУХА ПРОДУВКИ) 34 РЕЗЕРВ 4C (УАСС #2 СПУТН. #2 ИСХ.ПОЛ.)
12 НИЗК.УР.МАСЛА СМ.НАПРАВЛ. 35 РЕЗЕРВ 4D (УАСС #2 СПУТН. #1 ИСХ.ПОЛ.)
13 ПЕРЕГРЕВ РЕГЕНЕР.СЕРВОПР. 36 РЕЗЕРВ 6A (АВТОМ. ДВЕРЬ)
14 ТЯГА ОТКРЫТА 37 РЕЗЕРВ 6B
15 ТЯГА ЗАМКНУТА 38 РЕЗЕРВ 7A (УАСС #2 ДВЕРЬ CE ОТКРЫТА)
16 РЕЗЕРВ (3-Й ДАТЧ.ПОЛ.ТЯГИ) 39 РЕЗЕРВ 7B
17 ОТКАЗ ПРИВОДА ШПИНДЕЛЯ 40 РЕЗЕРВ 8A (УАСС #2 ДВЕРЬ ЗАКРЫТА)
18 SPINDLE STOPPED (ШПИНДЕЛЬ ОСТАНОВЛЕН) 41 РЕЗЕРВ 8B (УАСС #2 ДВЕРЬ ОТКРЫТА)
19 SPINDLE AT SPEED (ШПИНДЕЛЬ ВРАЩАЕТСЯ) 42 РЕЗЕРВ 9A (БУСИ, ДВИГ.ОСТАН.)
20 НИЗК.УР.МАСЛ.РЕДУКТ./ШПИНД. 43 РЕЗЕРВ 9B (ИСХ.ПОЛ.БУСИ) 
 (НИЗК.ДАВЛ.ОХЛ. VB) 44 РЕЗЕРВ 9C (БУСИ ЗАЖАТО/РАЗЖ.)
21 РЕЗЕРВ 1 45 РЕЗЕРВ 9D (БУСИ ЗАЖАТО/РАЗЖ.)
 (ДВУСТВ.ДВЕРЦА VB ОТКР.) 46 РЕЗЕРВ 10A (ДВЕРЬ УАСС ЗАКРЫТА)
22 РЕЗЕРВ 2A 47 РЕЗЕРВ 10B (ДВЕРЬ УАСС ОТКРЫТА)
 (УАСС, ШТИФТ СВОБ. ФСЦ ОТКР.) 48 РЕЗЕРВ 10C (УАСС, СПУТ.ЗАЖАТ)
23 РЕЗЕРВ 2B 49 РЕЗЕРВ 10D (УАСС, СПУТ.В РАБ.ПОЛОЖ.)
24 ДИСТАНЦ.РАЗЖ.ИНСТРУМ.
25 ПАД.ФАЗЫ
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кабель 610 (620, 630) Текущие команды оси (33-0610E)

2

2

2 1

1 1

2 1

кабель 640C, Текущие команды векТорного привода (33-4048B)

2

11 2

1

2

11 2

БЕЛ/СИН <ОТКАЗ>
БЕЛ/ЧЕР <ВКЛЮЧ>

БЕЛ/КРА <+В>
БЕЛ/БЕЛ (+А)

ЭКРАН <АНАЛОГ.ЗМЛ.>
СИН <ЛОГИЧ. ЗМЛ> 
ЧЕР <ЛОГИЧ.ЗМЛ.>

КРА <АНАЛОГ.ЗМЛ.>
ЗЕЛ <АНАЛОГ. ЗМЛ>

КОНЕЦ MOCON КОНЕЦ УСИЛ.

33-0610E
MOCON-УСИЛ

СИН
ЧЕР
КРА
ЗЕЛ

БЕЛ/СИН
БЕЛ/ЧЕР
БЕЛ/КРА
БЕЛ/ЗЕЛ

БЕЛ/КОР <A>
БЕЛ/ОРНЖ <В>
БЕЛ/ЧЕР <ВКЛ>
БЕЛ/ЖЕЛ <ОТКАЗ P>
БЕЛ/КРА <320VA>

КОР <А>
ОРНЖ <В>
ЧЕР <ЦИФ.ЗМЛ.>
ЖЕЛ <ОТКЗ>
КРА <ЗМЛ А>

640C, <УЗЕЛ #>
ОСЬ C НАПР. 
ПОСТ. Т.
<ЛИН. 3A>

640C, <УЗЕЛ #>
ОСЬ C НАПР. 
ПОСТ. Т.
<ЛИН. 3B>

КОР <А>
ОРНЖ <В>
ЧЕР <ЦИФ.ЗМЛ.>
ЖЕЛ <ОТКЗ>
СТОК

БЕЛ/КОР <A>
БЕЛ/ОРНЖ <В>
БЕЛ/ЧЕР <ВКЛ>
БЕЛ/ЖЕЛ <ОТКАЗ P>

ПЛАТА 
MOCON P17

БЕЛ/КРА <320VA>

КРА <ЗМЛ А>
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кабель 700A, осТановка подачи/запуск цикла (33-0700A)

1

кабель 710, реле вперед/назад - OM-1 (33-8154)

2 13

6 4

2 1

15.0 Д.

ЧЕР

ЖЕЛ

ЧЕР

КРА

TP/22AWG

TP/22AWG

ЧЕР
ЖЕЛ
ЧЕР
КРА

Н/О ВЫКЛ. 3 
ОСТ.ПОД.

Н/О ВЫКЛ. 4 
ОСТ.ПОД.

ЗАП.ЦИКЛ. 
Н/Р ВЫКЛ. 4

ЗАП.ЦИКЛ. 
Н/Р ВЫКЛ. 3

700A, 33-0700A 
З.ЦИКЛ./ОСТ.
ПОДЧ. SKBIF P3

13.0 Д.

2.5 Д.

2.5 Д.

FWD  
ПЛ. ВВ/ВЫВ P51

710 33-8154 
ВПЕР/РЕВ  
ПЛ. ВВ/ВЫВ P51/P52

710 33-8154 
ВПЕР/РЕВ  
РЕЛЕ NSK 120V

РЕЛЕ 
NSK K3-1

РЕЛЕ 
NSK K3-5

РЕЛЕ 
NSK K2-5

РЕЛЕ 
NSK K2-1

КРА

ЧЕР

ОРНЖ

БЕЛ

РЕВ  
ПЛ. ВВ/ВЫВ P52

КРА

ЧЕР

БЕЛ
ОРНЖ

ЭКР.
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кабель 720, индикаТор нагрузки шпинделя (33-0733)

1

1

кабель 720/730B, нагрузка привода шпинделя (19-24016)

1

1

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА-А ОБЩ. ДЛИНА

33-0733
33-4733
33-2733
33-5733
33-6733
33-6737
33-7733
33-8733A

VF 0-2, VB-1
VF 3-5
TM-1/2
Т.С. МИНИ
VF 6-11, SL-40
SL-40LB
SL-20/30
HS (ВСЕ)

12.00 ФТ.
15.00 ФТ.
8.50 ФТ.
8.00 ФТ.
19.00 ФТ.
22.50 ФТ.
14.00 ФТ.
6.00 ФТ.

14.33 ФТ.
17.33 ФТ.
10.83 ФТ.
10.33 ФТ.
21.33 ФТ.
24.85 ФТ.
16.33 ФТ.
8.33 ФТ.

ДЛИНА-А

720, <УЗЕЛ#> 
ДАТЧ.НАГР.ШП. 
MOCON P16

720, <УЗЕЛ #> 
ДАТЧ.НАГР.ШП. 
SKBIF P4

721 ДАТЧ. «+»

721 ДАТЧ. «-»

720, <УЗЕЛ#> 
ДАТЧ.НАГР.ШП. 
ДАТЧ.НАГР. +/-

2.0 Д.

28.0 Д.

КРА

ЧЕР

КРА
ЧЕР
ЧЕР
КРА

КРА
ЧЕР

730B 19-24016
НАГР. ШПИНД.
ПРИВ. ШП. 
YASKWA

730B 19-24016
НАГР. ШПИНД.
ПЛАТА MOCON 
P22

55.0 Д.

6.0 Д.

КРА

ЧЕР

КРА
ЧЕР

КРА

ЧЕР

6.0 Д.

720, 19-24016
ДАТЧ. НАГРУЗКИ 
ШП
SKBIF P4

720, 19-24016
ДАТЧ. НАГРУЗКИ 
ШП
ДАТЧ. НАГРУЗКИ +/-

12.0 ФТ.

28.0 Д.

КРА
ЧЕР
ЧЕР
КРА

.100/4

.100/4

731
"21"

732
"22"

721
ДАТЧИК «+»

722
ДАТЧИК «-»
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кабель 740, вкл./выкл. пер. пан. (33-2741C)

кабель 750, дисТанционный маховичок перемещения, данные - 11 FT (33-0750C)

2

1

2

1

1 2 1 2

КРА

ЧЕР

БЕЛ

ЧЕР

743
P-ВЫКЛ

744
P-ВЫКЛ

741
P-ВКЛ

742
P-ВКЛ

4.0 Д.

740, <УЗЕЛ №>
ВЫКЛ. ВКЛ/ВЫКЛ
ВЫКЛ. ПЕРЕДН. ПАН.

740, <УЗЕЛ №>
ВЫКЛ. ВКЛ/ВЫКЛ
ПИТАН. P22

ЗЕЛ
БЕЛ
ЧЕР

КРА
Сток экрана

ДЛИНА

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК
33-2741C
33-4740C
33-5740C
33-6740C

TM-1/2
VF3-5
SL-40
VF6-11

10.00 ФТ.
15.50 ФТ.
22.50 ФТ.
19.50 ФТ.

±2.00 Д
±3.00 Д
±3.50 Д
±3.50 Д6.0 Д.

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК

33-0750C
33-4750
33-5750C

33-5757
33-6750B
33-7750C

TM-1/2, EC-300/400/1600, MDC-500, ML
HS-1/2, MDC-1
VF3-5, VF3/4SS, SL10/20/30, TL1/2/3/15/25
VF6-11, VR8/9/11B
SL-40
SL-40LB
VF 0-2, MM, GRs, VF-2SS, HS-3, VB-1/3

11.00 ФТ.
  8.00 ФТ.
18.00 ФТ.

22.50 ФТ.
24.50 ФТ.
13.50 ФТ.

3.0 Д.
2.0 Д.
3.5 Д.

1.5% длины
1.5% длины
3.0 Д.

БЕЛ/ЖЕЛ
КРА
ЧЕР
ЖЕЛ

БЕЛ/ОРНЖ
БЕЛ/СИН

БЕЛ/КРА
БЕЛ/КОР

БЕЛ/ЧЕР
КОР

ОРНЖ
СИН

ЭКРАН

750, <УЗЕЛ #>
ДАННЫЕ ТОЛ. 
ПОДАЧИ
ДИСТ. МАХ/SKBIF J3

750 ,<УЗЕЛ #>
ДАННЫЕ ТОЛ. 
ПОДАЧИ
ПЛАТА MOCON P18

БЕЛ/ЖЕЛ
КРА

ЧЕР
ЖЕЛ

БЕЛ/ОРНЖ
БЕЛ/СИН

КРА 
ПЕРЕМЧ

БЕЛ/КРА
БЕЛ/КОР

БЕЛ/ЧЕР
КОР

ОРНЖ
СИН

ЭКРАН

<ЛОГ.ЗМЛ.>
<ПЕР.B>
<ПЕР.C>
<ПЕР.ПЕРЕГР.>
<ПЕР.B*>
<ПЕР.HA>
<ПЕР.HC>

<ЛОГ.ЗМЛ.>

БЕЛ ПЕРЕМЧ

<ПЕР.A>
<ПЕР.S5V>
<ИСХ.П.>
<ПЕР.A *>
<ПЕР.C*>
<ПЕР.HB>
<ПЕР.ГЛ>
<ЛОГ.ЗМЛ.>

ДЛИНА

24AWG/6TP

2.0" 2.0"
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кабель 750C, узел маховичка ручного перемещения (33-0750d)
1

кабель 770, вход аварийной осТановки (33-0770)

1

.100/3

кабель 770, MOCON 2 вспомогаТельная аварийная осТановка (33-0773)

1 1
МАХ.РУЧ.ПЕРЕМ.

RJH-5 
Д.ПЕР.B

RJH-3 
Д.ПЕР.A

RJH-2 
0 VDC

RJH-1 
+5 VDC

ЧЕР

ЖЕЛ

ЧЕР

КРА

2.0 Д.

24.0 Д.

TP/22AWG

TP/22AWG

ЧЕР <Д.ПЕР В>
ЖЕЛ <Д.ПЕР. А>

ЧЕР <0 VDC>
КРА <+5 VDC>

750C, 33-0750D
БЛ. ТОЛЧ. ПОД. J1
МАХ. ТОЛЧ. ПОД.

ПОСЛ. ИНТ. КЛАВ/
ПЛАТА ДИСТ. МАХ.

ДЛИНА

770, <УЗЕЛ №>
АВАР. ОСТ.
ПЕРЕДН. 
ПАНЕЛЬ

770, <УЗЕЛ №>
АВАР. ОСТ.
ПЛ. ВВ/ВЫВ P5

КРА
ЧЕР

ЭКРАН

КРА

ЧЕР

2.5 Д.

771
АВАР. ОСТ.

772
АВАР. ОСТ.

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК
33-0770
33-2770
33-4770
33-5770
33-6770
33-7770
33-8770
33-8772

VF0-2, VB-1
TM-1/2
VF3-5
SL-40
VF6-11
SL-20/30
HS-1/2, MDC-1, EC-300/400
VS-3

13.20 ФТ.
8.50 ФТ.

17.00 ФТ.
22.00 ФТ.
19.00 ФТ.
16.00 ФТ.

8.0 ФТ.
35.50 ФТ.

±3.00IN
±2.00IN
±3.00IN
±3.50IN
±3.50IN
±3.00IN
±2.00IN
±1.5% длины

770, 33-0773
MOCON 2 АВАР. ОСТ.
MOCON P34

770, 33-0773
MOCON 2 АВАР. ОСТ.
ВВ/ВЫВ P7/P72/P81

ЧЕР
КРА

КРА
ЧЕР

ЭКРАН
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кабель 780, перенапряжение шпинделя (33-4047)
1

1

кабель 790, выкл. исх.пол. даТчика размерной насТройки инсТр. «I/O S» SL-20/30 (33-0557A)

43

1 2

кабель 820, револьверная головка, сосТояние - 17 фуТ. (32-0823)

1
4

КРА

ЧЕРН

780, 33-4047 ШП. 
VD ПЕРНПР. ШП 
VDR J1

780, 33-4047 ШП 
VD ПЕРНПР. 
ПЛ.ВВ/ВЫВ P16

ЭКРАН

ЧЕРН

КРА

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК

33-0557A
33-0757

SL-20/30
SL-40

8.00 ФТ.
11.50 ФТ.

±3.00 Д
±3.50 Д

ДЛИНА

4: КРА

2: ЧЕР

790 <УЗЕЛ> 
ИСХ.УРНИ-ТС 
ВЫКЛ.ИСХ.П.

790 <УЗЕЛ> ИСХ. 
ПОЛ. ИГТС  
ПЛ. ВВ/ВЫВ P18

КРА

ЧЕР

СТОК

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА
32-0821
32-0822
32-0823

SL-10
SL-20
SL-30

14.50 ФТ.
15.20 ФТ.
17.00 ФТ.

ДЛИНА
8.00 Д.

4.00 Д.

РЕВ.ГОЛ.
ЗАЖАТА

РЕВ.ГОЛ. 
РАЗЖАТА

820 <УЗЕЛ #>  
ВЫКЛ. СОСТ. РГ 
ПЛ. ВВ/ВЫВ P2

РАЗЖАТО
ЗАЖ.
ЗМЛ
ЭКРАН

ЧЕР
КОР
СИН

ЭКРАН
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кабель 820, револьверная головка на 8 позиций, сосТояние (33-4820A)

1
8

1
4

6

1

10

5

кабель 820, ось C вкл./выкл. SL-20/30 (33-6820A)

4

1 2

3

1 2

3 4

1

ЗМЛ 
ЭКРАН

РАЗБЛОК.

ЗМЛ 
ЭКРАН

ОТМ.УСИ
УСИ ИСХ.П

КРА
БЕЛ

ЧЕР

БЕЛ

ЧЕР

ПЛ.ВВ/
ВЫВ P2

820 33-4820A 
СТ.МАСЛ.,ДАТ.
ПОЛОЖ. ЗБ

9.0 ФТ.

7.8 ФТ.

ПЛ.ВВ/
ВЫВ P28 10: БЕЛ ИНСТР 1

8: КРА ОТМ.ИНСТР
7: ЧЕР ОТМ.ИНСТР

2: ЭКРАН

2: ЭКРАН
3: ЧЕР ЗМЛ

5: БЕЛ РАЗБЛОКИР

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК

33-6820A
33-6821A
33-6822
33-6823

SL-20/30
SL-40
VTC
SL-30

10.50 ФТ.
14.50 ФТ.
25.00 ФТ.
12.50 ФТ.

±3.5 Д
±3.5 Д
±4.0 Д
±3.5 Д

ВЫКЛ. 
ВКЛ.

ВКЛ.

ЧЕРН.
ПЕРЕМ. 

4"

ДЛИНА

820, <УЗЕЛ #> 
ОСЬ C  
ВКЛ/ВЫКЛ

820, <УЗЕЛ #> 
ВКЛ/ВЫКЛ  
ПЛ. ВВ/ВЫВ P3

1: 
ЧЕР

1: 
ЧЕР

1: ЧЕР

3: БЕЛ

3: КРА

<ВЫКЛ>
<ВКЛЮЧ>
<СВЯЗЬ>
<СТОК>

КРА
БЕЛ
ЧЕР
ЭКР.
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кабель 850, последоваТельный инТерфейс клавиаТуры (33-0700B)

кабель 850/850A RS-232, 16 конТакТов, плоский кабель (33-0850)

1 1

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА <ЛИН. 3>

33-0700B
33-6700A
33-6702
33-6705
33-7700A
33-8700B

VF0-2, SL-20/30, VB-1
VF6-11, VF5-11/50T
VS-3
TL-4
VF3-5, SL-40
EC-300/MDC-500/EC-400/EC-1600

12.00 ФТ.
19.00 ФТ.
13.50 ФТ.
20.00 ФТ.
15.00 ФТ.

8.50 ФТ.

SKBIF P1
SKBIF P1
ОСНОВН.
НЕСУЩ.
SKBIF P1
SKBIF P1
SKBIF P1

ВВРХ ЛИЦ
850, <УЗЕЛ #> 
SKBIF RS232 
<ЛИНИЯ 3>

850, <УЗЕЛ #> 
SKBIF RS232 
ПРОЦЕССОР J4

ВНИЗ ЛИЦМ.

КРАСН.ПОЛ. КРАСН.ПОЛ.

КНТ 1 КНТ 1
ДЛИНА

<ЛИН. 1> <ЛИН. 2> <ЛИН. 3>

850, 33-0850
850A, 33-0855

RS232 P10
RS232 P11

ВИДЕО J13
ПРОЦ. J5

<ЛИН. 1>
<ЛИН. 2>
<ЛИН. 3>

<ЛИН. 1>
<ЛИН. 2>
<ЛИН. 3>ВВРХ ЛИЦ ВНИЗ ЛИЦМ.

КРАСН.ПОЛ.
26.5 Д.
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кабель 860, +5V/+12V/-12V/GNd на MOCON 1 (33-0865)

1

1

кабель 860, 12V dC - плаТа реле кода м (33-8110)

1

кабель 860A, +5V/+12V/GNd на плаТу ввода/вывода (33-0861B)

12

34
1

УЗЕЛ № ЛИН. 1 ЛИН. 2 ЛИН. 3

33-0865
33-0866

860, 33-0865
860, 33-0866

MOCON-1 ПИТ.
MOCON-2 ПИТ.

ПИТАН. P32
ПИТАН. P33

<ЛИН. 1>
<ЛИН. 2>
ПЛАТА MOCON P15

17.0 Д.

<ЛИН. 1>
<ЛИН. 2>
<ЛИН. 3>

КРА <+5V>
ЧЕР <ЗМЛ>
ЧЕР <ЗМЛ>
ЖЕЛ <+12V>
БЕЛ <-12V>

КРА

ЧЕР

ЧЕР

КРА

860 33-8110
ПЛ.БУСИ P2/
ПЛ. КОДА М P2

860 33-8110
ПИТАН. P34/
ПИТАН. P35

72 Д.

<12V ОБР.>

<+12V DC>

КРА <+5V>

ЧЕР <ЗМЛ>

БЕЛ <+12V>

4: ЧЕР

1: КРА
2: БЕЛ

860A, 33-0861B 
+5/+12/ЗМЛ  
Пл.вв/выв P60

860A, 33-0861B 
+5/+12/ЗЕМЛ 
ПИТАН P27

41.0"
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кабель 860A, +5V/+12V/змл на пл. вв-выв (33-0982)

1

1

12

34

кабель 880A, соленоид головки шпинделя (33-0881)

3 2

6

1

4
34 12

8 5

кабель 880B, 120V AC на реле передачи (33-0370d)

1

23 1

46

35.0 Д.

860A, 33-0982 
+5/+12/ЗЕМЛ 
ПЛ.ВВ/ВЫВ P60

860A, 33-0982 
+12/ЗЕМЛ 
BL320VPS P3

860A, 33-0982 
+5/+12/ЗЕМЛ 
ПИТАН P27

3: ЧЕР

3: ЧЕР

1: КРА

2: ЖЕЛ
2: ЖЕЛ

4: ЧЕР

44.0 Д.

ЖЕЛ

ЧЕР

ЧЕР

КРА

<+12V>

<ЗМЛ>

<ЗМЛ>

<+5V>

#20 TP ЖЕЛ/ЧЕР

#20 TP ЖЕЛ/ЧЕР

#18 TP КРА/ЧЕР

ЖЕЛ

ЧЕР

1:ЧЕР <РАЗЖ.ИНСТРУМ>
2:БЕЛ <НИЗШ.ПЕР.>
3:КОР <ВЫСШ.ПЕР.>
4:КРА <ОБЩИЙ>
5:СИН <БЛОК.ШПИН.>
7:ЭКРАН <СТОК>
8:ОРНЖ <ПРЕД.ЗАРЯД>

СИН
ОРНЖ

ЧЕР

КРА
КОР

БЕЛ
880A, <УЗЕЛ #> 
ГОЛ.ШП.СОЛЕН.
ГОЛ.ШП.

880A, <УЗЕЛ #> 
ГОЛ.ШП.СОЛЕН.
ПЛ.ВВ/ВЫВ P55

ЭКРАН

КРА <НИЗ.ПЕРЕД>
БЕЛ <ВЫС.ПЕРЕД>
ЧЕР <ОБЩИЙ>
ЭКРАН

880B, 33-0370D 
115 ВЫ/НИ 
ПЕР.ТРАНС P1

880B, 33-0370D 
115 ВЫ/НИ ПЕР. 
ПЛ.ВВ/ВЫВ P54

КРА <НИЗ.ПЕРЕД>
ЧЕР <ОБЩ.> 

БЕЛ <ВЫС.ПЕРЕД>
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кабель 880C, реле перекл. Треуг./звезда - 115V (33-0882A)

3 2 1

кабель 880d, внешнее реле Треугольник/звезда - 115V (33-0886C)

2 11 2

3 4

кабель 890, сосТояние шпинделя (33-0890)

123

456

ОБМ.
РЕЛЕ

ОБМ.
РЕЛЕ

КРА

ЧЕР
ЧЕР
КРА

ЭКР.
880C, <УЗЕЛ #>
ПЛ. ВВ/ВЫВ P53

В.ПЕРЕД.
Н.ПЕРЕД.
РАЗЖАТО
ЗАЖ.
ШП.БЛОКИР
ЗАЗМЛ.
СТОК

ВИД 
СБОКУ

ВИД СЗАДИ

ОРНЖ ЗЕЛ

КРА
БЕЛ
КОР

СИН

890
<УЗЕЛ #>
СОСТ. ШПИНД.

890
СОСТ. ШПИНД.
ПЛ.ВВ/ВЫВ P15

ВИД СЗАДИ
БЕЛ

КРА
СИН
КОР

ОРНЖ
ЗЕЛ

880D <УЗЕЛ #>
ПЕРЕК. ЗВЗ/ТРГ
УЗЕЛ ПЕРЕК. 
ЗВЗ/ТРГ

ДЛИНА

4: ЭКРАН

3: БЕЛ

2: КРА

1: ЧЕР

880D <УЗЕЛ #>
ПЕРЕК. ЗВЗ/ТРГ
ПЛ. ВВ/ВЫВ P53A

4: ЭКРАН

3: БЕЛ

2: КРА

1: ЧЕР

УЗЕЛ NO. ДЛИНА ДОПУСК

33-0884C 8.0 ФУТ ±3.0 Д

33-0886A 13.0 ФУТ ±3.5 Д

33-0997 17.0 ФУТ ±3.5 Д

33-0998 45.0 ФУТ ±5.0 Д

УЗЕЛ #. СТАНОК ДЛИНА

33-0890
33-3890
33-7890
33-8890
33-8895

VF0/1/2
VB-1
VF3/4
VF6/8, HS-1
HS-2/3

10.90FT
42.00FT
13.00FT
19.00FT
22.00FT
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кабель 890, даТчик сосТояния шпинделя (33-0891)

23 1

46

1

кабель 900, даТчик давления сош - 11.5 FT (33-0900C)

1

12

кабель 900, реле падения давления сош (33-6908B)

1 21

3 4

<+12V>
ЖЕЛ <ВЫСШ.П.>
КРА <НИЗШ.ПЕР>
ЧЕР <РАЗЖАТ.>
КОР <ЗАЖАТ.>
ОРНЖ <ШП.БЛОК>
ЗЕЛ <ЗМЛ>
ЭКРАН <СТОК>

6: ОРНЖ
5: ЗЕЛ

4: КРА
1: ЖЕЛ

2: КОР
3: ЧЕР

890 ,<УЗЕЛ #>
СОСТ. ШПИНД.
ШПИН. ГОЛ.

890 ,<УЗЕЛ #>
СОСТ. ШПИНД.
ПЛ.ВВ/ВЫВ P15

УЗЕЛ № СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК
33-0891
33-3891
33-6891
33-7891
33-7892A
33-7893
33-8891
33-8892
33-8893
33-7894

VF0-2
VB-1/3
HS-2/3
VF3-5
GR-510/512/710
GR-712
VF6-11, HS-1
VR-11B
VS-3
GR-408

10.90 ФТ.
38.50 ФТ.
22.00 ФТ.
13.00 ФТ.
46.00 ФТ.
48.00 ФТ.
19.00 ФТ.
20.50 ФТ.
28.50 ФТ.
31.00 ФТ.

±3.50 Д
±1.5% длины
±1.5% длины
±3.50 Д
±1.5% длины
±1.5% длины
±3.50 Д
±1.5% длины
±1.5% длины
±1.5% длины

СТОК ЭКРАНА
ЧЕР
КРА

900, <УЗЕЛ #> 
ДАТЧ. ДАВЛ. СОШ 
ПЛ. ВВ/ВЫВ P4

900, <УЗЕЛ #> 
ДАТЧ.ДАВЛ.СОШ 
ПРЕОБР.ДВЛ.СОШ

КРА
ЧЕР

УЗЕЛ № СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК
33-0900C
33-6904A
33-8904
33-8964
33-6907
33-6912

VF0-3
VF6, HS (ВСЕ), VR11B
VS-3
MDC-1
EC-300
VB-3/X

11.50 ФТ.
21.50 ФТ.
29.50 ФТ.
19.50 ФТ.
14.00 ФТ.
50.00 ФТ.

±3.50 Д
±1.5% длины
±1.5% длины
±1.5% длины
±3.50 Д
±1.5% длины

СТОК ЭКРАНА
ЧЕР
КРА

900, 33-6908B 
РЕЛЕ.ДВЛ.СОШ 
ПРБР.ДВЛ.СОШ

900, 33-6908B 
РЕЛЕ.ДВЛ.СОШ 
ПЛ.ВВ/ВЫВ P4

КРА

ЧЕР
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кабель 930, 230V сож ввод/вывод - сош (33-0930F)

3 24 1

8 5

4

8

3 2 1

5

кабель 940, розеТка насоса подачи сож (32-0942B)

1234

кабель 940, розеТка насоса подачи сож - офс (32-0949)

1234

КОР <СОШ>

ОРНЖ <СОШ>

СЕР <СОШ>

КРА <СОЖ>

ЧЕР <СОЖ>

БЕЛ <СОЖ> БЕЛ <СОЖ>
ЧЕР <СОЖ>

СЕР <СОШ>

КРА <СОЖ>

ОРНЖ <СОШ>

КОР <СОШ>

930, 33-0930F 
СОЖ/СОШ 230 
ПИТАН. P20

930, 33-0930F 
СОЖ/СОШ 230 
ПЛ.ВВ/ВЫВ P44

ВИД СПЕРЕДИ ВИД СЗАДИ

ЧЕР ЗЕЛ/ЖЕЛ

940 32-0942B 
НАС.СОЖ 230V 
ПЛ.ВВ/ВЫВ P43КРА

КРА
ЧЕР

ВИД СЗАДИ

ВИД СПЕРЕДИ ВИД СЗАДИ

940 32-0949 
НАС.СОЖ 230V 
ПЛ.ВВ/ВЫВ P43

ВИД СЗАДИ

ЧЕР

КРА
КРА
ЧЕР

Зелёный винт
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кабель 940A, пиТание гидронасоса (33-0340E)

4 3 2 1

кабель 940A, сош 1000 внеш. 23 фуТ. (32-5126A)

4 3 2 1G

D
E

F

C

B

A

кабель 950, низк. возд./масло - 13 фуТ. (33-9506)

1

1 2

3 4

1 2

3 4

СТОК

1-ЧЕР
2-БЕЛ
3-КРА
4-ЗЕЛ

940A, УЗЕЛ #
ПИТАН ГИДРОНАС.
ПЛ. ВВ/ВЫВ P45

940A, УЗЕЛ #
ПИТАН ГИДРОНАС.
НА ГИДРОНАС.

НА ГИДРОНАС.
ЧЕР

КРА

БЕЛ

ЗЕЛ

ЗЕЛ
ЧЕР

БЕЛ

ЗЕЛ

ЧЕР
КРА

940A, <УЗЕЛ #> 
КОНТК СОШ ВНЕШ 
ПЛ. ВВ/ВЫВ P45

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК

33-9506
33-9509
33-9512
33-9514
33-9515
33-9250

VF3-5
VS -1/3
VF-1/2
VR-11, HS3-7
EC-1600, VF6-11
VB-3/X

13.00 ФТ.
32.00 ФТ.
10.50 ФТ.
22.75 ФТ.
20.50 ФТ.
50.00 ФТ.

±3.00 Д
1.5% длины
±3.00 Д
±3.50 Д
±3.50 Д
1.5% длины

БЕЛ

ЧЕР

ЧЕР

ЧЕР

КРА

НЗ.МАСЛ. 950, <УЗЕЛ #> 
РЕЛЕ НЗ.ДВЛ.
ВОЗД./МАСЛ.

TRIO/22AWG

НЗ.ВОЗД.

3.0 Д.

КРА
БЕЛ
ЧЕР

ЭКРАН

НЗ.ВОЗД.
НЗ.ДВЛ.МАСЛ.
КОММ. ОБР.
СТОК

950, <УЗЕЛ #> 
Н.ВОЗД/МАСЛ. 
ПЛ.ВВ/ВЫВ P12

ДЛИНА

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК

32-5126A
32-5129A

EC-400
EC-300

23.00 ФТ.
17.00 ФТ.

±4.00 Д
±3.50 Д

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА

33-0340E
33-0341A

SL-20/30/40
SL-10

9.5 ФТ.
16.00 ФТ.
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кабель 960, низк. масло (33-1334)

1

кабель 960, низк. маслонасос шпинделя (33-1960)

1

кабель 960, низк. маслонасос шпинделя (33-1961)

кабель 970, перенапряжение, векТорный привод (33-4049A)

1

1

кабель 970, оТказ пиТания - фс «мини» (33-4149A)

1

2
3

960, <УЗЕЛ №>
НИЗК. МАСЛ.
НИЗК. ДВЛ. МАСЛ.

960, <УЗЕЛ №>
НИЗК. МАСЛ.
ПЛ. ВВ/ВЫВ P13

1: ЧЕР

2: КРА КРА 
ЧЕР

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА

33-1334
33-1344
33-1354
33-1364A

EC-400, VF0-11, VS1-3, Z-1/3/4
SL-10/20
SL-30/40
SL-40L

5.6 ФТ.
11.00 ФТ.
14.00 ФТ.
17.00 ФТ.

КРА
ЧЕР 
ЭКРАН

2: КРА

1: ЧЕР

960, 33-1960
НИЗК. МАСЛ.
ПЛ. ВВ/ВЫВ P13

960, 33-1960
НИЗК. МАСЛ.
МАСЛОН. ШП.

КРА
ЧЕР
ЭКРАН

1: ЧЕР

2: КРА
960, 33-1961
НИЗК. МАСЛ.
МАСЛОН. ШП.

960, 33-1961
НИЗК. МАСЛ.
ПЛ. ВВ/ВЫВ P13

ЭКРАНКРА

ЧЕРН

970, <УЗЕЛ #>
<ЛИН. 2>
<ЛИН. 3>

970, <УЗЕЛ #>
<ЛИН. 2>
Пл.вв/выв P11

КРА
ЧЕРН

КНТ 1

ВИД СЗАДИ
33-4149A
ОТКАЗ ПИТАН.
ПИТАН. J6

33-4149A
ОТКАЗ ПИТАН.
Пл.вв/выв P11

КРА
ЧЕРН

ЭКРАН

КРА

ЧЕР
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кабель 1040, Триада пиТания блокировки соленоида hCE 500 (33-1065)

2 1

1 2

3 4

1

3

2

4

21

43

2 1

3

кабель 1050, выключаТель блокировки CE (33-1151A)

1123

4: КРА
4: КРА

2: ЧЕР
2: ЧЕР

2: БЕЛ
1 ЭКРАН

1040, 33-1065
БЛОК. ПИТАН. СОЛ.
ВНЕШ. БЛОК. СОЛ.

1040/A,33-1065
БЛОК. ПИТАН. СОЛ.
ПЛ. ВВ/ВЫВ P30/29

1040A ПЛ.ВВ/
ВЫВ P29

1040A
ПЛ. ВВ/ВЫВ P30ЭКРАН

ЧЕР
КРА

ЗЕЛ
БЕЛ

4: ЗЕЛ

1: КРА
2: ЧЕР

3: КРА
4: ЧЕР
5: ЧЕР

1050, <УЗЕЛ №>
ПРЕДХ. ВЫКЛ. СЕ
ПЕРЕДН. ПАН.

1050, <УЗЕЛ №>
ПРЕДХ. ВЫКЛ. СЕ
ПЛ. ВВ/ВЫВ P8

1: КРА

2: ЧЕР

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА МЕТКА 1 <ЛИНИЯ 2> МЕТКА 2 <ЛИНИЯ 2>

33-1151A
33-1153A
33-1158

TL-1/2 CE/DOM
TL-3 CE/DOM
TL-4

12.00 ФТ.
14.70 ФТ.
21.00 ФТ.

ПРЕДХ. ВЫКЛ. СЕ
ПРЕДХ. ВЫКЛ. СЕ
ПРИНУД. ПУСК.

ПРЕДХ. ВЫКЛ. СЕ
ПРЕДХ. ВЫКЛ. СЕ
ПРИНУД. ПУСК.
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кабель 1070, пропуск, двойной даТчик (33-9103B)

1

кабель 1070, пропуск, двойной даТчик с 8M (33-9108)

1

ЧЕР <ЗМЛ>
БЕЛ <ЗМЛ>

ЖЕЛ <СИГН>

КРА

ЖЕЛ

ЧЕР
M22 ОБЩ.

M22 Н.Р.

M22 Н.З.

M22 Н.Р.

M22 Н.З.

1070, 33-9103B 
ПРОП.  
ПЛ. ВВ/ВЫВ 
P22

78.0 Д.
15.0 Д.

КРА

ЧЕР

БЕЛЫЙ

ЧЕРН

ПРП.ОБР.

ПРП.ОБР.

ЖЁЛТЫЙ  
ОБЩ. L = 18 
ДЮЙМ.

ЧЕР <ЗМЛ>
БЕЛ <ЗМЛ>

ЖЕЛ <СИГН>

КРА

ЖЕЛ

ЧЕР
M22 ОБЩ.

M22 Н.Р.

M22 Н.З.

M22 Н.Р.

M22 Н.З.

1070, 33-9108 
ПРОП.  
ПЛ. ВВ/ВЫВ P22

78.0 Д.
15.0 Д.

КРА

ЧЕР

БЕЛЫЙ

ЧЕРН

ПРП.ОБР.

ПРП.ОБР.

ЖЁЛТЫЙ  
ОБЩ. L = 78 
ДЮЙМ.
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кабель 115V выключаТель GFCI (33-0098C)

кабель, опция данных EThERNET ICOP 3’ (33-0221)

1
1

1

3
5
7

2
4
6
8

1

18.0 ФТ.

ЛИН. 115V 
ЗОЛ.ВИНТ 33-0098C 

115V ВЫКЛ.
GFCI НАГР.

33-0098C 
115V ВЫКЛ.
HIL Р.КОР.

115V AC 
ВЫКЛ-1

115V AC 
ВЫКЛ-4

ЛИН. 115V 
СЕРЕБ.ВИНТ

ЧЕР

КРА

ЧЕР

КРА

(СТР.ПРОВОДОВ)
ОРНЖ/БЕЛ (Tx+)
ЗЕЛ/БЕЛ (Rx+)
СИН/БЕЛ (CMT)
КОР/БЕЛ (CMT)

ОРНЖ (Tx-)
СИН (CMT)
ЗЕЛ (Rx-)
КОР (CMT)

33-0221
ДАНН. ENET
ICOP J1

33-0221
ДАНН. ENET
МУФТА ПАНЕЛИ ОРНЖ/БЕЛ (Tx+)

ЗЕЛ/БЕЛ (Rx+)
СИН/БЕЛ (CMT)
КОР/БЕЛ (CMT)

ОРНЖ (Tx-)
СИН (CMT)
ЗЕЛ (Rx-)
КОР (CMT)МУФТА ПАНЕЛИ

TIA/EIA 568B СТАНДАРТН.
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кабель, низковольТный исТочник пиТания - SINPRO 9 ампер (33-0577A)
1

1

1

1

1
6

13

1
13

конТакТ Треуг. - кабель векТорного привода, 10 л/с (33-0696A)

кабель звукового сигнала 12V (33-0705A)

1

ЖЕЛ
ЧЕР
БЕЛ

33-0577A 
НИЗК.НАПР.
ПИТАН P8

33-0577A ПИТ.ВИДЕО.
ПЛ.ВИДЕО P1

33-0577A ПРОЦ.ПИТ.
ПРОЦЕССОРА J3

33-0577A MOCON-1 
ПИТ. ПЛАТА MOCON 
P15

33-0577A  
ВЫХ. ПИТ. Н.В.И.П. (LVPS J2)

13. ЖЕЛ<+12V DC>
12. ЧЕР <ЗМЛ>
11. ЧЕР <ЗМЛ>
10. БЕЛ <-12V DC>
9. ЧЕР <ЗМЛ>
8. ЧЕР <ЗМЛ>
7. ЧЕР <ЗМЛ>
6. КРА <+5V DC>
5. КРА <+5V DC>
4. КРА <+5V DC>
3. КРА <+5V DC>
2. ЖЕЛ<+12V DC>
1. ЖЕЛ<+12V DC>

КРА

ЧЕР

КРА
ЧЕР

ЖЕЛ
ЧЕР
БЕЛ

ЧЕР
КРА

ЖЕЛ
БЕЛ

КРА

ЖЕЛ

БЕЛ
ЧЕР

ДЕТАЛЬНЫЙ ЧЕРТЕЖ

ТРЕ-
УГ. T1

ТРЕ-
УГ. T2

ТРЕ-
УГ. T3

VD 
A/T9

VD 
B/T10

VD 
C/T11

ЧЕР

КРА

СИН

КРА (ПЛЮС)
ЧЕР (МИНУС)

ЗВУК.
СИГ.+

ЗВУК.
СИГ.(-)

КРА

ЧЕР

12.0 Д.

33-0705A 
SKBIF P5
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кабель резисТоров Тормоза бокового усТройсТва смены инсТруменТа (33-0815B)

1234

кабель, узел USB - ICOP (32-0859)

1

1

3

5

77

9

2

4

6

8

10

1

25.0 Д.

КРА

ЧЕР

1: ЧЕР

4: КРА

33-0815B  
РЕЗИСТ. ТОРМ. 
ПЛ. ВВ/ВЫВ P57

33-0815B  
РЕЗИСТ. ТОРМ. 
РЕЗИСТ. ТОРМ. БУСИ

(СТР.ПРОВОДОВ)
КРА

БЕЛ

ЗЕЛ

ЧЕР

ПРЗР

(VCC)

(-ДАНН. 0)

(+ДАНН. 0)

(ЗМЛ)

(ЭКРАН)

1 VCC
2 -ДАНН.
3 +ДАНН
4 ЗМЛ

РАЗЪЕМ, ВИД 
СПЕРЕДИ

9.0 Д.

1.5 Д.

32-0859 
ICOP USB 
PC104 J13
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кабель, двигаТель подачи/даТчик положения - 41.25 FT (32-1422B)

C B

D A

21

1

2

P

F

K

R

J

S

G
H

E

D

B
A

N

T

L

M

C

РАЗЪЕМ ВЫКЛ.ИСХ.ПОЛОЖ.
КАБ.ДАТЧ.ПОЛ.
ДВИГАТ.

КАБ.ПИТ.
ДВИГАТЕЛЯ

СТОРОНА ПРОВОДОВ 
РАЗЪЕМА

ЧЕР

КРА

БЕЛ

ЗЕЛ/ЖЕЛ

A: БЕЛ/ЖЕЛ <A>
B: ЖЕЛ </A>
C: БЕЛ/КОР <B>
D: КОР </B>
E: ОРНЖ <C>
F: БЕЛ/ОРНЖ </C>
G: БЕЛ/КРА 18AWG <ЗМЛ>
H: КРА 18AWG <+5 VDC>
M: ЧЕР <ЗМЛ>
N: БЕЛ/ЧЕР: <ВЫКЛ. ИСХ. 
ПОЛ.>

G: ЭКРАН <СТОК>

БЕЛ/ЖЕЛ <A>
КРА <+5V>

БЕЛ/ЧЕР <ВЫКЛ.ИСХ.П>
ЖЕЛ </A>

БЕЛ/ОРНЖ </C>

БЕЛ/КРА <ЗМЛ>
БЕЛ/КОР <B>

ОРНЖ <C>

ЧЕР <ЗМЛ>

КОР </B>

ВИД СО СТР.ПРОВД.
ЭКРАН <СТОК>

H: КРА <+5VDC>
N: БЕЛ <ВЫКЛ. ИСХ. ПОЛ.>
M: ЧЕР <ЗМЛ>

КРА <+5V>

ЧЕР <ЗМЛ>

БЕЛ <ИСХ.П.>

ЧЕР

БЕЛ

КРА

ЗЕЛ/ЖЕЛ
СЕРВО.
УСИЛ.Ф. A

СЕРВО.
УСИЛ.Ф. В

СЕРВО.
УСИЛ.Ф. С

КОНЕЦ КАБ.СТОР.ДВИГ.

СТОРОНА ПРОВОДОВ ГНЕЗДА РАЗЪЕМА

D: ЗЕЛ/ЖЕЛ

A: КРА

B: БЕЛ

C: ЧЕР

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК
32-1422B

32-1424D

32-2830C

32-2831

ОСЬ Y GR510/512/710/712
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

ОСЬ U APL20/20T, SL-20BAPL/TBAPL
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

ОСЬ РГ SL-40L
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

ОСЬ Y SR-200
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

43.00 ФТ.
41.25 ФТ.

32.50 ФТ.
30.60 ФТ.

34.60 ФТ.
33.00 ФТ.

39.00 ФТ.
38.00 ФТ.

±1.5% длины
±1.5% длины

±1.5% длины
±1.5% длины

±1.5% длины
±1.5% длины

±1.5% длины
±1.5% длины
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кабель, двигаТель подачи/даТчик положения - 14.25 FT (32-1425F)

D A

C B

M
N

J

T
K
L

H

P

G
S

F

C

E
D

A B

1

2

1 2

R

РАЗЪЕМ ВЫКЛ.ИСХ.ПОЛОЖ.

КАБ.ДАТЧ.ПОЛ.
ДВИГАТ.

КАБ.ПИТ.
ДВИГАТЕЛЯ

ВИД СО СТР.
ПРОВД.

СТОР.ПРОВОД.РАЗЪЕМА, КНЦ КАБЕЛЯ 
СТОРОНЫ ДВИГАТ.

СТОР.ПРОВОД.РАЗЪЕМА, КНЦ 
КАБ. СТОРОНЫ MOCON

ЧЕР

КРА
БЕЛ

ЗЕЛ/ЖЕЛ

A: БЕЛ/ЖЕЛ <A>
B: ЖЕЛТЫЙ </A>
C: БЕЛ/КОР <B>
D: КОРИЧ </B>
E: ОРАНЖ <C>
F: БЕЛ/ОРНЖ </C>
G БЕЛ/КРА <ЗМЛ>
H:КРА <+5 VDC>
M: БЕЛ/СИН <ЗМЛ>
N: СИН <ИСХ. ПОЛ.>
СТОК ЭКРАНА

СТОР. ПРОВ.  
ГНЕЗДА РАЗЪЕМА

24AWG/ 5TP

H: КРА <+5 VDC>
N: БЕЛ <ИСХ.П.>
M: ЧЕР <ЗМЛ> 24AWG /TRIO

ЭКРАН

КОР

ОРНЖ
БЕЛ/КОР
БЕЛ/КРА

БЕЛ/СИН

БЕЛ/
ОРНЖ

ЖЕЛ
СИН
КРА
БЕЛ/ЖЕЛ <A>

<+5VDC>
<ИСХ.П.>
</A>
</C>

<ЗМЛ>
<B>
<C>

</B>

<ЗМЛ>

<СТОК>
БЕЛ <ИСХ.П.>

ЧЕР <ЗМЛ>

КРА <+5V>

СЕРВО.
УСИЛ.Ф. A

СЕРВО.
УСИЛ.Ф. В

СЕРВО.
УСИЛ.Ф. С

ЧЕР

БЕЛ

КРА

ЗЕЛ/ЖЕЛ

14AWG / 4 ПРОВ.

D: ЗЕЛ/ЖЕЛ

A: КРА

B: БЕЛ
C: ЧЕР
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кабель, двигаТель подачи/даТчик положения - 14.25 фуТ. (32-1425F) Таблица

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК
32-1425F

32-1429F

32-1437F

32-1557A

32-1609A

32-1625

32-1438F

32-1528A

32-1426F

32-1428F

32-1508B

32-1530A

32-1541B

32-1539A

32-1549B

32-2800G

32-2802A

32-2810H

32-1630

Ось X, VF1/2, VM2, VF2SS, GRs, MM, 
SMM, ось Y VF6-11

Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось X VF6-11, VR-8/9/11, EC-1600
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось X VF-3/4/5, VF-3/4SS, VM3
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось X TL-3/3W
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось X GT-20
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось УАСС EC-630
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось Y VF1-5, VM3, VF2-4SS, TM1/2
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось Y MM, SMM
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось Z SL-10 (все)
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось Z VF-5/50
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось Z EC-400/500/400PP
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось Z VF6-11/50, VR8/9/11
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось Z TL-1/2/3/3W
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось V APL20/T, SL-20BAR/TBAPL
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось Y MDC-500
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось A SL-10 (все)
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось РГ SL-40B/TB
Ось ЗБ TL25/B

Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось ЗБ TL-15/B
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось Z VF-3&4/50
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

16.00 ФТ.
14.25 ФТ.

28.50 ФТ.
27.00 ФТ.

20.25 ФТ.
18.50 ФТ.

14.25 ФТ.
12.50 ФТ.

8.20 ФТ.
9.50 ФТ.

26.25 ФТ.
23.50 ФТ.

9.75 ФТ.
8.00 ФТ.

14.00 ФТ.
12.25 ФТ.

7.80 ФТ.
11.70 ФТ.

7.00 ФТ.
8.00 ФТ.

20.00 ФТ.
18.25 ФТ.

11.00 ФТ.
12.00 ФТ.

9.50 ФТ.
7.75 ФТ.

18.00 ФТ.
15.40 ФТ.

17.00 ФТ.
18.90 ФТ.

13.50 ФТ.
18.00 ФТ.

22.10 ФТ.
20.00 ФТ.

19.30 ФТ.
17.70 ФТ.

11.00 ФТ.
12.00 ФТ.

±3.00 Д
±3.00 Д

±4.00 Д
±4.00 Д

±3.50 Д
±3.50 Д

±3.00 Д
±3.00 Д

±2.00 Д
±2.00 Д

±1.5% длины
±1.5% длины

±2.00 Д
±2.00 Д

±2.50 Д
±2.50 Д

±2.00 Д
±2.00 Д

±2.00 Д
±2.00 Д

±3.00 Д
±3.00 Д

±2.50 Д
±2.50 Д

±2.00 Д
±2.00 Д

±2.50 Д
±2.50 Д

±2.50 Д
±2.50 Д

±2.50 Д
±2.50 Д

±1.5% длины
±1.5% длины

±2.50 Д
±2.50 Д

±2.00 Д
±2.00 Д
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кабель, двигаТель подачи/даТчик положения Тормоз - 28.9 фуТ. (32-1434d)

M

K

J

T
L

DRS

G
H

F
E

A

P
N

B

C

1

2

1 2

E

F

BG

D
C

A

ВВ/ВЫВ P79 
ТРАНС P9

РАЗЪЕМ ВЫКЛ.ИСХ.ПОЛОЖ.

КАБ.ДАТЧ.ПОЛ.ДВИГАТ.

КАБ.ПИТ.ДВИГАТЕЛЯ

СТОРОНА 
ПРОВОДОВ 
РАЗЪЕМА

СТОРОНА ПРОВОДОВ 
ГНЕЗДА РАЗЪЕМА

СЕРВО.
УСИЛ.Ф. A

ЧЕР

БЕЛ

КРА
ЗЕЛ/ЖЕЛ

СЕРВО.
УСИЛ.Ф. В

СЕРВО.
УСИЛ.Ф. С

КАБ.ТОРМОЗА ДВИГ.

СТОР. ПРОВ.  
РАЗЪЕМАВИД СО СТР.ПРОВД.

СТОК
КРА

ЧЕР

СТОК
КРА

ЧЕР

ПРВД СТОКА

<A>
<+5VDC>
<ИСХ.П.>
</A>
</C>

<ЗМЛ>
<B>
<C>

</B>

<ЗМЛ>

<СТОК>
ЭКРАН

КОР

ОРНЖ
БЕЛ/КОР
БЕЛ/КРА

БЕЛ/СИН

БЕЛ/
ОРНЖ

ЖЕЛ
СИН
КРА
БЕЛ/ЖЕЛ

A: БЕЛ/ЖЕЛ <A>
B: ЖЕЛТЫЙ </A>
C: БЕЛ/КОР <B>
D: КОРИЧ. </B>
E: ОРАНЖ <C>
F: БЕЛ/ОРНЖ </C>
G: БЕЛ/КРА <ЗМЛ>
H: КРА <+5 VDC>
M: БЕЛ/СИН <ЗМЛ>
N: СИН <ИСХ. ПОЛ.>
СТОК ЭКРАНА

H: КРА <+5 VDC>
N: БЕЛ <ИСХ.П.>
M: ЧЕР <ЗМЛ>

БЕЛ <ИСХ.П.>

ЧЕР <ЗМЛ>

КРА <+5V>

ЧЕР
БЕЛ

КРАЗЕЛ/ЖЕЛ

A: КРА <Ф - A>
B: БЕЛ <Ф - В>
C: ЧЕР <Ф - С>
D: ЗЕЛ/ЖЕЛ <ЗМЛ>
D: ЭКРАН <СТОК>
E: КРА <20AWG> <BRK>
F: ЧЕР <20AWG> <BRK>
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кабель, двигаТель подачи/даТчик положения Тормоз - 28.9 фуТ. (32-1434d), Таблица

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК
32-1434D

32-1448D

32-1449C

32-1534C

32-1536B

32-1537A

32-1509B

Ось X SL-40L
Кабель датчика положения
Кабель двигателя
Кабель тормоза двигателя

Ось W APL20T/SL20BAPL/SL20TBAPL
Кабель датчика положения
Кабель двигателя
Кабель тормоза двигателя

Ось X SL-20/T/B/BAPL/TBAPL, TL-15/B,
 SL-30/T/B/TB, TL-25/B

Кабель датчика положения
Кабель двигателя
Кабель тормоза двигателя

Ось X SL-10 (все)
Кабель датчика положения
Кабель двигателя
Кабель тормоза двигателя

Ось Z VF1-4, MM, SMM, VF2SS, VM2
Кабель датчика положения
Кабель двигателя
Кабель тормоза двигателя

Ось X SL-40B/TB
Кабель датчика положения
Кабель двигателя
Кабель тормоза двигателя

Ось Y EC-400/500/400PP
Кабель датчика положения
Кабель двигателя
Кабель тормоза двигателя

30.70 ФТ.
28.90 ФТ.
28.90 ФТ.

28.00 ФТ.
26.00 ФТ.
26.00 ФТ.

19.60 ФТ.
17.90 ФТ.
17.90 ФТ.

14.75 ФТ.
17.00 ФТ.
17.00 ФТ.

7.00 ФТ.
8.00 ФТ.
8.00 ФТ.

25.00 ФТ.
23.00 ФТ.
23.00 ФТ.

17.10 ФТ.
19.00 ФТ.
19.00 ФТ.

±1.5% длины
±1.5% длины
±1.5% длины

±1.5% длины
±1.5% длины
±1.5% длины

±3.50 Д
±3.50 Д
±3.50 Д

±3.00 Д
±3.00 Д
±3.00 Д

±2.00 Д
±2.00 Д
±2.00 Д

±1.5% длины
±1.5% длины
±1.5% длины

±1.5% длины
±1.5% длины
±1.5% длины
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кабель, двигаТель подачи/даТчик положения - 8.25 FT (32-1491B)

EJ
FH

G

A

L
K

N
M

S
T

B

D
R

CP
1

2

1 2

C

D

B

A

кабель, двигаТель подачи/даТчик положения - 8.25 фуТ. (32-1491B) Таблица

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК
32-1491B

32-1597

32-1506A

32-1602A

32-1517A

32-1518A

32-1519A

32-1532A

32-1533A

Ось УСИ VF-2/3/4SS, VF-2/3SSYT
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось УСИ VF-6SS
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось УСИ EC-300/1600/2000, MDC-500
Ось прив. инстр. SL-40/B

Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось УСИ EC-400/500
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось C SL20/B/T/TB, TL15/B, APL20/T
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось C SL30/B/T/TB, TL-25/B
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось C SL-40B/TB, SL-40L
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось прив. инстр. SL-30B/TB
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

Ось прив. инстр. SL-40L
Кабель датчика положения
Кабель двигателя

8.25 ФТ.
9.25 ФТ.

13.50 ФТ.
14.50 ФТ.

22.00 ФТ.
20.25 ФТ.

25.00 ФТ.
23.25 ФТ.

17.00 ФТ.
14.80 ФТ.

19.00 ФТ.
16.80 ФТ.

21.00 ФТ.
18.80 ФТ.

19.90 ФТ.
17.50 ФТ.

26.10 ФТ.
23.70 ФТ.

±2.00 Д
±2.00 Д

±3.00 Д
±3.00 Д

±3.00 Д
±3.00 Д

±3.00 Д
±3.00 Д

±3.00 Д
±3.00 Д

±3.50 Д
±3.50 Д

±1.5% длины
±1.5% длины

±3.00 Д
±3.00 Д

±1.5% длины
±1.5% длины

A: БЕЛ/ЖЕЛ <A>
B: ЖЕЛТЫЙ </A>
C: БЕЛ/КОР <B>
D: КОРИЧ </B>
E: ОРАНЖ <C>
F: БЕЛ/ОРНЖ </C>
G: БЕЛ/КРА <ЗМЛ>
H:КРА <+5 VDC>
M: БЕЛ/СИН <ЗМЛ>
N: СИН <ИСХ. ПОЛ.>

Сторона двигателя

СТОК ЭКРАНА

<A>

<+5VDC>

<ИСХ.П.>

</A>

</C>БЕЛ/
ОРНЖ

ЖЕЛ
СИН
КРА
БЕЛ/ЖЕЛ

<ЗМЛ>

<B>

<C>

</B>

<ЗМЛ>

КОР

ОРНЖ
БЕЛ/КОР
БЕЛ/КРА

БЕЛ/СИН

<СТОК>
ЭКРАН

СЕРВО.
УСИЛ.Ф. A

ЧЕР

БЕЛ

КРА
СЕРВО.
УСИЛ.Ф. В

СЕРВО.
УСИЛ.Ф. С

ЗЕЛ/ЖЕЛ

14AWG / 4 ПРОВ.

СТОР.ПРОВОД.РАЗЪЕМА, КНЦ КАБЕЛЯ 
СТОРОНЫ ДВИГАТ.

24AWG/ 5TP

D: ЗЕЛ/ЖЕЛ

A: КРА

B: БЕЛ

C: ЧЕР

КНЦ.КАБ.СТОР.MOCON
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кабель связи конТакТора - 10 л/с (33-1963)

кабель, блока дисТанционного маховика перемещения - лиТой (33-5751F)

MADE IN U.S.A.

ASSY #

.28

.59
1.32 1.13

.56

.56
1.13

3.06

(0.750) (0.500)
R(0.06)

(3.78 )°
(0.050)

(0.145)

(0.980) (0.855) (0.586)

(0.160)
(0.570)

(0.210)

(2.300)

(0.075)

1

1516

2

1

15 16

2

1

2

2

1

1

4.5 Д.

БЕЛ/КОР <ЗМЛ>
БЕЛ/ЖЕЛ <X10>
БЕЛ/ОРНЖ <Z>

БЕЛ/ЧЕР <Y>

НВВ <B>
КОР <0VDC>

БЕЛ/СЕР <FH>
ЗЕЛ <X1>
ЖЕЛ <4>
ЧЕР/БЕЛ <C/S>

СИН <X>
ЧЕР <+5VDC>
КРА <A>

33-5751F 
ДИСТ.МАХ.
ПЕР. P1

33-5751F 
МАХ.ПЕР. 
SKBIF J2

КНЦ.IF ДИСТ.МАХ.

СТОРОНА ПРОВОДОВ 
РАЗЪЕМА

СТОРОНА ПРОВО-
ДОВ РАЗЪЕМА

СТОР.ДИСТ.МАХ.ПЕРЕМЕЩ.

(0.60)R., ТРИ СТОРОНЫ

(0.100) ТИП «ПАЗ»

(0.050) ТИП «РЕБРО»

СТОР.
ПЕРЕД.

ПАН.

ОСТАН.
ПОД.

ЗАПУСК 
ЦИКЛА

ЗМЛ

КРА <A>
ЧЕР <+5>
СИН <X>

ЖЕЛ <4>
ЗЕЛ <X1>

КОР <0VDC>
НВВ <B>

БЕЛ/ЧЕР <Y>

БЕЛ/ОРНЖ <Z>
БЕЛ/ЖЕЛ <X10>

ПРОЗР <ЭКРН>

ЧЕР/БЕЛ

БЕЛ/КОР

БЕЛ/СЕР

33-5751E 
МАХ.ПЕР. 
SKBIF P6

20 Д.
6 Д.

ЧЕР

СИН

КРА
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кабель, +12V/+5V/GNd жки 30W блок пиТания (33-8260C)

1
1

1

1

1

<+5V>
<ЗМЛ>
<ЗМЛ>
<+12V>

КРА
ЧЕР
ЧЕР
ЖЕЛ

<+12V>
<ЗМЛ>

<ЗМЛ> 
<+5V>

ЖЕЛ
ЧЕР

ЧЕР
КРА

14.0 Д.

12.0 Д.

33-8620C, ПИТ. TB2 
SKBIF J12, ДИСК. 
ДИФФ.ЗАП. P1

ЖЕЛ <+12V>
Н.З.
ЧЕРx2 <ЗМЛ>
ЧЕРx2 <ЗМЛ>
КРА <+5V>
КРА <+5V>
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кабель данных видео LVdS (33-8264A)

1
14
2
15
3
16
4
17
5
18
6
19
7
20
8
21
9
22
10
23
11
24
12
25
13
26

1
14
2
15
3
16
4
17
5
18
6
19
7
20
8
21
9
22
10
23
11
24
12
25
13
26

26

25

12 13

14

15

2 1

2625

1213

14

15

2

1

26

25

12

13

14

15

2

1

22

УЗЕЛ # СТАНОК ДЛИНА ДОПУСК

33-8263
33-8264A
33-8265
33-8266
33-8267
33-8268
33-8269
33-8270
33-8272

CSM (ВСЕ)
VF0-2, VF-E, VB-1
Т.С. МИНИ, И.Ф.С.
VF6-8
VF-3/4/5, SL10/20/30
HS (ВСЕ)
SL-40
SL-40LB
OM-1/OL-1

1.50 ФТ.
12.50 ФТ.

9.00 ФТ.
16.00 ФТ.
14.50 ФТ.

7.85 ФТ.
19.00 ФТ.
23.00 ФТ.

6.00 ФТ.

  0.50 Д.
±3.00 Д
±2.00 Д
±3.00 Д
±3.00 Д
±1.50 Д
±3.00 Д
1.5% ДЛИНЫ
±2.00 Д

<УЗЕЛ #> ДИФФ.
ЗАП.ВИДЕО 
LVDS J3

<УЗЕЛ #> ВИДЕО 
LVDS ПЛАТА 
ВИД. J2

ПОЛОЖ. 2

ПОЛОЖ. 1

ПОЛОЖ. 3

ПОСЛ.ПОЛОЖЕН.

ДЛИНА

ЧЕР/КРА
КРА/ЧЕР
ЧЕР/БЕЛ
БЕЛ/ЧЕР
ЧЕР/ЗЕЛ
ЗЕЛ/ЧЕР
ЧЕР/СИН
СИН/ЧЕР
ЧЕР/ЖЕЛ
ЖЕЛ/ЧЕР
ЧЕР/КОР
КОР/ЧЕР

ЧЕР/ОРНЖ
ОРНЖ/ЧЕР

КРА/БЕЛ
БЕЛ/КРА
КРА/ЗЕЛ
ЗЕЛ/КРА
КРА/СИН
СИН/КРА
КРА/ЖЕЛ
ЖЕЛ/КРА
КРА/КОР
КОР/КРА

КРА/ОРНЖ
ОРНЖ/КРА

ЧЕР/КРА
КРА/ЧЕР
ЧЕР/БЕЛ
БЕЛ/ЧЕР
ЧЕР/ЗЕЛ
ЗЕЛ/ЧЕР
ЧЕР/СИН
СИН/ЧЕР
ЧЕР/ЖЕЛ
ЖЕЛ/ЧЕР
ЧЕР/КОР
КОР/ЧЕР

ЧЕР/ОРНЖ
ОРНЖ/ЧЕР

КРА/БЕЛ
БЕЛ/КРА
КРА/ЗЕЛ
ЗЕЛ/КРА
КРА/СИН
СИН/КРА
КРА/ЖЕЛ
ЖЕЛ/КРА
КРА/КОР
КОР/КРА

КРА/ОРНЖ
ОРНЖ/КРА
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кабель, усТройсТво смены инсТруменТа MORI 60, выходные розеТки (32-8156A)

14
20

28

8

26

15

1
4

(10) КРА 115VAC - ВВ/ВЫВ P28

(7) КОР Y010 M/C Q5

(8) ОРНЖ Y011 M/C Q6

(14) ЖЕЛ YO12 M/C Q7

(12) БЕЛ/ОРНЖ Y013 M/C Q8

(1) БЕЛ Y014 M/C Q1

(4) БЕЛ/ЧЕР Y015 M/C Q2

(2) БЕЛ/КОР Y016 M/C Q3

(15) БЕЛ/КРА YO17M/C Q4

(28) СЕР Y018 ВВ/ВЫВ P45

(19) БЕЛ/СИН YO1A I/O Q11

(11) НВВ YO1B ВВ/ВЫВ Q12

(20) БЕЛ/ЗЕЛ YO1C I/O Q9

(27) СИН РЕЗЕРВ

(26) БЕЛ/ЖЕЛ РЕЗЕРВ

(6) ЗЕЛ/ЖЕЛ ЗМЛ. ШАССИ

ЖЕЛ
ОРНЖ
БЕЛ/ОРНЖ
КОР
ЗЕЛ/ЖЕЛ
БЕЛ/КОР
БЕЛ
БЕЛ/ЧЕР
КРА

НВВ

БЕЛ/КРА
СТОК
БЕЛ/ЖЕЛ
СИН
СЕР
БЕЛ/СИН
БЕЛ/ЗЕЛ
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конТрольный кабель, переднее ограждение (32-6662d)

d
V

G

c

H J

X
W

L

Z

K

Y

N

M

U

C
B A

T
R

S

b

ae
P

E

F

D

4

4

4

1 2 3 4 5

6 7 9 10

12V Синалы

A:  ЗЕЛ [ВЫКЛ. ОПУС. СПТ.]
B:  БЕЛ [ВЫКЛ. ПОД. СПТ.]
D: ЭКРАН
E: КОР [СИГН. ОШ. СПТ.]
F:  КОР/БЕЛ [СИГН. ОШ. СПТ. ОБР]
G: ЗЕЛ/ЖЕЛ [ЗМЛ]
H: ЭКРАН
J:  ОРНЖ [ВРАЩ. ПЧС]
L:  ЭКРАН
M: КОР [СПТ. ГОТ. ИНД.]
P: ЧЕР [ВЫКЛ. ОП. БЛ. УСС]
Q: КРА [СВЕТИЛЬН]
R: КРА [ВЫКЛ. ПЕР. ДВР.]
T:  СИН [2-Й АВАР. ОСТ.]
U: БЕЛ [2-Й АВАР. ОСТ. ОБР.]
V: КРА/БЕЛ [СОЛ. ПОД. СПТ. ОБР.] 

ЧЕР/БЕЛ [СОЛ. ПОД. СПТ. ОБР.]
W: ЧЕР [СОЛ. ОПУСК. СПТ.]
X:  ЧЕР [ВЫКЛ. ГОТ. СПТ. ОБР.] 

КОР [ВРАЩ. ОБР.]
Y:  КРА [ВЫКЛ. ГОТ. СПТ.]
Z:  ОРНЖ [ИНД. СПТ. ГОТ.]
b:  ЧЕР [СВЕТИЛЬН. ОБР.]
d:  КРА [СОЛ. ПОД. СПТ.]
e: СИН [ВЫКЛ. ОПУС. СПТ. ОБР.]

ЗЕЛ/ЖЕЛ [ЗМЛ]

2: КРА [СОЛ.ПОД.СПТ.]

1: КРА/БЕЛ [СОЛ.ПОД.СПТ.ОБР.]

2: ЧЕР [СОЛ.ОПУСК.СПТ.]

1: ЧЕР/БЕЛ [ОБР]

1: ЧЕР [ЗАЩИТ.СОЛ.]

2: КРА [ЗАЩИТ.СОЛ.]

4: КОР [СИГ.ОШ.СПТ.]

2: КОР/БЕЛ [СИГ.ОШ.СПТ.ОБР]

1: КРА [СВЕТИЛЬН.]

2: ЧЕР [ОСВ.РАБ.ЗОНЫ ОБР.]
3: БЕЛ [ВЫК.ПОД.СПТ.]

4: ЗЕЛ [ВЫК.ОПУС.СПТ.]
2: СИН [ВЫК.
ОПУС.СПТ.ОБР.]

2 КРА [ВЫКЛ. ПЕР. ДВР.]

1: ЧЕР [ВЫК.
ОП.БЛ.УСС]

5: КОР [ИНД.СПТ.ГОТ.ОБР.]

10: ОРНЖ [ИНД.СПТ.ГОТ.]

9: СИН [2-Я АВ.ОСТ.]
8: ЗЕЛ [ВРАЩ.ПРЧС]
7: ОРНЖ [ВРАЩ.ПЧС]

6: КРА [ВЫК.ГОТ.СПТ.]

1: ЧЕР [ВЫК.
ГОТ.СПТ.ОБР.]

2: КОР [ВРАЩ.ОБР.]

4: БЕЛ [2-Я АВ.ОСТ.ОБР.]
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кабель даТчика положения дисТанционного маховичка Толчковой подачи (33-5755)

кабель, CE/клав/2-е исх.полож./авТом.двр (33-6039A)

1

1

PANDUIT PDL 42

PANDUIT PDL 42

PANDUIT PDL 42

PANDUIT PDL 42

Д/П 
+5V

Д/П 
0V

Д/П 
A

Д/П 
В

КРА

ЧЕР

ЖЕЛ

БЕЛ

5.0 Д.

+5V 
0V 
A 
B

КНОПКА 
СЕ

ВЫК.БЛК.
КЛАВ.РЕД.

2-Я 
КНОПКА 

ИСХ.ПОЛ.

ЧЕР

КРА

ЧЕР

КРА

ЧЕР

КРА

КНОПКА 
АВТОМ.ДВЕР.

33-6039A 
КН.CE

33-6039A 
БЛК.КЛАВ.

33-6039A 2-
Е ИС.ПОЛ.

2: КРА

1: ЧЕР

6.0 Д.

TP/22AWG

33-6039A 
КН.ПР.ATO

TP/22AWG

TP/22AWG

TP/22AWG КРА

ЧЕР

КРА

ЧЕР

КРА

ЧЕР

КРА

ЧЕР

33-6039A  
РАБ. ВЫКЛ.  
ПЛАТА SKBIF J10

16.0 Д.
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сигналы об ошибках

При появлении сигнала об ошибке, в нижнем правом углу экрана, мигает «Alarm» (сигнал об ошибке). Для 
просмотра данных о текущем сигнале об ошибке нажмите клавишу «Alarm display» (отобразить сигнал). 
Все данные по сигналам об ошибках отображаются с номером и полным описанием. При нажатии клавиши 
Reset (сброс), один сигнал об ошибке удаляется из списка сигналов об ошибках. Если сигналов об ошибках 
больше 18, то отображаются только последние 18, для просмотра остальных нужно нажать Reset (сброс). 
Наличие любого сигнала об ошибке не даст оператору запустить программу.

Режим «Alarms display» (показ сигналов об ошибке) всегда можно выбрать нажатием кнопки «Alarm 
Mesgs» (сообщения об ошибках). Если сигналов об ошибке нет, на дисплее будет сообщение No Alarm 
(нет сигналов об ошибке). Если есть сигналы об ошибках, новый сигнал об ошибке вносятся в низ списка 
сигналов. Для перемещения по списку сигналов об ошибке можно использовать кнопки управления курсором 
и Page Up (предыдущая страница) и Page Down (следующая страница). Кнопками курсора «вправо» 
и «влево» можно включать и выключать «Alarm history display» (отображение хронологии сигналов об 
ошибке).

Обратите внимание на то, что сигналы об ошибке устройства смены инструмента можно легко исправить 
, выполнив восстановление зонтичного АУСИ. Сначала необходимо устранить механические неполадки, 
нажимать Reset (сброс), пока не будут обнулены все сигналы об ошибке, выбрать режим «Zero Ret» (возврат 
на ноль) и выбрать «Auto All Axes» (все оси авто). При редактировании выдаются некоторые сообщения, 
которые сообщают оператору, в чем ошибка, но это не сигналы об ошибках.

Следующий список сигналов об ошибке включает номера сигналов об ошибке, текст, отображаемый вместе 
с сигналом об ошибке, подробное описание сигнала об ошибке, чем он может вызываться, когда он может 
произойти случиться, и как устранить его причины. Если один и тот же номер сигнала об ошибке имеет 
разное значение для токарного станка и фрезерного станка, эта разница будет обозначена при помощи букв 
(T) (токарный) или (Ф) (фрезерный), стоящих сразу после номера сигнала об ошибке или соответствующего 
словесного комментария. Буквы (T) и (Ф) не отображаются в составе номера сигнала об ошибке на дисплее 
станка. 

101 ОШ. СВЯЗИ MOCON/ОШИБКА ПАМЯТИ MOCON - При самотестировании связи между MOCON и 
главным процессором главный процессор не реагирует, и один из компонентов возможно неисправен. 
Проверьте кабельные соединения и платы. Поправьте или замените кабели адресной шины (ADDRESS) и 
шины данных (DATA). Этот сигнал об ошибке также может вызываться отказом памяти, обнаруженном на 
MOCON. Проверьте индикаторы состояния MOCON (контроллера двигателя)/PROCESSOR (процессора). 
Проверьте питание контроллера двигателя.

102 СЕРВОПР. ВЫКЛ. - Указывает на то, что серводвигатели выключены, устройство смены инструмента 
блокировано, насос подачи СОЖ выключен и двигатель шпинделя остановлен. Вызывается аварийной 
остановкой, отказом двигателя или сбоем питания. Также появится после запуска робота как 
информационный сигнал об ошибке. Для включения питания сервоприводов нажмите RESET (сброс).

103 ПРЕВ. ОШ. СЕРВ. ОСИ Х - Нагрузка на серводвигатель оси X превысила значение параметра 9 X-
axis Max Error. Серводвигатели будут выключены, и Вы должны нажать кнопку RESET (сброс) для сброса 
сигналов об ошибке и включения сервоприводов. Затупившиеся режущие инструменты или неправильная 
программа дают превышение значения Max Load (максимально допустимой нагрузки) этой оси. Токарный 
станок: Вероятно отсутствие растормаживания сервотормоза на двигателе оси Х. Для растормаживания 
тормоза необходимо подать 24VDC. Питание для сервотормоза подается с платы трансформатора/тормоза 
Trans/Brake P5/P9 или имеется на плате ввода-вывода P78/P79, при включении сервоприводов. Проверьте 
питание к гидравлической плате.

104 ПРЕВ. ОШ. СЕРВ. ОСИ Y - Нагрузка на серводвигатель приводного инструмента превысила значение 
параметра 23 Y-axis Max Error. Серводвигатели будут выключены, и Вы должны нажать кнопку RESET 
(сброс) для сброса сигналов об ошибке и включения сервоприводов. Затупившиеся режущие инструменты 
или неправильная программа дают превышение значения Max Load (максимально допустимой нагрузки) 
этой оси. Горизонтально-фрезерный станок: Вероятно отсутствие растормаживания сервотормоза. Для 
растормаживания тормоза необходимо подать 24VDC. Питание для сервотормоза подается с платы 
трансформатора/тормоза Trans/Brake P5/P9 или имеется на плате ввода-вывода P78/P79, при включении 
сервоприводов. Проверьте питание к усилителю +/-12 шины 325VDC.
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105 ПРЕВ. ОШ. СЕРВ. ОСИ Z - Нагрузка на серводвигатель оси Z превысила значение параметра 37 Z-
axis Max Error. Серводвигатели будут выключены, и Вы должны нажать кнопку RESET (сброс) для сброса 
сигналов об ошибке и включения сервоприводов. Затупившиеся режущие инструменты или неправильная 
программа дают превышение значения Max Load (максимально допустимой нагрузки) этой оси. Вертикально-
фрезерный станок: Вероятно отсутствие растормаживания сервотормоза. Для растормаживания тормоза 
необходимо подать 24VDC. Питание для сервотормоза подается с платы трансформатора/тормоза Trans/
Brake P5/P9 или имеется на плате ввода-вывода P78/P79, при включении сервоприводов. Проверьте питание 
к усилителю +/-12 шины 325VDC.

106 ПРЕВ. ОШ. СЕРВ. ОСИ А - Нагрузка на серводвигатель оси А превысила значение параметра 51 Z-
axis Max Error. Серводвигатели будут выключены, и Вы должны нажать кнопку RESET (сброс) для сброса 
сигналов об ошибке и включения сервоприводов. Это сигнал об ошибке Turret Index Servo (сервопривод 
поворота револьверной головки), этот сигнал об ошибке означает наличие проблемы с револьверной 
головкой.  Вероятно произошел удар револьверной головки при попытке индексирования или имеется 
механическая неполадка, которая не позволяет выполнить нормальное перемещение. Проверьте питание к 
усилителю +/-12 шины 325VDC.

Токарный станок:Возможно требуется регулировка муфты двигателя револьверной головки (подробную 
информацию см. в руководстве по техническому обслуживанию, механическая часть). Возможно 
револьверная головка начала вращение, прежде чем она была полностью разжата. Проверьте регулировку 
выключателей зажима/разжима револьверной головки.

107 АВАР. ВЫКЛЮЧ. - Была нажата кнопка «Emergency Stop» (аварийная остановка). Серводвигатели 
также выключены. После отпускания кнопки аварийной остановки, для сброса сигнала об ошибке «E-Stop» 
(аварийная остановка) не менее двух раз должна быть нажата кнопка Reset (сброс) и один раз - для сброса 
сигнала об ошибке «Servo Off» (выключение серводвигателя). Этот сигнал об ошибке будет также порожден 
при падении давления в гидравлической системе противовеса. В этом случае сигнал об ошибке не будет 
сброшен, пока состояние не приведено в норму.

108 ПЕРЕГРУЗ. СЕРВ. X - Превышение нагрузки серводвигателя оси X. Отрегулируйте вашу программу, 
чтобы снизить нагрузку инструмента, приложенную к оси Х. Токарный станок: Вероятно отсутствие 
растормаживания сервотормоза на двигателе оси Х. Для растормаживания тормоза необходимо подать 
24VDC. Питание для сервотормоза подается с платы трансформатора/тормоза Trans/Brake P5/P9 или 
имеется на плате ввода-вывода P78/P79, при включении сервоприводов. Проверьте питание к усилителю 
+/-12 шины 325VDC.

109 ПЕРЕГРУЗ. СЕРВ. Y - Превышение нагрузки серводвигателя приводного инструмента. Отрегулируйте 
вашу программу, чтобы снизить нагрузку инструмента, приложенную к серводвигателю приводного 
инструмента. Горизонтально-фрезерный станок: Вероятно отсутствие растормаживания сервотормоза. 
Для растормаживания тормоза необходимо подать 24VDC. Питание для сервотормоза подается с платы 
трансформатора/тормоза Trans/Brake P5/P9 или имеется на плате ввода-вывода P78/P79, при включении 
сервоприводов. Проверьте питание к усилителю +/-12 шины 325VDC.

110 ПЕРЕГРУЗ. СЕРВ. Z - Превышение нагрузки серводвигателя оси Z. Отрегулируйте вашу программу, 
чтобы снизить нагрузку инструмента, приложенную к оси Z. Вертикально-фрезерный станок: Вероятно 
отсутствие растормаживания сервотормоза. Для растормаживания тормоза необходимо подать 24VDC. 
Питание для сервотормоза подается с платы трансформатора/тормоза Trans/Brake P5/P9 или имеется на 
плате ввода-вывода P78/P79, при включении сервоприводов. Проверьте питание к усилителю +/-12 шины 
325VDC.

111 ПЕРЕГРУЗ. СЕРВ. A - Превышение нагрузки серводвигателя оси A. Что-то препятствует работе 
револьверной головки; это означает наличие проблемы сервопривода поворота револьверной головки  - 
сигнал об ошибке Turret Index Servo.  Вертикально-фрезерный станок с поворотным аппаратом: Вероятно 
отсутствие растормаживания тормозной системы поворотного аппарата. Проверьте тормозную систему, 
временно отключив подачу воздуха на тормоз. Убедитесь, что в настройке 30 модель поворотного аппарата 
выбрана верно. Убедитесь, что параметры поворотного аппарата корректны.

112 НЕТ ПРЕРЫВАНИЯ - Отказ электроники. Свяжитесь со своим дилером. Нет связи между процессором 
и контроллером двигателя. Сбой питания можно проверить, если светодиод состояния на контроллере 
двигателя мигает четыре раза при включении питания. Проверьте подачу +12 / -12 VDC на плату 
контроллера двигателя с низковольтного источника питания.
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113 (Т) ОШИБКА РАЗЖИМА Р.Г. - Задержка разжима револьверной головки и перехода в положение 
поворота по сравнению с допустимым временем в параметре 62. Значение в параметре 62 указано 
в миллисекундах. Это может произойти при падении давления воздуха, отказе или разрегулировке 
выключателя зажима револьверной головки, или при механической неполадке.

113 (Ф) ОШИБКА ВХОДА ЧЕЛНОКА - Устройство смены инструмента не в крайнем правом положении. Во 
время работы устройства смены инструмента челнок извлечения/установки инструмента не смог перейти в 
рабочее положение. Параметрами 62 и 63 можно задать время тайм-аута. Убедитесь, что параметры 62 и 
63 заданы в соответствии со спецификациями Haas. Этот сигнал об ошибке может вызываться чем-либо, 
что затрудняет перемещение суппорта, присутствием инструмента в гнезде, обращенном к шпинделю, 
некорректной ориентацией шпинделя или потерей питания устройства смены инструмента. Проверьте реле 
K9-K12 и предохранитель F1 на плате ввода/вывода. Проверьте износ муфты руки челнока. Проверьте, 
вращается ли двигатель челнока во время смены инструмента. Проверьте щетки двигателя и проверьте 
подачу питания на двигатель.

114 (Т) ОШИБКА ЗАЖИМА Р.Г. - Задержка блокировки и посадки револьверной головки свыше допустимого 
времени в параметре 63. Значение в параметре 63 указано в миллисекундах. Это может произойти при 
падении давления воздуха, отказе или разрегулировке выключателя зажима револьверной головки, или при 
механической неполадке. Если револьверная головка не повернулась в корректное положение, возможно 
необходимо отрегулировать муфту двигателя. Загрязнения между входящей и охватывающей частью муфты 
револьверной головки могут препятствовать полному зажиму револьверной головки.

114 (Ф) ОШИБКА ВЫХОДА ЧЕЛНОКА - Устройство смены инструмента не в крайнем левом положении. 
При работе устройства смены инструмента челнок извлечения/установки инструмента не смог перейти 
в положение «извлечен». Параметрами 62 и 63 можно регулировать время тайм-аута, убедитесь, что 
параметры 62 и 63 заданы согласно спецификациям Haas. Этот сигнал об ошибке может вызываться чем-
либо, что затрудняет перемещение суппорта, присутствием инструмента в гнезде, обращенном к шпинделю 
(не в случае перемещения от шпинделя), потерей питания устройства смены инструмента. Проверьте износ 
муфты руки челнока. Проверьте, вращается ли двигатель челнока во время смены инструмента. Проверьте 
щетки двигателя и проверьте подачу питания на двигатель. Проверьте реле K9-K12 и предохранитель F1 на 
плате ввода/вывода.

Восстановление: Убедитесь, что челнок отошел и может двигаться от шпинделя. Положите под шпиндель 
мягкий материал, чтобы на него упал инструмент, который может выпасть. Нажмите ZERO RET (возврат в 
нулевую точку), затем ALL (все), чтобы вручную переместить челнок влево.

115 ОШИБКА ПОВОРОТА Р.Г. - Ошибка позиционирования двигателя инструментального магазина. 
При работе устройства смены инструмента револьверная головка не смогла начать перемещение или 
остановиться в заданном положении. Двигатель револьверной головки возможно вращался слишком 
быстро или слишком медленно, что вызвало остановку револьверной головки в некорректном положении. 
Параметрами 60 и 61 можно задать время тайм-аута. Этот сигнал об ошибке может вызываться любой 
причиной, затрудняющей поворот револьверной головки, либо потерей питания устройства смены 
инструмента. Проверьте реле K9-K12 и предохранитель F1 на плате ввода/вывода. Проверьте щетки 
двигателя револьверной головки.

116 ОШ. ОРИЕНТ. ШПИНДЕЛЯ - Ошибка ориентации шпинделя. При выполнении функции ориентации 
шпинделя шпиндель повернулся, но не достиг нужной ориентации. Может быть вызвано отказом датчика 
положения, кабелей, ремней, MOCON или векторного привода. Возможно некорректно задан параметр 257 
Spindle Orient Offset, из-за чего имеется несоосность по отношению к устройствам смены инструмента.

117 ОШИБКА ВЫСШ. ПЕРЕДАЧИ ШП. - Редуктор не переключился на высшую передачу. При переключении 
на высшую передачу шпиндель медленно вращается, при этом для перемещения шестерен используется 
давление воздуха, но срабатывание датчика высшей передачи вовремя не обнаружено. Параметрами 67, 
70 и 75 можно задать время тайм-аута только для работ по устранению неисправности. Проверьте давление 
воздуха, автоматический выключатель для соленоидов CB4 и привод шпинделя. В разделе диагностики 
проверьте состояние дискретных входов Spindle Hi Gear (высшая передача шпинделя) и Spindle Low 
Gear (низшая передача шпинделя). Один бит должен иметь значение 0, а другой – 1, затем, по окончании 
переключения передачи, биты должны изменить состояние.
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118 ОШИБКА НИЗШ. ПЕРЕДАЧИ ШП. - Редуктор не переключился на низшую передачу. При переключении 
на низшую передачу шпиндель медленно вращается, при этом для перемещения шестерен используется 
давление воздуха, но срабатывание датчика низшей передачи вовремя не обнаружено. Параметрами 67, 70 
и 75 можно задать время тайм-аута только для работ по устранению неисправности. Проверьте давление 
воздуха, автоматический выключатель соленоида CB4 и привод шпинделя. В разделе диагностики проверьте 
состояние дискретных входов Spindle Hi Gear (высшая передача шпинделя) и Spindle Low Gear (низшая 
передача шпинделя). Один бит должен иметь значение 0, а другой – 1, затем, по окончании переключения 
передачи, биты должны изменить состояние.

119 OVERVOLTAGE (перенапряжение) - Поступающее сетевое напряжение выше максимального. 
Серводвигатели выключаются, а шпиндель, устройство смены инструмента, и насос подачи СОЖ 
останавливаются. Если это состояние сохраняется, после интервала, заданного параметром 296, начнется 
автоматический останов. В некоторых случаях для сброса этого сигнала об ошибке потребуется выполнить 
восстановление БУСИ. Некорректное питание или потерей питания контроллером двигателя также могут 
вызвать этот сигнал об ошибке. Для офисных станков и всех других станков, в которых используется питание 
320V параметр 315, бит 8 (Mini power supply) должен быть установлен на 1.

120 LOW AIR PRESSURE (низкое давление воздуха) - Давление воздуха понизилось ниже 80 PSI на 
время, заданное параметром 76. Сигнал об ошибке Low Air Pr (низкое давление воздуха) появляется на 
экране немедленно после падения давления, а этот сигнал об ошибке появляется по прошествии некоторого 
времени. Проверьте подаваемое давление воздуха, оно должно быть не менее 100 PSI, и убедитесь, 
что регулятор настроен на 85 PSI. Проверьте ввод-вывод путем установки перемычки контактов 1 - 3 на 
P12, и проверкой бита диагностики Low Air Press (падение давления воздуха). В некоторых случаях для 
выключения сигнала об ошибке необходимо выполнить восстановление БУСИ.

121 ПАДЕНИЕ УР. ИЛИ ДАВЛ. МАСЛА - Низкий уровень либо отсутствие масла смазки направляющих, либо 
отсутствие давления масла, либо слишком высокое давление. Проверьте бак в задней части фрезерного 
станка ниже шкафа управления. Также проверьте разъем сбоку на шкафу управления. Убедитесь, что 
маслопроводы не засорены. Проверьте давление машинного масла, вручную работая насосом и наблюдая 
за манометром давления масла. При полном ходе насоса показания давления должны составлять 35-40 
psi и плавно снижаться до нуля в течение 8-10 минут. Состояние реле давления также должно измениться 
при выполнении рабочего цикла насоса, это состояние можно наблюдать в разделе диагностики. Проверьте 
ввод-вывод путем установки перемычки контактов 1 - 2 на P13 и наблюдая раздел диагностики.

122 REGEN OVERHEAT - Температура регенеративной нагрузки выше безопасного предела. Этот сигнал об 
ошибке выключит серводвигатели, привод шпинделя, насос подачи СОЖ и устройство смены инструмента. 
Распространенная причина перегрева - подаваемое сетевое напряжение слишком высоко. Если это 
состояние сохраняется, после интервала, заданного параметром 297, начнется автоматический останов. 
Также может вызываться рабочим циклом с большим количеством пусков/остановов шпинделя.

123 ОТКАЗ ПРИВОДА ШП. - Отказ привода шпинделя, двигателя или нагрузки регенератора. Может 
вызываться замыканием в двигателе, перенапряжением, перегрузкой по току, пониженным напряжением, 
отказом привода, замыканием или разрывом цепи нагрузки регенератора. О пониженном напряжении и 
перенапряжении шины постоянного тока также сообщают сигналы об ошибке 160 и 119, соответственно.

124 РАЗРЯД БАТАРЕИ - Нужно заменить батареи памяти не позже, чем через 30 суток. Этот сигнал об 
ошибке порождается только при включении питания и указывает, что литиевая батарея на 3.3V разряжена 
ниже 2.5 вольт. Если это состояние не исправлено в течение приблизительно 30 суток, можно потерять 
сохраненные программы, параметры, коррекцию и настройки. Перед заменой батареи выполните резервное 
копирование памяти следующим образом: Версия 15 программного обеспечения фрезерного станка и 
версия 8 токарного станка или ранее: Перейдите на страницу Position (положение), введите имя файла, 
затем нажмите F2, чтобы сохранить параметры, коррекцию, а также настройки на дискету или устройство 
USB. Фрезерный станок 16 токарный станок 9 или позже: Перейдите на страницу List Programs (список 
программ), выберите вкладку USB Device (устройство USB) или NET drive (сетевой диск), нажмите F4, 
выделите Save All – Back Up (сохранить все – резервное копирование) и нажмите Write/Enter (запись/ввод).

125 (Т) ОШИБКА Р.Г. - Ненормальная посадка револьверной головки. Может иметься преграда между 
корпусом и револьверной головкой.
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125 (Ф) ОШИБКА ЧЕЛНОКА - Ошибка инициализации челнок инструмента при включении питания, запуске 
цикла или команде перемещения шпинделя Это означает, что челнок инструмента не втянут до упора 
в положение Out (выход). Выключатели входа/выхода челнока возможно неисправны. Этот сигнал об 
ошибке может вызываться любой причиной, затрудняющей перемещение суппорта, либо потерей питания 
устройства смены инструмента. Проверьте износ муфты руки челнока. Проверьте вращение двигателя 
челнока. Проверьте щетки двигателя и проверьте подачу питания на двигатель. Проверьте реле K9-K12 и 
предохранитель F1 на плате ввода/вывода.

126 ОШ. ПЕРЕД. - Смещение переключателя передач при подаче команды на запуск программы или 
вращение шпинделя. Это означает, что двухступенчатый редуктор находится не в положении высшей или 
низшей передачи, а между ними. Проверьте давление воздуха, автоматический выключатель соленоида CB4 
и привод шпинделя. Устраните проблему при помощи кнопки Power Up/Restart (включение/перезапуск).

127 (Ф) НЕТ ОТМЕТКИ Р. Г. - Ошибка позиционирования двигателя инструментального магазина. Нажатие 
кнопки Auto All Axes (все оси авто) исправит это состояние, но нужно убедится, что в гнезде, обращенном 
к шпинделю, нет инструмента. Можно использовать M39 для подачи команды вращения револьверной 
головке, если в гнезде, обращенном к шпинделю, находится инструмент.

128 (Ф) ВКЛ. ПЕРЕМЕЩ. ЗА ГР. ДЛЯ НЕСК. ОСЕЙ - Перемещение за границу включено для двух или более 
осей. Допускается включать перемещение за границу только для одной оси. Перемещение за границу 
включается, когда параметр коррекции смены инструмента больше или меньше чем нормальные пределы 
перемещения. Проверьте значения параметров Zero Axis TC, Max Travel и Tool Change Offset для осей X и Y.

129 ОШИБКА M-FIN - При включении питания активность M-Fin (конец команд кода М). Проверьте 
проводку к интерфейсам кода М. Это тестирование выполняется только при включении питания. Возможно 
инвертирован параметр 734, бит M-CODE FINISH.

130 (Т) ПАТРОН РАЗЖАТ - Кнопка Cycle Start (запуск цикла) была нажата, когда патрон был разжат. Зажмите 
патрон и повторно запустите цикл. Проверьте настройку #92 на правильность зажима патрона.

130 (Ф) ИНСТРУМЕНТ РАЗЖАТ - Инструмент разжат во время ориентации шпинделя, переключения 
передач, изменения скорости или включения СОШ. Сигнал об ошибке будет также сгенерирован, если 
поршень разжима инструмента запитан при включении питания. Это может вызываться ненормальной 
работой или настройкой выключателя П.Р.И., отказом воздушного соленоида, реле блока ввода/вывода, узла 
тяги или проводки.

131 (Ф) ИНСТРУМЕНТ НЕ ЗАЖАТ - При зажиме инструмента или включении питания станка поршень 
разжима инструмента не находится в исходном положении (Home). Убедитесь в нормальной работе и 
правильности регулировки выключателей П.Р.И. Возможный отказ воздушных соленоидов, реле блока ввода/
вывода, узла тяги или проводки.

132 ОШИБКА ВЫКЛ. ПИТАН. - Станок не выключился при получении команды на автоматическое 
выключение. Проверьте проводку к плате POWIF (интерфейс питания) в блоке питания, реле блока ввода/
вывода и главный контактор K1.

133 (Т) ВКЛ. ТОРМОЗ ШПИНДЕЛЯ - Была выдана на вращение шпинделя, в то время как шпиндель был 
зажат (M14), исправьте программу обработки детали (M15), чтобы разжать шпиндель.

133 (Ф) ШП. НЕИСПРАВЕН - Шпиндель не реагирует на команду перемещения шпинделя. Может 
вызываться неисправностью датчика положения, кабелей, ремней, контроллера двигателя или векторного 
привода.

134 (Ф) ОШИБКА ЗАЖ. ИНСТР. - При разжиме инструмент не освобожден из шпинделя по команде. 
Проверьте давление воздуха, автоматический выключатель соленоида CB4, а также нарушение настройки 
узла тяги.

135 ПЕРЕГРЕВ ДВИГ. ОСИ X - Перегрев серводвигателя. Датчик температуры в двигателе показывает 
более 150° градусов F (65° градусов С). Может вызываться длительной перегрузкой двигателя, например, 
буксованием суппорта на механических упорах в течение нескольких минут.

136 ПЕРЕГРЕВ ДВИГ. ОСИ Y - Перегрев серводвигателя. Датчик температуры в двигателе показывает 
более 150° градусов F (65° градусов С). Может вызываться длительной перегрузкой двигателя, например, 
буксованием суппорта на механических упорах в течение нескольких минут.

137 ПЕРЕГРЕВ ДВИГ. ОСИ Z - Перегрев серводвигателя. Датчик температуры в двигателе показывает 
более 150° градусов F (65° градусов С). Может вызываться длительной перегрузкой двигателя, например, 
буксованием суппорта на механических упорах в течение нескольких минут.
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138 ПЕРЕГРЕВ ДВИГ. ОСИ A - Перегрев серводвигателя. Датчик температуры в двигателе показывает 
более 150° градусов F (65° градусов С). Может вызываться длительной перегрузкой двигателя, например, 
если суппорт буксовал на упорах несколько минут. (Фрезерный) проверьте параметр 43, бит OVER TEMP NC. 
Убедитесь, что в настройке 30 выбрана корректная модель поворотного аппарата .

139 ОШИБКА Z ДВИГ. X - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Этот сигнал об 
ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения и на то, что данные датчика положения 
недостоверны. Это может также вызываться повреждением кабеля двигателя или ненадежным 
подключением кабеля датчика положения к двигателю или ко входу данных с датчика положения на плате 
контроллера двигателя.

140 ОШИБКА Z ДВИГ. Y - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Этот сигнал об 
ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения и на то, что данные датчика положения 
недостоверны. Это может также вызываться повреждением кабеля двигателя или ненадежным 
подключением кабеля датчика положения к двигателю или ко входу данных с датчика положения на плате 
контроллера двигателя.

141 ОШИБКА Z ДВИГ. Z - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Этот сигнал об 
ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения и на то, что данные датчика положения 
недостоверны. Это может также вызываться повреждением кабеля двигателя или ненадежным 
подключением кабеля датчика положения к двигателю или ко входу данных с датчика положения на плате 
контроллера двигателя.

142 ОШИБКА Z ДВИГ. A - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Этот сигнал об 
ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения и на то, что данные датчика положения 
недостоверны. Это может также вызываться повреждением кабеля двигателя или ненадежным 
подключением кабеля датчика положения к двигателю или ко входу данных с датчика положения на 
плате контроллера двигателя. (Фрезерный) Проверьте подключение кабеля оси A на боковой стороне 
электрошкафа.

143 (Т) ПОТЕРЯ ОРИЕНТ. ШПИНД - Утеряна ориентация шпинделя при точном перемещении управления 
шпинделем. Может вызываться отказом датчика положения, кабелей, ремней, MOCON или векторного 
привода. Может также вызываться невозможностью сориентировать шпиндель перед G05 Fine Spindle 
Control Motion (точное перемещение управления шпинделем). Убедитесь, что перед G05 выполняется M19.

143 (Ф) ПОТЕРЯ ОРИЕНТ. ШПИНД - Утеряна ориентация шпинделя во время операции смены инструмента. 
Может вызываться неисправностью датчика положения, кабелей, ремней, контроллера двигателя или 
векторного привода.

144 ТАЙМ-АУТ, СВЯЖИТЕСЬ С ДИЛЕРОМ - Срок использования перед оплатой истек. Свяжитесь с вашим 
дилером.

145 КОНЦ. ВЫКЛ. X - Удар оси по концевому выключателю или выключатель отключен. Входной сигнал 
выключателя исходного положения изменился во время использования станка. Сохраненные пределы 
перемещения должны остановить суппорты до удара по концевым выключателям. Проверьте значение 
параметра 125, Grid Offset (смещение сетки) и проводку к концевому выключателю. Может также вызываться 
ослаблением крепления вала датчика положения в задней части двигателя или муфты двигателя к винту. 
Может потребоваться замена концевого выключателя X.

146 КОНЦ. ВЫКЛ. Y - Удар приводного инструмента по концевому выключателю или выключатель 
отключен. Входной сигнал выключателя исходного положения изменился во время использования станка. 
Сохраненные пределы перемещения должны остановить суппорты до удара по концевым выключателям. 
Проверьте значение параметра 126, Grid Offset (смещение сетки) и проводку к концевому выключателю. 
Может также вызываться ослаблением крепления вала датчика положения в задней части двигателя или 
муфты двигателя к винту. Может потребоваться замена концевого выключателя Y.

147 КОНЦ. ВЫКЛ. Z - Удар оси по концевому выключателю или выключатель отключен. Входной сигнал 
выключателя исходного положения изменился во время использования станка. Сохраненные пределы 
перемещения должны остановить суппорты до удара по концевым выключателям. Проверьте значение 
параметра 127, Grid Offset (смещение сетки) и проводку к концевому выключателю. Может также вызываться 
ослаблением крепления вала датчика положения в задней части двигателя или муфты двигателя к винту. 
Может потребоваться замена концевого выключателя Z.

148 КОНЦ. ВЫКЛ. A - Обычно выключен для оси поворотного стола.

149 ШП. ВРАЩАЕТСЯ - Сигнал от привода шпинделя, указывающий на то, что при выполнении операции 
смены инструмента отсутствует состояние «привод шпинделя остановлен».
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150 (Т) I_MODE ВНЕ ДИАПАЗОНА - Выключите и включите питание станка. Если этот сигнал об ошибке 
повторится, свяжитесь с вашим дилером и сообщите о последовательности действий, которые приводят к 
этому сигналу об ошибке.

150 (Ф) БЛОКИР. Z И ИНСТРУМЕНТА - Устройство смены инструмента не в исходном положении, и 
оси Z или А, или В (либо любое их сочетание) не находятся в начале координат станка. Если при смене 
инструмента происходит Reset (сброс), E-Stop (аварийная остановка) или Power Off (выключение питания), 
перемещения оси Z и устройства смены инструмента могут быть небезопасны. Проверьте положение 
устройства смены инструмента, и, если возможно, извлеките инструмент. Произведите инициализацию 
при помощи кнопки Auto All Axes (все оси авто), при этом убедитесь, что гнездо, которое будет обращено 
к шпинделю, не содержит инструмент. Для станков, инициализированных как VR, параметры 212 и 213 
смещения смены инструмента должны быть заданы, а параметры 269 и 270 Bit 4 должны равняться 1 для 
того, чтобы смена инструмента происходила без выдачи сигнала об ошибке.  Такой сигнал об ошибке может 
поступить после обновления программного обеспечения с неправильными параметрами.

151 (Т) ПАДЕН. ДАВЛ. СОЖ ВД - Обнаружено состояние падения давления охлаждающей жидкости. Для 
выключения этого сигнала об ошибке установите параметр 209 Common Switch (общий выключатель) 2 
DSBL CLNT В на значение 1.

151 (Ф) ПАДЕН. ДАВЛ. СОЖ СОШ - Только для фрезерных станков с системой СОШ. Этот сигнал об ошибке 
одновременно отключает трубку подачи СОЖ, подачу и насос. Он включит продувку, выдержит время, 
заданное в параметре 237, и затем выключит продувку. Проверьте падение уровня СОЖ в резервуаре, 
засорение фильтра, входного сетчатого фильтра, а также перегибы или засорение линий подачи СОЖ. 
Проверьте фазирование станка и насоса. Если ни одна из вышеперечисленных проблем не обнаружена и 
нет засорения или перегиба линий подачи СОЖ, свяжитесь со своим дилером.

152 ОШ. САМОТЕСТ. - Система управления обнаружила отказ электроники. Все двигатели и соленоиды 
выключены. Вероятнее всего это вызвано отказом блока платы процессора в сверху слева в системе 
управления. Свяжитесь с вашим дилером.

153 НЕТ КАНАЛА Z ОСИ Х - Отсутствует ожидаемый опорный сигнал Z от датчика положения. Все 
серводвигатели выключены. Может вызываться ненадежными соединениями, загрязнением датчика 
положения или ошибкой параметра.

154 НЕТ КАНАЛА Z ОСИ Y - Отсутствует ожидаемый опорный сигнал от датчика положения. Все 
серводвигатели выключены. Может вызываться ненадежными соединениями, загрязнением датчика 
положения или ошибкой параметра.

155 НЕТ КАНАЛА Z ОСИ Z - Отсутствует ожидаемый опорный сигнал от датчика положения. Все 
серводвигатели выключены. Может вызываться ненадежными соединениями, загрязнением датчика 
положения или ошибкой параметра.

156 НЕТ КАНАЛА Z ОСИ A - Отсутствует ожидаемый опорный сигнал Z от датчика положения. Может 
вызываться ненадежными соединениями, загрязнением датчика положения или ошибкой параметра.

157 ОШ. САМОКОНТРОЛЯ MOCON - Ошибка при самотестировании MOCON. Свяжитесь со своим дилером. 
Проверьте питание +12,-12 и +5 вольт на плате контроллера двигателя. Этот сигнал об ошибке может 
вызываться ненадежным питанием от низковольтного источника питания. Проверьте присутствие ошибок 
привода оси в хронологии сигналов об ошибке. Дефектная схема управления оси может вызвать, колебания 
или дисбаланс низковольтного питания логического блока. Неполадка может вызываться коротким 
замыканием датчика уровня СОЖ, датчика напряжения векторного привода или датчика-термопары 
шарикового винта оси X (токарный). По очереди отключив кабели на P34, P26, P27, P28, P17, P21 и P22 
можно установить причину неисправности.

158 НЕИСПР. ПЛАТЫ ВИДЕО/КЛАВ. - При самотестирование при включении питания система управления 
обнаружила проблему либо в клавиатуре либо в видеопамяти. Свяжитесь с вашим дилером.

159 ОТКАЗ КЛАВИАТУРЫ - Замыкание в клавиатуре или нажата кнопка при включении питания. Тест при 
включении питания обнаружил замкнутую кнопку мембранной вспомогательной клавиатуры. Также может 
вызываться коротким замыканием в кабеле от главного шкафа или нажатием выключателя при включении 
питания.

160 ПАДЕНИЕ НАПР. - Сетевое напряжение, подаваемое на систему управления, слишком низко. Этот 
сигнал об ошибке происходит, когда сетевое напряжение переменного тока падает более чем на 10% 
ниже номинального и когда уже имеется еще один сигнал об ошибке. Диапазон напряжения питания 
160VDC может быть от 145VDC до 175VDC, его можно корректировать, перемещая отводы на главном 
трансформаторе. Выходной уровень напряжения отображается на второй странице дисплея диагностики.
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161 ОШ. ПРИВ. ОСИ X - Может вызываться при застопоривании или перегрузке двигателя или 
столкновением оси с механическим упором, или замыканием в двигателе, или замыканием на землю одного 
провода двигателя. См. конкретные сигналы об ошибке, относящиеся к перегреву, перегрузке по току, 
короткому замыканию, перегрузке усилителя, превышении погрешности усилителя по току или состояния 
ошибки калибровки.

162 ОШ. ПРИВ. ОСИ Y - (Т) Перегрузка по току в серводвигателе приводного инструмента, (Ф) Перегрузка по 
току серводвигателя Y. Может вызываться застопоренным или перегруженным двигателем. Серводвигатели 
выключены. Может вызываться столкновением оси с механическим упором, замыканием в двигателе, 
замыканием на землю одного провода двигателя.

163 ОШ. ПРИВ. ОСИ Z - Перегрузка по току серводвигателя Z. Может вызываться застопоренным или 
перегруженным двигателем. Серводвигатели выключены. Может вызываться столкновением оси с 
механическим упором, замыканием в двигателе, замыканием на землю одного провода двигателя.

164 ОШ. ПРИВ. ОСИ A - Перегрузка по току серводвигателя А. Может вызываться застопоренным или 
перегруженным двигателем. Серводвигатели выключены. Может вызываться столкновением оси с 
механическим упором, замыканием в двигателе, замыканием на землю одного провода двигателя.

165 СЛ. МАЛА ГР. ВОЗВР. НА НОЛЬ X - Этот сигнал об ошибке возникает, если концевые/выключатели 
исходного положения смещаются или плохо отрегулированы. Он указывает, что положение возврата в 
нулевую точку может изменяется при каждом новом возврате в нулевую точку. Сигнал канала Z датчика 
положения должен подаваться от 1/8 до 7/8 оборота от размыкания выключателя исходного положения. 
Серводвигатели не будут выключены, но операция возврата на ноль будет остановлена.  Проверьте 
смещение сетки.

166 СЛ. МАЛА ГР. ВОЗВР. НА НОЛЬ Y - Этот сигнал об ошибке возникает, если концевые/выключатели 
исходного положения смещаются или плохо отрегулированы. Он указывает, что положение возврата в 
нулевую точку может изменяется при каждом новом возврате в нулевую точку. Сигнал канала Z датчика 
положения должен подаваться от 1/8 до 7/8 оборота от размыкания выключателя исходного положения. 
Серводвигатели не будут выключены, но операция возврата на ноль будет остановлена.  Проверьте 
смещение сетки.

167 СЛ. МАЛА ГР. ВОЗВР. НА НОЛЬ Z - Этот сигнал об ошибке возникает, если концевые/выключатели 
исходного положения смещаются или плохо отрегулированы. Он указывает, что положение возврата в 
нулевую точку может изменяется при каждом новом возврате в нулевую точку. Сигнал канала Z датчика 
положения должен подаваться от 1/8 до 7/8 оборота от размыкания выключателя исходного положения. 
Серводвигатели не будут выключены, но операция возврата на ноль будет остановлена.  Проверьте 
смещение сетки.

168 СЛ. МАЛА ГР. ВОЗВР. НА НОЛЬ A - Этот сигнал об ошибке возникает, если концевые/выключатели 
исходного положения смещаются или плохо отрегулированы. Он указывает, что положение возврата в 
нулевую точку может изменяется при каждом новом возврате в нулевую точку. Сигнал канала Z датчика 
положения должен подаваться от 1/8 до 7/8 оборота от размыкания выключателя исходного положения. 
Серводвигатели не будут выключены, но операция возврата на ноль будет остановлена.  Проверьте 
смещение сетки.

169 ОШИБКА НАПР. ШПИНДЕЛЯ - Проблема с оборудованием жесткого нарезания резьбы. Шпиндель 
начал вращение в неверном направлении.

170 (Ф) ВКЛ. ОСИ ТРЕБУЕТСЯ MOCON2 - Включена ось, у которой параметр канала MOCON установлен на 
канал контроллера двигателя MOCON 2, но MOCON 2 не обнаружен.

171 (Ф) ТАЙМ-АУТ ЗАЖ. СПУТН. УАСС - Спутник во фрезерном станке не зажат за допустимое время. 
Убедитесь в отсутствии посторонних предметов под спутником и между спутником и прижимной плитой. 
Убедитесь, что подача и давление воздуха в норме. Проверьте заедание воздушных соленоидов и засорение 
отверстия выпуска воздуха. Проверьте правильность работы путевого выключателя спутника, отсутствие 
повреждений проводки и выключателя и юстировку спутника. Проверьте правильность работы механизма 
зажима спутника. После выявления причины и ее устранения выполните M50 P1 в режиме MDI (ручной ввод 
данных) для восстановления устройства автоматической смены спутников и продолжения работы. Параметр 
320 задает период тайм-аута зажима спутника.
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172 (Ф) ТАЙМ-АУТ РАЗЖ. СПУТН. УАСС - Спутник во фрезерном станке не разжался за допустимое время. 
Убедитесь в отсутствии посторонних предметов между спутником и прижимной плитой. Убедитесь, что 
подача воздуха и давление воздуха в норме. Проверьте заедание воздушных соленоидов и засорение 
отверстия выпуска воздуха. Проверьте правильность работы путевого выключателя спутника, отсутствие 
повреждений проводки и выключателя и юстировку спутника. Проверьте прижимную плиту спутника на 
повреждения. После выявления причины и ее устранения выполните M50 P1 в режиме MDI (ручной ввод 
данных) для восстановления устройства автоматической смены спутников и продолжения работы. Параметр 
321 задает тайм-аут разжима.

173 НЕТ КАНАЛА Z ДАТЧ. ПОЛ. ШП. - Отсутствует импульс канала Z от датчика положения шпинделя для 
синхронизации при жестком нарезании резьбы.

174 ПРЕВЫШ. НАГР. ИНСТР. - Задан предел нагрузки инструмента, предел нагрузки инструмента был 
превышен при подаче. Переустановите пределы нагрузки инструмента в текущих командах нагрузок 
шпинделя.

175 ЗАМЫКАНИЕ НА ЗЕМЛЮ - Обнаружено замыкание на землю в блоке питания переменного тока 115V. 
Может вызываться замыканием на землю в любом из серводвигателей, двигателей смены инструмента, 
вентиляторов или маслонасоса.

176 ОСТАНОВ ПО ПЕРЕГРЕВУ - Состояние перегрева продолжалось дольше, чем интервал времени, 
заданный параметром 297, и вызвало автоматический останов.

177 ОСТАНОВ ПО ПЕРЕНАПР. - Состояние перенапряжения продолжалось дольше, чем интервал времени, 
заданный параметром 296, и вызвало автоматический останов.

178 ДЕЛЕН. НА НОЛЬ - Есть некоторые параметры, которые используются как делитель и поэтому никогда 
не должны устанавливаться на ноль. Если это невозможно исправить изменением параметров, выключите и 
включите питание станка. Если этот сигнал об ошибке повторится, свяжитесь с вашим дилером и сообщите 
о последовательности действий, которые приводят к этому сигналу об ошибке.

179 ПАДЕН. ДАВЛ. МАСЛА В ТР. - Низкий уровень трансмиссионного масла или падении давления в 
маслопроводах.

180 (Ф) СПУТНИК НЕ ЗАЖАТ - Входной сигнал «Pallet/Fixture clamped» (спутник/приспособление зажато) 
указывает на то, что спутник или приспособление не зажато, при этом опасно включать вращение шпинделя, 
перемещать ось или запускать программу обработки детали нажатием «Cycle Start» (запуск цикла). Это 
также может означать, что предыдущая смена спутника не была закончена, и необходимо выполнить 
восстановление устройства автоматической смены спутников. EC-300:Убедитесь, что нет загрязнений, 
мешающих работе узла зажима спутника. Возможно необходимо техническое обслуживание выключателя 
зажима спутника. Узел выключателя расположен под спутником, позади прижимной плиты. EC-400/500:
Станок получает этот сигнал об ошибке в начале программы, если на приемнике нет спутника. Убедитесь в 
отсутствии посторонних частиц между спутником и приемником. Проверьте давление воздуха. Выключатели 
для проверки у поворотного патрубка, расположенного под приемником. VFAPC:Сигнал об ошибке выдается 
при подаче команды шпинделю при разжатом спутнике. Возможно во время смены спутника была нажата 
кнопка аварийной остановки. Выполните M50 для сброса устройства автоматической смены спутников. 
Возможно необходимо техническое обслуживание выключателя зажима спутника.

181 (Т) МАКРОС НЕ ВЫП. - ШП. БЛОКИР. - Код макроса, управляющего дополнительным оборудованием 
Haas (устройство подачи прутка и т.д.) не был выполнен до конца по какой-то причине (аварийная остановка, 
сброс, выключение питания и т.д.). Проверьте дополнительное оборудование и выполните процедуру 
восстановления.

182 ОШИБКА КАБ. X - В кабеле датчика положения оси X отсутствуют достоверные разностные сигналы.

183 (Т) ОШИБКА КАБ. ПРИВ. ИНСТРУМ. - В кабеле от датчика положения двигателя приводного 
инструмента отсутствуют достоверные разностные сигналы.

183 (Ф) ОШИБКА КАБ. Y - В кабеле датчика положения оси Y отсутствуют достоверные разностные 
сигналы.

184 ОШИБКА КАБ. Z - В кабеле датчика положения оси Z отсутствуют достоверные разностные сигналы.

185 ОШИБКА КАБ. A - В кабеле датчика положения оси A отсутствуют достоверные разностные сигналы.

186 ШП. НЕ ВРАЩАЕТСЯ - Шпиндель не вращается; проверьте свою программу: G99, подача на оборот, или 
G98, подача в минуту.
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187 ПРЕВ. ОШИБКИ СЕРВОПР. B - Превышение нагрузки или скорости двигателя оси B. Разница между 
положением двигателя и положением по команде превысила параметр 159. Двигатель может также быть 
застопорен, отключен, или отказал привод. Серводвигатели будут выключены, для перезапуска необходимо 
нажать Reset (сброс). Этот сигнал об ошибке может вызываться неполадкам привода, двигателя или 
столкновением суппорта с механическим упором. На станках с цепями устройства смены инструмента с 
приводом от серводвигателя цепь не смогла начать движение. На станках с коромыслами устройства смены 
инструмента с приводом от серводвигателя коромысло не смогло начать движение, вероятно из-за заедания 
инструмента.

188 ПЕРЕГРУЗ. СЕРВ. B - Превышение нагрузки двигателя оси B. Это может произойти, если нагрузка на 
двигателе в течение нескольких секунд или даже минут достаточно велика, чтобы превысить длительную 
мощность двигателя. Когда это происходит, серводвигатели выключаются. Это может вызываться 
столкновением с механическими упорами, но не перемещением за них. Это также может вызываться любой 
причиной очень высокой нагрузки на двигатели.

189 ПЕРЕГРЕВ ДВИГ. ОСИ B - Перегрев серводвигателя. Датчик температуры двигателя указывает больше 
150° F. Это может вызываться длительной перегрузкой двигателя, например, буксованием суппорта на 
механических упорах в течение нескольких минут.

190 ОШИБКА Z ДВИГ. B - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Этот сигнал об 
ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения и на то, что данные датчика положения 
недостоверны. Может вызываться плохим контактом в разъемах датчика положения.

191 КОНЦ. ВЫКЛ. B - Обычно выключен для оси поворотного стола.

192 НЕТ КАНАЛА Z ОСИ B - Отсутствует ожидаемый опорный сигнал Z от датчика положения. Может 
вызываться ненадежными соединениями, загрязнением датчика положения или ошибкой параметра.

193 ОШ. ПРИВ. ОСИ B - Перегрузка по току серводвигателя B. Может вызываться застопоренным или 
перегруженным двигателем. Серводвигатели выключены. Может вызываться ударом оси о механический 
упор. Короткое замыкание в двигателе или замыкание на землю одного провода двигателя также могут 
вызвать это состояние.

194 СЛ. МАЛА ГР. ВОЗВР. НА НОЛЬ B - Этот сигнал об ошибке возникает, если концевые/выключатели 
исходного положения смещаются или плохо отрегулированы. Этот сигнал об ошибке указывает, что 
положение возврата в нулевую точку может изменяется при каждом новом возврате в нулевую точку. 
Сигнал канала Z датчика положения должен подаваться от 1/8 до 7/8 оборота от размыкания выключателя 
исходного положения. Серводвигатели не будут выключены, но операция возврата на ноль будет 
остановлена.

195 ОШИБКА КАБ. B - В кабеле датчика положения оси B отсутствуют достоверные разностные сигналы.

196 (Ф) ОТКАЗ ТРУБКИ ПОДАЧИ СОЖ - Трубка подачи СОЖ не заняла положение по команде после 2 
(двух) попыток.

197 ПРОЧ. ПРОГР. ОШИБКА - Этот сигнал об ошибке указывает на ошибку в программном обеспечении 
управления. Свяжитесь с вашим дилером и сообщите об этой проблеме.

198 (Т) ШП. ЗАСТОПОРЕН - Система управления определила, что шпиндель не отказал, шпиндель 
вращается, но фактически шпиндель не вращается. Возможно соскользнул или оборвался ремень между 
двигателем привода шпинделя и шпинделем.

198 (Ф) ОТКАЗ ПРЕДВ. ЗАРЯДКИ - Во время работы СОШ наблюдался отказ предварительной зарядки 
длительностью долее 0.1 секунды. При этом немедленно выключаются подача, вращение шпинделя и насос. 
Проверьте все пневмолинии и давление подачи воздуха. Кроме того, проверьте фазирование 3-фазного 
питания.

199 ОТРИЦ. ВРАЩЕН. - Введено отрицательное значение скорости вращения (об./мин.). Значение команды 
скорости вращения шпинделя всегда должно быть положительным числом.

200 ПЕРЕГРЕВ ВЕКТ. ПРИВОДА - Перегрев векторного привода. Температурный датчик векторного привода 
указывает температуру выше 90 градусов Цельсия вблизи мостового выпрямителя. Это может вызываться 
длительным состоянием перегрузки векторного привода, остановкой вентилятора или высокой температурой 
окружающего воздуха. Проверьте вентилятор и убедитесь, что он работает.

201 ОШИБКА CRC ПАРАМЕТРА - Параметры утеряны из-за разряда батареи. Проверьте разряд батареи и 
сигнал об ошибке из-за разряда батареи.
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202 ОШИБКА CRC НАСТРОЙКИ - Настройки утеряны из-за разряда батареи. Проверьте разряд батареи и 
сигнал об ошибке из-за разряда батареи.

203 ОШИБКА CRC ХОД. ВИНТА - Таблицы компенсации ходового винта утеряны из-за разряда батареи. 
Проверьте разряд батареи и сигнал об ошибке из-за разряда батареи. Сохраните параметры на накопитель 
USB или другое устройство. Возможно потребуется повторная загрузка первоначальных параметров. 
Таблицы компенсации ходового винта можно просматривать, нажав PARAM DGNOS, затем END, 
затем. Проверьте таблицы компенсации. Введены ли числа? Поврежденные таблицы компенсации при 
необходимости можно очистить, нажав 0, затем ORIGIN. При помощи клавиши «стрелка вниз» перейдите к 
таблицам Y и Z и очистите их тоже.

204 ОШИБКА CRC КОРР. - Данные коррекции утеряны из-за разряда батареи. Проверьте разряд батареи и 
сигнал об ошибке из-за разряда батареи.

205 ОШИБКА CRC ПРОГР. - Программа пользователя утеряна из-за разряда батареи. Проверьте разряд 
батареи и сигнал об ошибке.

206 ВНУТР. ПРОГР. ОШИБКА - Возможно повреждена программа. Сохраните все программы на диск, 
удалите все, затем перезагрузите. Проверьте разряд батареи и сигнал об ошибке из-за разряда батареи.

207 ОШ. ПРОДВИЖ. ОЧЕРЕДИ - Выключите и включите питание станка. Если этот сигнал об ошибке 
повторится, свяжитесь с вашим дилером и сообщите о последовательности действий, которые приводят к 
этому сигналу об ошибке.

208 ОШ. РАСПРЕДЕЛ. ОЧЕРЕДИ - Выключите и включите питание станка. Если этот сигнал об ошибке 
повторится, свяжитесь с вашим дилером и сообщите о последовательности действий, которые приводят к 
этому сигналу об ошибке.

209 ОШ. ОЧЕР. КОРР. НА РЕЖ. ИНСТР. - Выключите и включите питание станка. Если этот сигнал об ошибке 
повторится, свяжитесь с вашим дилером и сообщите о последовательности действий, которые приводят к 
этому сигналу об ошибке.

210 НЕДОСТАТОЧНО ПАМЯТИ - Недостаточно памяти для загрузки программы пользователя. Проверьте 
доступную память в режиме LIST PROG (листинг программ) и, при необходимости, удалите или загрузите 
некоторые программы для освобождения памяти.

211 НЕЧ. ПРОГР. БЛОК - Возможно повреждена программа. Сохраните все программы на диск, удалите все, 
затем перезагрузите.

212 ОШ. ЦЕЛОСТН. ПРОГР. - Возможно повреждена программа. Сохраните все программы на диск, удалите 
все, затем перезагрузите. Проверьте разряд батареи и сигнал об ошибке из-за разряда батареи.

213 ОШИБКА CRC ОЗУ ПРОГР. - Отказ электроники, возможно главного процессора. Свяжитесь с вашим 
дилером.

214 ИЗМ. КОЛ-ВОЛ ПРОГРАММ - -Указывает, что количество программ не совпадает со значением 
внутренней переменной, в которой хранится количество загруженных программ. Возможная неполадка 
процессора, если неисправность сохраняется, свяжитесь со своим дилером. Это может произойти при 
включении расширенной памяти.

215 ИЗМЕНИЛСЯ УКАЗ. СВОБ. ПАМ. - Указывает на то, что объем памяти, используемой программами, 
учтенными в системе, не совпадает со значением переменной, указывающей на свободную область памяти. 
Возможная проблема платы процессора. Свяжитесь с вашим дилером.

216 (Т) ПРИ РАБОТЕ ОПУЩ. КОР. ГОЛОВКИ - Указывает на то, что рычаг измерительной головки опустился 
при выполнении программы.

216 (Ф) ОШ. СКОРОСТИ СППЗУ - Возможно проблема платы процессора.

217 ОШ. ФАЗИРОВ. X - Произошла ошибка фазовой инициализации бесщеточного двигателя. Это может 
вызываться неисправностью датчика положения или ошибкой в проводке. Свяжитесь с вашим дилером.

218 ОШ. ФАЗИРОВ. Y - Произошла ошибка фазовой инициализации бесщеточного двигателя. Это может 
вызываться неисправностью датчика положения или ошибкой в проводке.

219 ОШ. ФАЗИРОВ. Z - Произошла ошибка фазовой инициализации бесщеточного двигателя. Это может 
вызываться неисправностью датчика положения или ошибкой в проводке.

220 ОШ. ФАЗИРОВ. A - Произошла ошибка фазовой инициализации бесщеточного двигателя. Это может 
вызываться неисправностью датчика положения или ошибкой в проводке.
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221 ОШ. ФАЗИРОВ. B - Произошла ошибка фазовой инициализации бесщеточного двигателя. Это может 
вызываться неисправностью датчика положения или ошибкой в проводке.

222 ОШ. ФАЗИРОВ. C - Произошла ошибка фазовой инициализации бесщеточного двигателя. Это может 
вызываться неисправностью датчика положения или ошибкой в проводке.

223 ОШ. БЛОКИР. ДВЕРИ - На станках, оборудованных защитными блокировками, этот сигнал об ошибке 
происходит, если система управления считает, что дверь открыта, но она закрыта. Проверьте цепи запирания 
двери.

224 ОШ. ПЕРЕДАЧИ X - Ошибка передачи счетных импульсов датчика положения оси X. Этот сигнал об 
ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения, данные датчика положения малодостоверны. 
Может также вызываться плохим контактом в разъемах на плате контроллера двигателя (MOCON).

225 ОШ. ПЕРЕДАЧИ Y - Ошибка передачи счетных импульсов датчика положения приводного инструмента. 
Этот сигнал об ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения, данные датчика положения 
малодостоверны. Может также вызываться плохим контактом в разъемах на плате контроллера двигателя 
(MOCON).

226 ОШ. ПЕРЕДАЧИ Z - Ошибка передачи счетных импульсов датчика положения оси Z. Этот сигнал об 
ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения, данные датчика положения малодостоверны. 
Может также вызываться плохим контактом в разъемах на плате контроллера двигателя (MOCON).

227 ОШ. ПЕРЕДАЧИ A - Ошибка передачи счетных импульсов датчика положения оси A. Этот сигнал об 
ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения, данные датчика положения малодостоверны. 
Может также вызываться плохим контактом в разъемах на плате контроллера двигателя (MOCON).

228 ОШ. ПЕРЕДАЧИ B - Ошибка передачи счетных импульсов датчика положения в оси B. Этот сигнал об 
ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения, данные датчика положения малодостоверны. 
Может также вызываться плохим контактом в разъемах на плате контроллера двигателя (MOCON).

229 ОШ. ПЕРЕДАЧИ C - Ошибка передачи счетных импульсов датчика положения оси C. Этот сигнал об 
ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения, данные датчика положения малодостоверны. 
Может также вызываться плохим контактом в разъемах на плате контроллера двигателя (MOCON).

230 (Т) ОТКР. ДВЕРЬ - Скорость шпинделя превысила максимальное значение в параметре 586 при 
открытой двери. Остановите шпиндель, закройте дверь или уменьшите скорость шпинделя до значения 
меньше или равного параметру 586.

231 ОШ. ПЕРЕДАЧИ МАХ. ТОЛЧ. ПДЧ - Ошибка передачи счетных импульсов датчика положения маховика 
ручного перемещения. Этот сигнал об ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения, 
данные датчика положения малодостоверны. Может также вызываться плохим контактом в разъемах.

232 ОШ. ПЕРЕДАЧИ ШПИНДЕЛЯ - Ошибка передачи счетных импульсов датчика положения шпинделя. 
Этот сигнал об ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения, данные датчика положения 
малодостоверны. Может также вызываться плохим контактом в разъемах на контроллере двигателя 
(MOCON).

233 ОШ. КАБЕЛЯ МАХ. Т. ПДЧ. - В кабеле от датчика положения маховичка толчковой подачи отсутствуют 
достоверные разностные сигналы.

234 ОТКАЗ КАБЕЛЯ ШПИНД. - В кабеле от датчика положения шпинделя отсутствуют достоверные 
разностные сигналы.

235 ОШИБКА Z ШП. - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Этот сигнал об ошибке 
обычно указывает, что датчик положения, установленный на шпинделе, поврежден, а данные датчика 
положения малодостоверны. Ненадежные соединения разъемов датчика положения в P1-P4 также могут 
вызвать его.

236 ПЕРЕГРУЗКА ДВИГ. ШПИНД. - Перегрузка двигателя шпинделя.

237 ДИНАМ. ПОГР. ШПИНДЕЛЯ - Погрешность между скоростью вращения шпинделя по команде и 
действительной скоростью превысила максимально допустимое значение (заданное параметром 184).
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238 (Ф) ОШ. АВТОМ. ДВЕРИ - Автоматическая дверь получила команду на выполнение операции, но не 
закончила операцию. Дверь:

1) Получила команду закрыться, но не смогла достичь выключателя «закрыто» за допустимое время.
2) Получила команду открытия, но не смогла дойти до выключателя «открыто» (не у всех дверей есть 

этот выключатель) за допустимое время.
3) Получила команду открыться, но не начала двигаться в допустимое время.

Проверьте выключатель двери, дверь на механическое заедание, а также убедитесь в исправности 
двигателя двери и муфты.

239 НЕИЗВ. СИГН. ОБ ОШ. MOCON1 - Mocon (контроллер двигателя) выдал сигнал об ошибке выполняемой 
программе. Текущая версия программного обеспечения не смогла идентифицировать сигнал об ошибке. 
Проверьте надежность кабельных соединений контроллера двигателя. Дополнительные диагностические 
данные содержатся в примечаниях к версии программного обеспечения MOCON.

240 ПУСТ. ПР. ИЛИ НЕТ КНЦ. БЛ. - Не обнаружена программа ГЧПУ или не обнаружен конец программы. 
Структура программы неправильна, в начале или в конце файлы должен стоять символ "%". Программа 
должна иметь номер программы, начинающийся с буквы "О". Возможно существуют электрические помехи, 
влияющие на передачу данных.

241 НЕДОП. КОД - Неисправность нагрузки RS-232. Данные были сохранены как комментарий. Проверьте 
полученную программу. Данные с ошибками будут помещены на страницу MESSAGES (сообщения) 
как комментарий с последующим вопросительным знаком. Недействительный код будет представлен в 
программе как комментарий с последующим вопросительным знаком.

242 ОШ. ФОРМ. ЧИСЛА ИЛИ ПРЕВЫШ. ДЛ. - Ошибка форматирования числа во входном файле. В числе 
может быть слишком много цифр или несколько десятичных точек. Данные с ошибками будут помещены на 
страницу MESSAGES (сообщения) как комментарий с последующим вопросительным знаком.

243 НЕДОП. ЧИСЛО - Введенные данные не являются числом.

244 ОТСУТСТВУЕТ (...) - Комментарий должен начинаться скобкой '(' и заканчиваться скобкой  ')'. 
Этот сигнал об ошибке также выдается, если комментарий длиннее 80 символов. Ошибочные данные 
помещаются на страницу MESSAGES (сообщения) как комментарий с вопросительным знаком. Блок, 
содержащий ошибку, может также быть представлен в программе как комментарий, ищите знак ( ?).

245 НЕИЗВ. КОД - Проверьте строку ввода или данные от RS-232. Сигнал об ошибке может выдаваться 
при редактировании данных в программе или загрузке через RS-232. Ошибочные данные помещаются на 
страницу MESSAGES (сообщения) как комментарий с вопросительным знаком. Блок, содержащий ошибку, 
может также быть представлен в программе как комментарий, ищите знак ( ?).

246 ПРЕВЫШ. ДЛ. СТРОКИ - Слишком длинная строка ввода.  Необходимо сократить строку ввода данных.

247 БАЗ. ОШ. ДАННЫХ КУРСОРА - Выключите и включите питание станка. Если этот сигнал об ошибке 
повторится, свяжитесь с вашим дилером и сообщите о последовательности действий, которые приводят к 
этому сигналу об ошибке.

248 ОШ. ДИАПАЗОНА ЧИСЛА - Введенное число за пределами диапазона. Это может быть вызвано 
слишком большим количеством цифр в буквенном адресе или макропеременной. Данные с ошибками 
будут помещены на страницу MESSAGES (сообщения). Недействительный код может быть представлен в 
программе как комментарий с последующим вопросительным знаком.

249 НЕЧЕТ. НАЧ. ДАНН. ПРОГР. - Возможно повреждена программа. Сохраните все программы на диск, 
удалите все, затем перезагрузите.

250 ОШ. ДАНН. ПРОГР. - Возможно повреждена программа. Сохраните все программы на диск, удалите все, 
затем перезагрузите. Если ошибка сохраняется, программы, возможно, необходимо проверить на наличие 
ошибок в ПК, исправить их, а затем перезагрузить.

251 ОШ. СТРУКТ. ДАННЫХ ПРОГ. - Возможно повреждена программа. Сохраните все программы на диск, 
удалите все, затем перезагрузите. Если ошибка сохраняется, программы, возможно, необходимо проверить 
на наличие ошибок в ПК, исправить их, а затем перезагрузить. Выполните резервное копирование всех 
программ на устройство USB или другое устройство, удалите все и снова загрузите. Неполадка может 
возобновиться после перезагрузки программ. Чтобы обнаружить поврежденную программу, необходимо 
перезагружать программы по очереди. Если не удается удалить какую-либо программу, обратитесь к своему 
дилеру.
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252 ПЕРЕПОЛН. ПАМЯТИ - Возможно повреждена программа. Сохраните все программы на диск, удалите 
все, затем перезагрузите. Если ошибка сохраняется, программы, возможно, необходимо проверить на 
наличие ошибок в ПК, исправить их, а затем перезагрузить.

253 ПЕРЕГР. ЭЛ. АППАРАТУРЫ - Температура блока управления превысила 140° F (60° C). Может 
вызываться неисправностью электронной аппаратуры, высокой температурой в помещении или засорением 
воздушного фильтра. Проверьте питание +12,-12 и +5 вольт на плате контроллера двигателя.

254 ПЕРЕГР. ДВИГ. ШПИНДЕЛЯ - Перегрев двигателя шпинделя. Этот сигнал об ошибке порождается 
только на станках, оборудованных векторным приводом Haas. Датчик температуры двигателя шпинделя 
считывал высокую температуру долее 1.5 секунд.

255 (Ф) НЕТ ИНСТР. В ШПИНД. - 255 NO TOOL IN SPINDLE Недопустимый номер инструмента в пункте 
«шпиндель» в таблице гнезд и инструментов. Пункт «шпиндель» не может содержать «0» и должен быть 
внесен в список в теле таблицы. Если в шпинделе отсутствует инструмента, введите номер пустого гнезда 
в пункт «шпиндель». Если в пункте «шпиндель» указан номер инструмента, убедитесь, что он находится в 
теле таблицы и что это гнездо пустое.

256 (Ф) НЕИЗВ. ТЕКУЩ. ИНСТРУМ. - Утеряна информация о текущем инструменте. Наиболее вероятно, 
что это произошло из-за повторной инициализации. Вероятно, что следующая команда смены инструмента 
приведет к столкновению шпинделя и инструмента в гнезде. Чтобы устранить возможность столкновения, 
выполните восстановление устройства смены инструмента. Запрещается использовать Power Up/Restart 
(включение/перезапуск), поскольку это заставит станок сделать попытку вернуть инструмент в поворотный 
магазин.

257 ОШ. ДАНН. ПРОГР. - Возможно повреждена программа. Сохраните все программы на диск, удалите все, 
затем перезагрузите. Если ошибка сохраняется, программы, возможно, необходимо проверить на наличие 
ошибок в ПК, исправить их, а затем перезагрузить.

258 НЕДОП. ФОРМАТ DPRNT - Макроса оператора DPRNT имеет недопустимую структуру, проверьте 
форматирование команд DPRNT.

259 ВЕРСИЯ ЯЗЫКА - Проблема с языковыми файлами. Перезагрузите файлы иностранного языка.

260 ОШ. CRC ЯЗЫКА - Указывает на разрушение или повреждение флэш-памяти. Перезагрузите файлы 
иностранного языка.

261 (Ф) ОШ. CRC ПОВОР. АПП. - Ошибка CRC сохраненных параметров поворотного стола (используются 
настройками 30, 78).

262 ОТСУТ. CRC ПАРАМЕТРА - При получении параметра с RS-232 или при чтении с диска отсутствует CRC 
при загрузке с диска или с RS-232.

263 ОТСУТ. CRC ХОД. ВИНТА - Отсутствует CRC таблиц компенсации ходового винта при загрузке с диска 
или из порта RS-232.

264 НЕТ CRC ПОВ. АППАР. - Отсутствует CRC параметров поворотного стола при загрузке с диска или из 
порта RS-232.

265 ОШ. CRC ФАЙЛА МАКРОПЕРЕМЕН. - Ошибка CRC файла переменных макроса. Указывает на потерю 
данных памяти. Возможно поврежден файл или проблема платы процессора.

266 (Т) ОТКАЗ УСИ - Отказ устройства смены инструмента. Устройству смены инструмента не удалось 
позиционироваться, подняться, вращаться или опуститься. Вероятно некорректно задан параметр 732, 
Tool Changer Position Delay. Вероятно неисправен двигатель устройства смены инструмента. В механизме 
устройства смены инструмента может быть стружка. Убедитесь, что устройство смены инструмента 
свободно вращается.

266 (Ф) ОТКАЗ УСИ - Выполните восстановление устройства смены инструмента.

267 (Ф) СМЕЩЕНИЕ ДВЕРЦЫ ИНСТР. - 267 (M) TOOL DOOR OUT OF POSITION Сигнал об ошибке 
возникает при смене инструмента на горизонтально-фрезерном станке, если параметр 278 TL DR Switch 
имеет значение 1, а выключатель дверцы инструментального магазина указывает, что дверца открыта после 
команды на закрытие или закрыта после команды на открытие. Вероятнее всего этот сигнал об ошибке 
вызывается заеданием или поломкой выключателя.

268 ДВЕРЬ ОТКР. ПРИ ЗАП. M95 - Порождается при обнаружении M95 (спящий режим), при открытой 
дверце. При запуске спящего режима дверь должна быть закрыта.
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269 (Ф) ОШ. МАНИП. ИНСТР. - Ошибка позиционирования руки устройства смены инструмента. Выполните 
восстановление устройства смены инструмента.

270 ПРЕВ. ОШ. СЕРВОПР. ОСИ C - Превышение нагрузки или скорости двигателя оси C. Разница между 
положением двигателя и положением по команде превысила параметр 506. Двигатель может также быть 
застопорен, отключен, или отказал привод. Серводвигатели будут выключены, для перезапуска необходимо 
нажать Reset (сброс). Этот сигнал об ошибке может вызываться неполадками схемы управления, двигателя.

271 ПЕРЕГРУЗ. СЕРВ. C - Превышение нагрузки двигателя оси C. Это может произойти, если нагрузка 
на двигателе в течение нескольких секунд или минут достаточно велика, чтобы превысить длительную 
мощность двигателя. Когда это происходит, серводвигатели выключаются. Этот сигнал об ошибке также 
может вызываться любой причиной очень высокой нагрузки на двигатели.

272 ПЕРЕГРЕВ ДВИГ. ОСИ С - Перегрев серводвигателя. Датчик температуры в двигателе указывает 
больше 150° F. Это может вызываться длительной перегрузкой двигателя, например, буксованием суппорта 
на механических упорах в течение нескольких минут.

273 ОШИБКА Z ДВИГ. C - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Этот сигнал об 
ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения и на то, что данные датчика положения 
недостоверны. Может вызываться плохим контактом в разъемах датчика положения.

274 КОНЦ. ВЫКЛ. C - Удар оси по концевому выключателю или выключатель отключен. Сохраненные 
пределы перемещения должны остановить суппорты до удара по концевым выключателям. Проверьте 
значение параметра Grid Offset (смещение сетки) и проводку к концевому выключателю. Может также 
вызываться ослаблением крепления вала датчика положения в задней части двигателя или муфты 
двигателя к винту.

275 НЕТ КАНАЛА Z ОСИ C - Отсутствует ожидаемый опорный сигнал Z от датчика положения. Может 
вызываться ненадежными соединениями, загрязнением датчика положения или ошибкой параметра.

276 ОШ. ПРИВ. ОСИ C - Перегрузка по току серводвигателя С. Может вызываться застопоренным или 
перегруженным двигателем. Серводвигатели выключены. Это состояние может вызываться ударом осью о 
механический упор. Может вызываться коротким замыканием в двигателе или замыканием на землю одного 
провода двигателя.

277 СЛ. МАЛА ГР. ВОЗВР. НА НОЛЬ C - Этот сигнал об ошибке возникает, если концевые/выключатели 
исходного положения смещаются или плохо отрегулированы. Этот сигнал об ошибке указывает, что 
положение возврата в нулевую точку может изменяется при каждом новом возврате в нулевую точку. 
Сигнал канала Z датчика положения должен подаваться от 1/8 до 7/8 оборота от размыкания выключателя 
исходного положения. Серводвигатели не будут выключены, но операция возврата на ноль будет 
остановлена.

278 ОШИБКА КАБ. C - В кабеле датчика положения оси C отсутствуют достоверные разностные сигналы.

279 (Ф) ОШИБКА Z ЛИН. ШКЛ. ОСИ Х - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Этот 
сигнал об ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения Z Fault и на то, что данные датчика 
положения недостоверны. Может вызываться плохим контактом в разъемах шкалы.

280 (Ф) ОШИБКА Z ЛИН. ШКЛ. ОСИ Y - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Этот 
сигнал об ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения Z Fault и на то, что данные датчика 
положения недостоверны. Может вызываться плохим контактом в разъемах шкалы.

281 (Ф) ОШИБКА Z ЛИН. ШКЛ. ОСИ Z - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Этот 
сигнал об ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения Z Fault и на то, что данные датчика 
положения недостоверны. Может вызываться плохим контактом в разъемах шкалы.

282 (Ф) ОШИБКА Z ЛИН. ШКЛ. ОСИ A - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Этот 
сигнал об ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения Z Fault и на то, что данные датчика 
положения недостоверны. Может вызываться плохим контактом в разъемах датчика положения.

283 (Ф) НЕТ КАНАЛА Z ЛИН. ШКЛ. ОСИ X - Обрыв жилы или загрязнение датчика положения. Все 
серводвигатели выключены. Это отсутствие канала Z может также вызываться плохим контактом в разъемах 
шкалы.

284 (Ф) НЕТ КАНАЛА Z ЛИН. ШКЛ. ОСИ Y - Обрыв жилы или загрязнение датчика положения. Все 
серводвигатели выключены. Это отсутствие канала Z может также вызываться плохим контактом в разъемах 
датчика положения.
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285 (Ф) НЕТ КАНАЛА Z ЛИН. ШКЛ. ОСИ Z - Обрыв жилы или загрязнение датчика положения. Все 
серводвигатели выключены. Это отсутствие канала Z может также вызываться плохим контактом в разъемах 
датчика положения.

286 (Ф) НЕТ КАНАЛА Z ЛИН. ШКЛ. ОСИ A - Обрыв жилы или загрязнение датчика положения. Все 
серводвигатели выключены. Это отсутствие канала Z может также вызываться плохим контактом в разъемах 
датчика положения.

287 (Ф) ОШИБКА КАБ. ЛИН. ШКЛ. ОСИ X - В кабеле шкалы оси X отсутствует достоверный разностный 
сигнал.

288 (Ф) ОШИБКА КАБ. ЛИН. ШКЛ. ОСИ Y - В кабеле шкалы оси Y отсутствует достоверный разностный 
сигнал.

289 (Ф) ОШИБКА КАБ. ЛИН. ШКЛ. ОСИ Z - В кабеле шкалы оси Z отсутствует достоверный разностный 
сигнал.

290 (Ф) ОШИБКА КАБ. ЛИН. ШКЛ. ОСИ A - В кабеле шкалы оси A отсутствует достоверный разностный 
сигнал.

291 (Ф) ПАДЕНИЕ ПОДАЧИ/ДАВЛЕНИЯ АУСИ - 291 LOW AIR VOLUME/PRESSURE DURING ATC 
Автоматическая смена инструмента не завершена из-за недостатка подачи или давления сжатого воздуха. 
Проверьте линию подачи воздуха.

292 (Т) ОШИБКА ПИТАНИЯ 320V - Произошла ошибка питания 320 вольт. Этот сигнал об ошибке будет 
выдаваться всегда при перенапряжении, пониженном напряжении, коротком замыкании, перегреве или 
коротком замыкании регенератора. Проверьте шестнадцатеричный светодиодный индикатор на блоке 
питания, который указывает состояние ошибки. ДЛЯ ПРОДОЛЖЕНИЯ ВЫКЛЮЧИТЕ И ВКЛЮЧИТЕ 
ПИТАНИЕ СТАНКА!

292 (Т) ПИТАНИЕ 320V - Произошел отказ источника питания 320V. Этот сигнал об ошибке подается 
каждый раз, когда имеется состояние перенапряжения, пониженного напряжения, короткого замыкания, 
перегрева или короткого замыкания в регенераторе. Этот сигнал об ошибке должен сопровождаться еще 
одним сигналом об ошибке с подробным пояснением состояния источника питания. ДЛЯ ПРОДОЛЖЕНИЯ 
ВЫКЛЮЧИТЕ И ВКЛЮЧИТЕ ПИТАНИЕ СТАНКА!

293 НЕДОП. РАССТ. ФАСК ИЛИ РАДИУСН. ОБР. УГЛОВ В G01 - Проверьте геометрию.

294 НЕТ КОН. ПЕРЕМЕЩ. ДЛЯ G01 ФАСК. РАД. ОБР. УГЛОВ - В команде G01 запрошено перемещение 
снятия фаски или скругления углов, но не задано конечное перемещение. Проверьте геометрию.

295 МАЛ УГОЛ ПЕРЕМЕЩ. В G01 РАД. ОБР. УГЛОВ - Тангенс половины угла равен нулю. Угол 
перемещения должен быть более 1 градуса. Проверьте геометрию.

296 НЕДОП. ВЫБОР ПЛ. В G01 ФАСК. ИЛИ РАД. ОБРАБОТКА УГЛОВ - Перемещение снятия фаски или 
радиусной обработки углов и конечное перемещение должны быть в той же плоскости, что и начальное 
перемещение. Проверьте геометрию.

297 (Ф) ПЕРЕБЕГ ЧЕЛНОКА АУСИ - Челнок AУСИ не остановился в допустимом диапазоне позиции 
готовности при смене инструмента. Проверьте ослабление приводного ремня, повреждение или перегрев 
двигателя, заедание или повреждение выключателя готовности челнока или выключателя положения 
челнока, или обгорание контактов реле платы управления мотор-редуктора. Используйте восстановление 
устройства смены инструмента для восстановления АУСИ, затем возобновите нормальную эксплуатацию.

298 (Ф) СМЕЩ. ДВУХЗАХВ. РУКИ АУСИ - Выключатель положения двухзахватной руки АУСИ или путевые 
выключатели ПЧС/ПРЧС в некорректном состоянии. Проверьте заедание, перекос или повреждение 
выключателей, заедание механизма, повреждение двигателя или накопление загрязнений. Используйте 
восстановление устройства смены инструмента для восстановления АУСИ, затем возобновите нормальную 
эксплуатацию.

299 (Ф) СМЕЩЕНИЕ ЧЕЛНОКА АУСИ - Выключатель положения челнока АУСИ в некорректном состоянии. 
Проверьте заедание, перекос или повреждение выключателя, заедание механизма, повреждение 
двигателя или накопление загрязнений. Используйте восстановление устройства смены инструмента для 
восстановления АУСИ, затем возобновите нормальную эксплуатацию.

300 (Т) В НОРМЕ

300 (Ф) В НОРМЕ - Неполадок не обнаружено.

301 НОРМ. ОСТАН. - Обнаружен программный останов.
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302 НЕДОП. R В G02 ИЛИ G03 - R должно быть больше или равно половине расстояния от начала до конца, 
с погрешностью 0.0010 дюйма (0.010 мм). Проверьте геометрию.

303 (Т) НЕДОП. X, B ИЛИ Z В G02 ИЛИ G03 - Погрешность точек пересечения в начале и конце G02 и G03 
должна быть равной 0.0010 дюйма (0.010 мм). Проверьте геометрию.

303 (Ф) НЕДОП. X, Y ИЛИ Z В G02 ИЛИ G03 - Погрешность точек пересечения в начале и конце G02 и G03 
должна быть равной 0.0010 дюйма (0.010 мм). Проверьте геометрию.

304 НЕДОП. I, J ИЛИ K В G02 ИЛИ G03 - Радиус в начале и конце должен соответствовать радиусу в конце 
дуги с погрешностью 0.0010 дюйма (0.010 мм). Проверьте геометрию.

305 НЕДОП. Q В СТАНД. ЦИКЛЕ - Значение переменной Q в стандартном цикле не должна быть больше 
нуля. Проверьте вашу программу.

306 НЕДОП. I, J, K ИЛИ Q В СТ. ЦИКЛЕ - Значения переменных I, J, K и Q в стандартном цикле должны 
быть больше нуля. Проверьте вашу программу.

307 ПРЕВ. УРОВНЯ ВЛОЖ. ПОДПРОГР. - Вложение подпрограммы ограничено двенадцатью уровнями. 
Упростите вашу программу, используя меньшее число подпрограмм.

309 ПРЕВ. МАКС. СК. ПОДАЧИ - Используйте скорость подачи, меньше или равную параметру 59. 
Проверьте настройку 9, чтобы убедиться в корректности единиц измерения, это может вызываться 
выполнением метрической программы в дюймах.

310 НЕДОП. КОД G - Код G не определен и не является параметром проверки вызова макросов с 91 по 100. 
Псевдоним кода G не перечислен в параметрах с 91 по 100. Для использования псевдонима кода G задайте 
программу для псевдонима в соответствующем параметре.

311 НЕИЗВ. КОД - Программа содержит строку или код, которые не были распознаны. Проверьте вашу 
программу.

312 КОНЕЦ ПРОГР. - Достигнут конец подпрограммы до M99. Для возврата из подпрограммы требуется 
M99. Проверьте подпрограмму на наличие М99. Подпрограммы должны иметь М99 для возврата к месту из 
вызова из M96, M97, M98 или G65.

313 (Т) НЕТ КОДА P В M96, M97, M98, M143, M144 ИЛИ G65 - Номер подпрограммы должен быть внесен 
в код Р для G65, M96, M97 или M98. При использовании гравирования текста G47 – P0 для гравирования 
текста или P1 для последовательного порядкового номера.

313 (Ф) НЕТ КОДА P В M98, M97, M96, G47 ИЛИ G65 - Номер подпрограммы должен быть внесен в код Р 
для G65, M96, M97 или M98. При использовании гравирования текста G47 – P0 для гравирования текста или 
P1 для последовательного порядкового номера.

314 ПОДПРОГРАММА НЕ В ПАМЯТИ - Проверьте, храниться ли в памяти подпрограмма, вызванная кодом 
Р в M98 или G65. При вызове подпрограммы с помощью ФЧПУ, подпрограмма должна располагаться 
на том же устройстве и в той же директории, что и главная программа, вызывающия ее. Также для 
файлов, перенесенных с USB на жесткий диск, проверьте названия файлов на жестком диске; вызванные 
подпрограммы должны иметь заглавное О и расширение, написанное прописными буквами. Например: 
O1234.nc.

315 (Т) НЕДОП. КОД P В M97, M98 ИЛИ M99 - Недействительный код Р обнаружен в M97, M98, M99, M133, 
M134 или стандартном цикле G71, G72, G73 или G70. Код P должен быть именем программы, хранящейся 
в памяти, без десятичной точки для M98, и должен быть действительным натуральным числом (N) для всех 
других применений.

315 (Ф) НЕДОП. КОД P В IN M97, M98, G47, M99 - Код P должен быть именем программы, хранящейся в 
памяти, без десятичной точки для M98, и должен быть действительным номером N для M99. Если подана 
команда G47, то P должен быть 0 для гравирования текста и 1 для последовательных порядковых номеров 
или иметь значение кода ASCII от 32 и 126.

316 ПЕРЕБЕГ ДИАПАЗ. X - Ход оси X по команде превышает допустимый диапазон хода станка. 
Координаты станка в отрицательном направлении. Это указывает либо на ошибку в программе 
пользователя, либо на неверную коррекцию.

317 ПЕРЕБЕГ ДИАПАЗ. Y - Ход по оси Y по команде превышает допустимый диапазон перемещения 
станка. Координаты станка в отрицательном направлении. Это указывает либо на ошибку в программе 
пользователя, либо на неверную коррекцию.
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318 ПЕРЕБЕГ ДИАПАЗ. Z - Ход оси Z по команде превышает допустимый диапазон хода станка. Координаты 
станка в отрицательном направлении. Это указывает либо на ошибку в программе пользователя, либо на 
неверную коррекцию.

319 ПЕРЕБЕГ ДИАПАЗ. A - Ход оси А по команде превышает допустимый диапазон хода станка. 
Координаты станка в отрицательном направлении. Это указывает либо на ошибку в программе 
пользователя, либо на неверную коррекцию.

320 НЕТ СКОР. ПОД. - Для функций интерполяции должен быть задан код F. Для обратнозависимого режима 
G93 на каждом блоке G01 должен указываться код F.  Команда адреса F является модальной, и если она 
не была подана ранее, станок не сможет определить, какая скорость подачи указана для блока подачи G01, 
G02 или G03.

321 С. ОБ ОШ. АВТОВЫКЛ. - Выдается только в режиме отладки.

322 ПОДПРОГР. БЕЗ M99 - Добавьте код M99 в конец программы, вызываемой в качестве подпрограммы. 
Проверьте программу.

323 (Ф) ОШ. CRC РУИ - Переменные расширенного управления инструментами (РУИ) утеряны, возможно 
села батарейка. Проверьте разряд батареи и сигнал об ошибке из-за разряда батареи.

324 ОШ. ДИАП. ВРЕМ. ЗАДЕР. - 324 DELAY TIME RANGE ERRORЗначение кода Р в G04 больше или равно 
1000 секунд (больше 999999 миллисекунд). Этот сигнал об ошибке может также выдаваться при вводе 
недопустимого формата времени M95.

325 ОЧЕР. ПОЛНА - Выключите и включите питание станка. Если этот сигнал об ошибке повторится, 
свяжитесь с вашим дилером и сообщите о последовательности действий, которые приводят к этому сигналу 
об ошибке.

326 G04 БЕЗ КОДА P - Задайте Pn.n для секунд или Pn для миллисекунд.

327 НЕТ ЦИКЛА Д. КОДА М КРОМЕ M97, 98 - Код L здесь не требуется. Удалите код L.

328 НЕДОП. НОМ. ИНСТРУМ. - Номер инструмента должен быть в диапазоне от 1 до значения параметра 
65.

329 НЕОПРЕД. КОД М - Код M не определен и не является вызовом макроса. Проверьте вашу программу.

330 НЕОПРЕД. ВЫЗ. МАКРОСА - Номера программы, вызванной макросом, нет в памяти, или программа 
пользователя обратилась к макропеременной, но макропрограмма не была загружена в память. Проверьте 
вашу программу.

331 ОШ. ДИАПАЗ. - Присвоенный буквенный номер слишком велик. Проверьте вашу программу.

332 (Ф) НЕСООТВ. H И T - Этот сигнал об ошибке порождается при включенной настройке 15. Номер кода Н 
в выполняемой программе не совпадает с номером Т в шпинделе. Исправьте коды H, выберите правильный 
инструмент или выключите настройку 15 для выполнения программ, не имеющих соответствующих кодов Н 
и Т.

333 ОСЬ Х ВЫКЛ. - Параметр выключил эту ось.

334 ОСЬ Y ВЫКЛ. - Параметр выключил эту ось.

335 ОСЬ Z ВЫКЛ. - Параметр выключил эту ось.

336 (Т) ОСЬ A ВЫКЛ. - Была предпринята попытка программировать ось A, когда она была выключена (бит 
Disabled в параметре 43, установлен на 1).

336 (Ф) ОСЬ A ВЫКЛ. - Была предпринята попытка программировать ось A, когда она была выключена 
(бит Disabled в параметре 43, установлен на 1), невидима (бит Invis Axis параметра 43 установлен в 1) или 
программа подала команду оси A, когда она являлась наружным поворотным столом (функция кнопки Rotary 
Index, бит Map 4TH Axis параметра 315 установлен на 1).

337 НЕ НАЙД. GOTO ИЛИ P СТР. - Подпрограмма не находится в памяти или некорректный код P. P не 
найден. Проверьте вашу программу.

338 НЕДОП. IJK ИЛИ XYZ В G02 ИЛИ G03 - Погрешность точек пересечения в начале и конце G02 и G03 
должна быть равной 0.0010 дюйма (0.010 мм). Проверьте геометрию, проверьте выбор плоскости G17, G18 
или G19.
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339 (Т) НЕСКОЛЬКО КОДОВ - В любом блоке допускается только один M, X, Y, Z, A, Q и т.д., только один код 
G в одной группе кода G. Этот сигнал об ошибке может также вызываться заданием более одного I, K или R 
в этом же блоке с фаской или радиусной обработкой угла или заданием одновременно P и R в M19.

339 (Ф) НЕСКОЛЬКО КОДОВ - Допустимо только одно значение M, X, Y, Z, A, Q и т.п. в любом блоке. Только 
один код G той же группы на блок.

340 (Т) КОРР. НА РЕЖ. ИНСТР. НАЧ. С G02/G03 -  Коррекция на режущий инструмент должна начинаться 
линейным перемещением. Проверьте программу и включите коррекцию на режущий инструмент в блоке 
G01.

340 (Ф) КОРР. НА РЕЖ. ИНСТР. НАЧ. С G02/G03 -  Коррекция на режущий инструмент должна начинаться 
линейным перемещением. Проверьте программу и включите коррекцию на режущий инструмент в блоке 
G01.

341 (Т) КОРР. НА РЕЖ. ИНСТ. КОНЧ. НА G02/G03 - Коррекция на режущий инструмент должна 
заканчиваться линейными перемещением. Проверьте программу и выключите коррекцию на режущий 
инструмент на блоке G01.

341 (Т) КОРР. НА РЕЖ. ИНСТ. КОНЧ. НА G02/G03 - Коррекция на режущий инструмент должна 
заканчиваться линейными перемещением. Проверьте программу и выключите коррекцию на режущий 
инструмент на блоке G01.

342 (Т) МАЛА ТРАЕК. КОРР. НА РЕЖ. ИНСТ. - Геометрия не позволяет выполнение указанной величины 
коррекции. Проверьте геометрию и используйте инструмент меньшего размера.

342 (Ф) МАЛА ТРАЕК. КОРР. НА РЕЖ. ИНСТ. - Геометрия не позволяет выполнение указанной величины 
коррекции. Проверьте геометрию и используйте инструмент меньшего размера.

343 ЗАПОЛН. ОЧЕРЕДИ ДИСПЛЕЯ - Выключите и включите питание станка. Если этот сигнал об ошибке 
повторится, свяжитесь с вашим дилером и сообщите о последовательности действий, которые приводят к 
этому сигналу об ошибке.

344 (Т) КОРР. НА РЕЖ. ИНСТ. С G17 И G19 - Коррекция на режущий инструмент G41 или G42 недопустима в 
плоскостях кроме плоскости XY (G17).

344 (Ф) КОРР. НА РЕЖ. ИНСТ. С G18 И G19 - Коррекция на режущий инструмент G41 или G42 недопустима 
в плоскостях кроме плоскости XY (G17).

345 (Т) НЕДОП. ЗНАЧ. R В M19 ИЛИ G105 - Значение R должно быть положительным.

346 КОД М ВЫКЛЮЧЕН - Была команда на M80 или M81. Эти команды разрешены только для функции Auto 
Door (автоматической двери) при включенной настройке 51 DOOR HOLD OVERRIDE (отмена останова по 
открыванию двери), отключенном (0) параметре 57 SAFETY CIRC и отключенном (0) параметре 57 DOOR 
STOP SP (остановка шпинделя по двери). -OR- B. При перезапуске программы вызвана команда M17 или 
M18. Эти команды недопустимы при перезапуске программы.

347 (Ф) НЕДОП. ИЛИ ОТСУТ. КОД E - Все 5-координатные стандартные циклы требуют, чтобы глубина 
задавалась с помощью положительного кода E.

348 ПЕРЕМЕЩ. НЕДОПУСТ. В РЕЖИМЕ G93 - Этот сигнал об ошибке выдается, если фрезерный станок 
находится в режиме Inverse Time Feed (обратнозависимой подачи) и задаются команды G12, G13, G70, G71, 
G72, G150 или любая команда перемещения группы 9.

349 ОСТАНОВ ПРОГР. БЕЗ ОТМЕНЫ КОРР. НА РЕЖ. ИНСТРУМЕНТ - До остановки программы M00, M01 
или окончания программы M30 требуется выходное перемещение коррекции на режущий инструмент с G40. 
Проверьте вашу программу и убедитесь, что коррекция на режущий инструмент заканчивается по окончанию 
прохождения траектории.

350 (Т) ОШ. ОПЕР. ПРОСМ. К. НА РЕЖ. ИНСТ. - Слишком много блоков без перемещения между 
перемещениями при использовании коррекции на режущий инструмент. Удалите мешающие блоки.

350 (Ф) ОШ. ОПЕР. ПРОСМ. КОРР. НА РЕЖ. ИНСТ. - Слишком много блоков без перемещения между 
перемещениями при использовании коррекции на режущий инструмент. Удалите мешающие блоки.

351 НЕДОП. КОД P - В блоке с G103 значение для P должно быть от 0 до 15. Проверьте свою программу.

352 ВЫКЛ. ПИТ. ВСП. ОСИ - Вспомогательная ось C, U, V или W указывает, что сервопривод отключен. 
Проверьте вспомогательные оси. Состояние от системы управления – Off (выкл.).
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353 НЕТ ИСХ. П. ВСП. ОСИ - Возврат на ноль еще не был выполнен для вспомогательных осей. Проверьте 
вспомогательные оси.

354 ОТКЛ. ВСПОМ. ОСИ - Вспомогательная ось не отвечает. Проверьте вспомогательные оси и подключение 
RS-232.

355 НЕСООТВ. ПОЛОЖ. ВСПОМ. ОСИ - Несоответствие между положением вспомогательной оси и 
станка. Проверьте вспомогательные оси и интерфейсы. Убедитесь, что данные ручного ввода не влияют на 
вспомогательные оси.

356 ПРЕД. ПЕРЕМ. ВСПОМ. ОСИ - Вспомогательные оси делают попытку перемещаться за пределы 
перемещения.

357 ВСПОМ. ОСЬ ВЫКЛ. - Вспомогательные оси выключены.

358 НЕСК. ВСПОМ. ОСЕЙ - В конкретный момент может двигаться только одна вспомогательная ось.

359 (Ф) НЕДОП. I, K ИЛИ Q В G12 ИЛИ G13 - Проверьте свою программу: форматирование переменных G12 
и G13.

360 УСИ ВЫКЛЮЧЕНО - Проверьте Параметр 57 на фрезерных станках. Это ненормальное состояние для 
токарных станков.

361 ПЕРЕКЛ. ПЕРЕДАЧ ВЫКЛ. - Проверьте Параметр 57 на фрезерных станках. Это ненормальное 
состояние для токарных станков.

362 ОШ. ИСП. ИНСТРУМ. - Достигнут предел ресурса инструмента. Для продолжения выделите Usage Count 
(подсчет использования) на дисплее Current Commands Tool Life (текущие команды - ресурс инструмента) и 
нажмите ORIGIN. Затем нажмите Reset (сброс), чтобы сбросить сигнал об ошибке и продолжите работу.

363 БЛОК. ВЫКЛ. СОЖ - Настройка 32 выключена на момент включения СОЖ кодами М в программе или 
при помощи вспомогательной клавиатуры.

364 НЕТ КРУГ. ИНТ. ВСП. ОСИ - Со вспомогательными осями допустимо только ускоренное перемещение 
или подача.

365 ОШ. ОПРЕДЕЛЕНИЯ P - Значение Р не определено или значение за пределами диапазона. M59 или 
M69 должны иметь значение Р от 1100 до 1155. При использовании команды G154 значение P должно быть 
от 1 до 99. Проверьте формат кода в вашей программе.

366 (Ф) НЕДОП. I, K ИЛИ L В G70, G71 ИЛИ G72 - Проверьте стандартные циклы на отсутствующие 
значения I, K или L.

367 (Т) ПОМЕХИ КОРР. НА Р. ИНСТР. - Программная траектория не может быть рассчитана с размером 
инструмента. Используйте инструмент другого размера или настройте коррекцию радиуса или диаметра.

367 (Т) ПОМЕХИ КОРР. НА РЕЖУЩ. ИНСТРУМ. - Программная траектория не может быть рассчитана с 
размером инструмента. Используйте инструмент другого размера или настройте коррекцию радиуса или 
диаметра.

368 КАНАВКА СЛ. МАЛА - Инструмент слишком велик для входа в паз. Используйте меньший инструмент.

369 ИНСТР. СЛ. БОЛЬШОЙ - Инструмент слишком велик для входа в паз. Используйте меньший инструмент.

370 (Ф) ОШ. ОПРЕДЕЛЕН. ГНЕЗДА - Проверьте геометрию для G150. Проверьте пересечение траектории в 
подпрограмме и начальные X и Y в главной программе. Поместите начальное положение инструмента перед 
G150.

371 (Ф) НЕДОП. I, J, K ИЛИ Q - Проверьте цикл G150 на отсутствующие или некорректные значения для I, J, 
K или Q.

372 СМ. ИНСТР. В СТАНД. ЦИКЛЕ - Смена инструмента недопустима при активности стандартного цикла. 
Перед переходом в программе на следующий инструмент отмените стандартные циклы при помощи G80.

373 НЕДОП. КОД В ГЧПУ - Код, обнаруженный в программе ГЧПУ, не может быть интерпретирован из-за 
ограничений ГЧПУ. Проверьте вашу программу.

374 (Т) ОТСУТ. XBZA В G31 ИЛИ G36 - Функция пропуска G31 требует перемещения оси.

374 (Ф) ОТСУТ. XYZA В G31 ИЛИ G36 - Функция пропуска G31 требует перемещения оси.
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375 (Ф) ОТСУТ. Z ИЛИ H В G37 - Функция автоматического измерения длины инструмента G37 требует код 
H, значение Z и включение коррекции на инструмент. Значения X, Y и А недопустимы.

376 (Т) К.НА Р.ИНСТР. ЗАПРЕЩ. В ПРОП. - Функции пропуска G31 и G37 не могут использоваться с 
коррекцией на режущий инструмент. Проверьте свою программу и переместите функции пропуска в другое 
место.

376 (Ф) КОРР.НА Р.ИНСТР. ЗАПРЕЩ. В ПРОП. - Функции пропуска G31 и G37 не могут использоваться с 
коррекцией на режущий инструмент. Проверьте свою программу и переместите функции пропуска в другое 
место.

377 В ГРАФ./МОДЕЛ. ЗАПРЕЩ. ПРОП. - Графический режим не может моделировать функцию пропуска. 
Используйте удаление блока в блоках программы с функциями пропуска для графического моделирования 
траектории инструмента, содержащей G31 или подпрограмм измерения головкой.

378 ОБНАР. СИГН. ПРОП. - Код проверки сигнала пропуска включен, но пропуск обнаружен в неожиданном 
месте.

379 НЕ ОБНАР. СИГН. ПРОП. - Код проверки сигнала пропуска включен, но пропуск не обнаружен в 
неожиданном месте.

380 (Ф) X, Y, A ИЛИ G49 НЕДОПУСТ. В G37 - G37 может задать только ось Z, при этому значение коррекции 
на инструмент должно быть определено. При использовании G37 запрограммируйте корректную коррекцию 
на длину инструмента.

381 G43, G44 НЕДОПУСТ. В G36 ИЛИ G136 - Автоматическое измерение головкой коррекции детали должно 
производится без коррекции на инструмент. Проверьте вашу программу.

382 В G35 ТРЕБУЕТСЯ КОД D - 382 D CODE REQUIRED IN G35 -В G35 необходим код Dnn для хранения 
измеренного диаметра инструмента. Проверьте вашу программу.

383 НЕ ВЫБРАНЫ ДЮЙМЫ - Задан G20, но настройки выбрали метрический ввод. Измените настройку 9. 

384 НЕ ВЫБРАНА МЕТРИЧ. - Задан режим ММ G21, но параметры настройки выбрали дюймы. Измените 
настройку 9. 

385 НЕДОП. КОД L, P, ИЛИ R В G10 - Использован G10 для изменения величин коррекции, но коды L, P или 
R отсутствуют или недопустимы. Проверьте формат вашей программы.

386 НЕДОП. ФОРМАТ АДРЕСА - Буквенный адрес использован некорректно. Проверьте вашу программу.

387 (Т) КОРР. НА РЕЖ. ИНСТР. НЕДОП. С G103 - Коррекция на режущий инструмент не будет 
функционировать при ограничении опережающего просмотра блоков. Снимите ограничение блока на 
коррекцию на режущий инструмент. Проверьте вашу программу.

387 (Ф) КОРР. НА РЕЖ. ИНСТР. НЕДОП. С G103 - Коррекция на режущий инструмент не будет 
функционировать при ограничении опережающего просмотра блоков. Снимите ограничение блока на 
коррекцию на режущий инструмент. Проверьте вашу программу.

388 (Т) КОРР. НА РЕЖ. ИНСТР. НЕДОП. С G10 - Координаты не могут быть изменены при включенной 
коррекции на режущий инструмент. Переместите G10 за пределы активности коррекции на режущий 
инструмент.

388 (Ф) КОРР. НА РЕЖ. ИНСТР. НЕДОП. С G10 - Координаты невозможно изменить при включенной 
коррекции на режущий инструмент. Переместите G10 за пределы активности коррекции на режущий 
инструмент.

389 G17, G18, G19 НЕДОПУСТ. В G68 - Плоскости вращения не могут изменяться, пока включено вращение. 
При выборе новой плоскости отмените поворот.

390 ШП. НЕ ВРАЩАЕТСЯ - Команда на требуемый код S не была подана. Проверьте свою программу и 
убедитесь, что имеется команда на вращение шпинделя.

391 ФУНК. ВЫКЛЮЧЕНА - Была сделана попытка использования средства программного обеспечения, 
не включенного битом параметра. Если эта опция была приобретена, и бит параметр установлен на 0, 
введите код разблокировки для данной опции, если таковой имеется. Код указан в перечне инструкции по 
эксплуатации в описании опций.

392 (Т) ОСЬ B ВЫКЛ. - Была предпринята попытка программировать ось B, когда она была выключена (бит 
Disabled в параметре 151 установлен на 1).
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392 (Ф) ОСЬ B ВЫКЛ. - Была предпринята попытка программировать ось B, когда она была выключена (бит 
Disabled в параметре 151, установлен на 1), невидима (бит Invis Axis параметра 151 установлен в 1) или 
программа подала команду оси B, когда она являлась наружным поворотным столом (функция кнопки Rotary 
Index, бит Map 4TH Axis параметра 315 установлен на 1).

393 (Т) НЕДОП. ПЕРЕМ. В G84 ИЛИ G184 - Жесткое нарезание резьбы возможно только в направлении Z 
минус. Убедитесь, что расстояние от исходного положения до заданной командой глубины Z находится в 
отрицательном направлении.

393 (Т) НЕДОП. ПЕРЕМ. В G74 ИЛИ G84 - Жесткое нарезание резьбы G74 или G84 может производиться 
только в отрицательном направлении Z. Убедитесь, что расстояние от опорного положения до заданной 
командой глубины Z находится в отрицательном направлении. Проверьте формат  G74 или G84 в вашей 
программе.

394 ПЕРЕБЕГ ДИАПАЗ. B - Ось B превысит сохраненные пределы перемещения. Это в отрицательном 
направлении, а в положительном направлении - начало координат станка. Происходит только во время 
выполнения программы пользователя.

395 (Т) НЕДОП. КОД В СТАНД. ЦИКЛЕ - Любой стандартный цикл, требующий последовательности 
траектории PQ, не может иметь код М в том же блоке. А именно: G70, G71, G72 и G73.

395 (Ф) НЕ ЗАД. ОСЬ ПОВ. СТОЛА G107 - Для замены оси, для выполнения цилиндрического 
отображения должна быть задана ось поворотного стола. Проверьте формат G107 в вашей программе и 
запрограммируйте линейную ось для отображения.

396 НЕДОП. ОСЬ ПОВ. СТОЛА G107 - Заданная в G107 ось поворотного стола недействительна или 
была выключена. Для G107 требуется задать либо ось А, либо ось В. Проверьте свою программу: 
форматирование G107 и запрограммируйте линейную ось, которая будет отображаться на поворотный 
аппарат.

397 (Т) НЕДОП. КОД D - Значение D, введенное в Canned Cycle (стандартный цикл) должно быть 
положительным. Значение D всегда относится к глубине резания. Проверьте вашу программу.

397 (A) ВСПОМ. ОСЬ В БЛОКЕ G93 - Команда на интерполяцию дополнительной оси не может быть подана 
в режиме подачи G93. Проверьте вашу программу. Перемещение дополнительной оси с любой другой осью 
не может запрограммировано в режиме подачи.

398 СЕРВ. ВСП. ОСИ ВЫКЛ. - Сервопривод вспомогательной оси отключен из-за отказа.

399 (Т) НЕДОП. КОД U - В контексте, где использовался код U, он имел недопустимое значение. Было ли 
значение положительным?

400 СИГН. ПРОП. ВО ВР. ПЕРЕЗАП. - Код G сигнала пропуска (G31, G35, G36, G37, G136) был обнаружен 
во время перезапуска программы. Графический режим не может моделировать функцию пропуска. 
Используйте удаление блока в блоках программы с функциями пропуска для графического моделирования 
траектории инструмента.

401 (Т) НЕДОП. КАС. В ГР. 1 РАДИУС. ОБР. УГЛОВ - Проверьте геометрию.

401 (Ф) НЕДОП. КАС. В ГР. 1 РАДИУС. ОБР. УГЛОВ ИЛИ СНЯТИЯ ФАСКИ - При автоматическом снятии 
фаски или скруглении угла расчет точки или угла дал недопустимый результат. Это может произойти по 
одной из следующих причин: 1.) Значение тангенса угла было слишком близко к нулю. 2.) Недопустимый 
косинус угла. 3.) Гипотенуза рассчитанного прямоугольного треугольника короче катета. 4.) Рассчитанная 
точка не находится на дуге или линии. Проверьте свою программу на ошибку геометрии и повторно 
вычислите координаты.

402 ВОЗМ. ПОВРЕЖДЕН ФАЙЛ - Количество загружаемых параметров не соответствует ожидаемому. 
Возможная причина – загрузка файла параметров старее или новее, чем системный двоичный, или 
повреждение файла.

403 СЛ. МНОГО ПРОГР. - В памяти системы управления можно хранить не более 500 номеров отдельных 
программ.

404 RS-232 НЕТ ИМЕНИ ПРОГ. - При отправке на ЧПУ в файле должен указан быть номер программы. 
Номер программы должен начинаться с буквы "О". Проверьте правильность формата названия в программе. 
Перед номером программы может стоять номер блока, в этом случае, удалите номер блока и перезагрузите 
программу.
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405 RS-232 НЕДОП. ИМЯ ПРОГР. - Проверьте загружаемые файлы. Имя программы должно иметь формат 
Onnnn и должно находиться в начале самого блока. Номер программы должен располагаться во втором 
блоке программы, а в самом блоке - непосредственно после первого символа %. Перед номером программы 
может стоять номер блока, в этом случае, удалите номер блока и перезагрузите программу.

406 RS-232 НЕТ КОДА - При приеме обнаружены поврежденные данные. Программа сохранена, но 
поврежденные данные преобразованы в комментарий. Проверьте вашу программу. Ищите в программе 
вопросительные знаки (?) или перейдите на экран сообщений, где отображается блок с ошибкой.

407 RS-232 НЕДОП. КОД - Программа будет сохранена, но поврежденные данные преобразованы в 
комментарий. Ищите в программе комментарий (?) или перейдите на экран сообщений, где отображается 
блок с ошибкой.

408 RS-232 ОШ. ДИАПАЗ. ЧИСЛА - Проверьте вашу программу. Программа будет сохранена, но 
поврежденные данные преобразованы в комментарий. Ищите в программе комментарий (?) или перейдите 
на экран сообщений, где отображается блок с ошибкой.

409 (Т) RS-232 НЕДОП. КОД N - Поврежден параметр или данные настройки. Пользователь выполнял 
загрузку настроек или параметров, но данные повредились.

409 (Ф) НЕДОП. КОД N ФАЙЛА - В файлах параметров и настроек после символа «N» должно быть 
положительное число, и блок данных не может быть длиннее 5 цифр.

410 (Т) RS-232 НЕДОП. КОД V - Поврежден параметр или данные настройки. Пользователь выполнял 
загрузку настроек или параметров, но данные повредились.

410 (Ф) НЕДОП. КОД V ФАЙЛА - В файлах параметров и настроек после символа «V» должно быть 
положительное или отрицательное число, и блок данных не может быть длиннее 10 цифр.

411 RS-232 ПУСТ. ПРОГР. - Между символами % и % в файле не обнаружено номера программы. Проверьте 
формат вашего файла.

412 RS-232 НЕОЖИД. КОНЕЦ ВВОДА - Программа должна начинаться и заканчиваться символом %. После 
второго символа % не должно быть текста. Проверьте свой файл.

413 RS-232 НЕДОСТ. ПАМЯТИ ДЛЯ ЗАГР. - Недостаточно свободной памяти для принимаемой программы. 
Проверьте доступную память в режиме LIST PROG (список программ) и удалите некоторые программы для 
освобождения памяти.

414 RS-232 ПЕРЕП. БУФЕРА - Компьютер, передающий данные, возможно, не реагирует на XOFF. Данные 
передаются на ЧПУ слишком быстро, постарайтесь снизить скорость  передачи в бод и проверьте настройки 
компьютера для XOFF.

415 RS-232 ПЕРЕПОЛН. - Данные передаются на ЧПУ слишком быстро. Данные передаются на ЧПУ 
слишком быстро, постарайтесь снизить скорость  передачи в бод.

416 RS-232 ОШ. ЧЕТНОСТИ - Ошибка четности в данных, полученных ЧПУ. Проверьте параметры настройки 
четности, количество битов данных и скорость. Проверьте свое кабельную конфигурацию, кабель должен 
быть нуль-модемом.

417 RS-232 ОШ. КАДРИРОВ. - Полученные данные искажены, и кадрирующие биты не обнаружены. Один 
или более символов данных будут утеряны. Проверьте настройки четности, количество битов данных и 
скорость.

418 RS-232 ПРЕР. - Состояние прерывания при получении. Передающее устройство перевело линию в 
состояние прерывания. Может вызываться простым обрывом в кабеле.

419 НЕДОП. ФУНКЦИЯ ДЛЯ ГЧПУ - Код, обнаруженный на входе программы ГЧПУ, не удалось 
интерпретировать.

420 НЕСООТВ. НОМ. ПРОГРАММЫ - Код О в программе, загружаемой в память станка, не соответствует 
коду О, введенному с клавиатуры. Это предупредительное сообщение, передача данных не прекращается.

421 (Ф) НЕТ ДЕЙСТВ. ГНЕЗД - Таблица инструментальных гнезд заполнена тире.

422 (Ф) ОШ. ТАБЛИЦЫ ГНЕЗД - Если конус шпинделя 50, между L должно быть 2 тире. Тире должны быть с 
обеих сторон L. Переорганизуйте инструменты в устройстве смены.

423 (Т) УПП SB - НЕИЗВ. ПОЛ. ВЫКЛ. КОНЦА ПРУТКА - Разместите стандартный пруток на 12 дюймов в 
положение загрузки и выполните G105 Q5, чтобы задать положение выключателя конца прутка.
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423 (Ф) НЕСООТВ. МАСШТ. X/ВИНТ - Коррекция масштабирования превышает один оборот двигателя.

424 (Т) УПП SB НЕ ПОДДЕРЖ. МЕТРИЧЕСКИЙ - Метрический режим в настоящее время не 
поддерживается, измените настройку 9 на «inch» (дюймы).

424 (Ф) НЕСООТВ. МАСШТ. Y/ВИНТ - Коррекция масштабирования превышает один оборот двигателя.

425 (Т) НЕИЗВ. ДЛИНА ПРУТКА УПП SB - Неизвестны как длина прутка, так и исходная координата. 
Выгрузите пруток, выполните G105 Q4, затем G105 Q2 или Q3.

425 (Ф) НЕСООТВ. МАСШТ. Z/ВИНТ - Коррекция масштабирования превышает один оборот двигателя.

426 (Т) НЕДОПУСТ. КОД УПП SB - Команда на подачу прутка с недопустимым кодом в блоке. Допустимые 
коды – I, J, K, P, Q, R

426 (Ф) НЕСООТВ. МАСШТ. A/ВИНТ - Коррекция масштабирования превышает один оборот двигателя.

427 ПЕРЕПОЛН. ПРЕРЫВ. - Система управления обнаружила состояние переполнения прерывания. 
Прерывание произошло прежде, чем было закончено предыдущее прерывание. Свяжитесь с вашим 
дилером.

428 (Т) ОТКАЗ ВЫКЛ. УПП SERVO BAR - Отказал один из выключателей управления УПП Servo Bar.

429 НЕДОСТ. ПАМ. В ДИСК. КАТАЛОГЕ - Память ЧПУ почти заполнена при попытке чтения каталога диска. 
Проверьте доступную память в режиме LIST PROG (листинг программ) и, при необходимости, удалите или 
загрузите некоторые программы для освобождения памяти.

430 НЕТ МЕТКИ НАЧАЛА/КОНЦА ФАЙЛА - Не найден конечный символ %. Проверьте вашу программу. До 
полного получения программы во входных данных был обнаружен код ASCII конца файла. Это десятичный 
код 26.

431 (Т) НЕТ ИМ. ПР. НА ДИСКЕ - При получении All необходимы имена программ, иначе их невозможно 
сохранить.

431 (Ф) НЕТ ИМ. ПР. В ФАЙЛЕ - При загрузке отсутствует номер программы в файле.

432 (Т) НЕДОП. ИМЯ ПР. НА ДИСКЕ - Проверьте загружаемые файлы. Программа должна быть Onnnnn и 
должна быть в начале блока.

432 (Т) НЕДОП. ИМЯ ФАЙЛА НА ДИСКЕ - Проверьте загружаемые файлы. Программа должна быть Onnnnn 
и должна быть в начале блока.

433 (Т) ПУСТ. ПРОГ. НА ДИСКЕ - Проверьте вашу программу. Между % и % не обнаружено программы.

433 (Ф) ПУСТ. ФАЙЛ ПРОГ. - Проверьте вашу программу. Между % и % не обнаружено программы.

434 (Т) НЕДОСТ. ПАМ. ДЛЯ ЗАГР. С ДИСКА - Для загрузки программы в память не хватает свободного. 
Проверьте доступную память в режиме LIST PROG (список программ) загрузите и удалите некоторые 
программы для освобождения памяти.

434 (Ф) НЕДОСТ. ПАМ. ДЛЯ ЗАГР. ФАЙЛА - Для загрузки программы в память не хватает свободного. 
Проверьте доступную память в режиме LIST PROG (список программ) загрузите и удалите некоторые 
программы для освобождения памяти.

435 ОШ. ДИСКА - Ошибка чтения диска. Возможно диск поврежден или не отформатирован, нажатие 
кнопки сброса во время передачи данных. Попробуйте заведомо исправный диск или новый диск, 
отформатированный для файловой системы FAT (таблица размещения файлов). Также вызывается 
загрязнением головок дисковода. Используйте комплект для чистки.

436 НЕ НАЙД. ФАЙЛ НА Д. - Файл не найден по этому имени. Вводимое имя файла должно быть таким 
же как на дискете.  Возможно диск поврежден или не отформатирован. Попробуйте заведомо исправный 
диск или новый диск, отформатированный для файловой системы FAT (таблица размещения файлов). 
Также вызывается загрязнением головок дисковода. Используйте комплект для чистки. Убедитесь, что файл 
находится на диске.

437 (Т) НЕДОБЕГ ЗАДНЕЙ БАБКИ - Задняя бабка не достигла заданной координаты. Проверьте значение 
параметра 293 или проверьте настройку 107 и сравните ее с фактическим положением оси B.

438 (Т) З.Б. СДВИНУЛАСЬ ПРИ ЗАКРЕПЛ. ДЕТАЛИ - Заготовка сдвинулась при повороте. Проверьте 
настройку 107 и действительное положение оси по сравнению с настройкой 107.
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439 (Т) З.Б. НЕ ОБНАРУЖ. ДЕТАЛЬ - Во время M21 или G01 задняя бабка достигла точки фиксации, но не 
обнаружила деталь.

440 (Т) УПП SB - МАКС. КОЛ-ВО ДЕТАЛЕЙ - Задание выполнено. Произведите сброс текущего количества 
деталей (# Parts Run) на странице текущих команд серво УПП Servo Bar (Servobar current commands).

441 (Т) УПП - SB МАКС. КОЛ-ВО ПРУТКОВ - Задание выполнено. Произведите сброс текущего количества 
прутков (# Bars Run) на странице текущих команд серво УПП Servo Bar (Servobar current commands).

442 (Т) УПП SB - ДОСТИГНУТА МАКС. ДЛИНА - Задание выполнено. Произведите сброс текущей длины 
(Current Length Run) на странице Servobar current commands.

443 (Т) УПП SERVO BAR УЖЕ ВЛОЖЕНО - Обнаружен недопустимый G105 Pnnn в подпрограмме отрезки.

444 (Т) СЛИШК. ДОЛГО ВКЛ. РЕГЕН. - Источник питания обнаружил состояние, в котором регенератор 
остается активным слишком долго. Это состояние может вызываться перенапряжением подаваемого 
питания переменного тока, разрывом или отключением нагрузки регенератора или сильным сбросом энергии 
двигателем шпинделя. Это может также быть вызвано слишком высоким значением параметра DECEL. 
Проверьте соединения и сопротивление нагрузки регенератора, подаваемое напряжение переменного тока и 
значение параметра 186.

444 (Ф) СЛ. ДОЛГО ВКЛ. РЕГЕН. - Источник питания обнаружил состояние, в котором регенератор остается 
активным слишком долго. Это состояние указывает на то, что подаваемое напряжение переменного тока 
слишком высоко поднимает напряжение на шине постоянного тока, что нагрузка регенератора разомкнута 
или отключена, или мощность сброса энергии двигателем шпинделя очень велика. Это может также быть 
вызвано слишком высоким значением параметра DECEL. Проверьте соединения и сопротивление нагрузки 
регенератора, подаваемое напряжение переменного тока и значение параметра 186. Для продолжения 
выключите и включите питание станка.

445 (Т) ОШ. УПП SERVO BAR - Ошибка в программе УПП Servo Bar.

446 (Т) УПП SB - СЛИШК. ДЛ. ПРУТОК - Пруток, который только что был загружен, длиннее, чем значение 
Length of Longest Bar (длина самого длинного прутка) отображаемое на странице текущих команд УПП 
Servo Bar. Система не смогла точно его измерить. Снимите загруженный пруток и измерьте его длину. На 
экране текущих команд, перейдите при помощи клавиши «page up» (предыдущая страница) к системным 
переменным УПП Servo Bar (Servo Bar System Variables). Убедитесь, что переменная 3109 LENGTH OF 
LONGEST BAR имеет значение больше, чем длина прутка.

447 (Т) УПП SB - ПОМЕХА ПРУТКА - Нажат выключатель конца прутка при подаче команды на выгрузку 
или загрузку прутка. Удалите пруток. Проверьте работу выключателя на дисплее диагностики. Нормальное 
состояние выключателя конца прутка – 0, затем оно изменяется на 1 при его нажатии.

448 (Т) УПП SB - НЕТ ПРУТКА - Добавьте прутков.

450 (Т) ОШИБКА УПП - Это означает, что сигнал на дискретном входе 1030 (BFSPLK) - высокий. См. 
параметр 278, бит 20 (CK BF Status).

451 (Т) БЛОКИРОВКА УПП - ШПИНДЕЛЬ - Это означает, что сигнал на дискретном входе 1027 (BF FLT) 
- высокий. См. параметр 278, бит 21 CK BF SP ILK.

452 (Т) ТАЙМ-АУТ РЕДУКТ. ДВИГ. УПП SB - Двигатель, который загружает пруток, и шток толкателя не 
закончили перемещение в допустимое время. Убедитесь в отсутствии заедания прутка. Возможно неполадка 
платы ввода-вывода. Для устранения неисправности можно использовать макрокоманды, #1110=1 – для 
фрезерных станков и #1108=1 – для токарных станков. Двигатель должен включиться немедленно и 
работать, пока он не будет остановлен нажатием кнопки сброса.

453 (Т) ОСЬ C ВКЛЮЧЕНА - Подана команда шпинделю при включенном приводе оси С. Перед включением 
тормоза шпинделя или переключением передачи двигатель оси C должен быть отключен при помощи M155.

454 (Т) ОСЬ C НЕ ВКЛЮЧЕНА - Оси С подана команда, при этом ось С не включена. Перед подачей 
команды на ось C привод оси C должен быть включен при помощи M154.

455 (Т) КНЦ БЛ. G112 БЕЗ ОТМЕНЫ КОРР. НА Р. ИНСТР. - Перед подачей команды G113 для отмены блока 
G112 требуется выходное перемещение коррекции на режущий инструмент X/Y.

456 (Т) КОНФЛИКТ ПАРАМЕТРОВ - Конфликт между двумя или несколькими параметрами Axis MOCON 
Channel.
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457 ВСПОМ. ОСЬ ВКЛЮЧЕНА - Включена одна или более вспомогательных осей. Для нормальной работы 
переменных макроса 750 и 751 нужно, чтобы вспомогательные оси были выключены. Убедитесь, что 
настройка 38 установлена на 0.

458 (Ф) ЛИН. ШКАЛЫ ВКЛ. БЕЗ ИНТ. ДВИГАТЕЛЯ - Линейные шкалы включены для оси, но плата 
интерфейса двигателя MOTIF не была обнаружена.

459 (Т) ОШ. ДВЕРЦЫ УЗД - Дверца не была полностью открыта, пока УЗД находился внутри станка с ЧПУ, 
или параметр 315, бит 5 был установлен на ноль.

460 (Т) НЕДОП. КОД УЗД - Внутренняя ошибка программы, свяжитесь со своим дилером.

461 (Т) ТАЙМ-АУТ ЗАХВАТА УЗД - Захват не достиг своего заданного положения в пределах допустимого 
времени.

462 (Т) ПЕРЕБЕГ ДИАПАЗ. U - Ход оси U по команде превышает допустимый диапазон станка. Координаты 
в отрицательном направлении, что указывает на ошибку в программе пользователя или неверную 
коррекцию.

464 (Т) ПЕРЕБЕГ ДИАПАЗ. W - Ход оси W по команде превышает допустимый диапазон станка. Координаты 
в отрицательном направлении, что указывает на ошибку в программе пользователя или неверную 
коррекцию.

465 (Ф) ДАНН. ЮНИК В ИМ. ФАЙЛА - В имени файла обнаружены данные в формате Юникод. Для 
нормального использования их необходимо преобразовать в имя файла в формате ASCII.

466 (Ф) ДАНН. ЮНИК. В ФАЙЛЕ - В файле имеются данные в формате Юникод. Файл необходимо 
сохранить с форматом имени и в формате данных ASCII. Убедитесь, что данные в файле сохранены в 
формате символов ASCII.

467 (Ф) G02 ИЛИ G03 С НЕОД. МАСШТ. - Команды G02 или G03 невозможно использовать, если масштаб 
G51 X, Y или Z неодинаковый. Используйте настройку 71 вместо настроек 188-190, или сделайте настройки 
188-190 одинаковыми, или удалите все команды G02 и G03.

471 НЕТ ИНСТРУМ. - Истек ресурс всех инструментов запрограммированной группы. Замените инструменты 
и выполните сброс данных ресурса инструментов в группе инструментов, чтобы продолжить работу.

472 ОТКАЗ РУИ - Указывает на ошибку функции Advanced Tool Management (расширенное управление 
инструментами). Программное обеспечение РУИ обнаружило группу, которая не существует. Обычно это 
можно исправить, добавив соответствующую группу.

473 (Т) НЕДОП. ГЕОМЕТР. - Недопустимая геометрия, заданная параметрами кода G. При использовании 
G76 или G92 либо уменьшите значение настройки 95 Thread Chamfer Size (размер фаски резьбы) или 
увеличьте число нитей.

473 (Ф) НЕДОП. ГЕОМЕТР. - Геометрия, заданная параметрами кода G, недопустима.

474 (Ф) G02 ИЛИ G03 НЕДОПУСТ. С G143 - G02 и G03 допускаются в режиме G143, только если оси А и В – 
в положении начала координат станка. Текущие положения осей станка А и В должны быть нулевыми. Кроме 
того, G02 или G03 не должны давать команду перемещения оси A или B из положения начала координат 
станка. Также убедитесь, что коррекция детали для осей А и В равна нулю.

475 НЕ ОБНАР. RTC - Этот сигнал об ошибке указывает, что часы реального времени (RTC) не были 
обнаружены. Возможно неисправна плата центрального процессора. Если неисправность сохраняется, 
свяжитесь со своим дилером.

476 ОШ. ШИНЫ ВНЕШНЕЙ ПАМЯТИ - На внешней шине произошла ошибка шины. Это может быть 
результатом плохого контакта кабеля шины, дефекта оборудования или ошибки системного программного 
обеспечения. Свяжитесь с вашим дилером.

477 ОШ. СОПРОЦ. BSUN - В сопроцессоре для операций с плавающей точкой произошло исключение 
BSUN. Адрес исполнения, где это произошло, можно найти найден в поле FPE ERR на отладочном экране LL 
DEBUG. Свяжитесь с вашим дилером.

478 ОШ. СОПРОЦ. INEX - В сопроцессоре для операций с плавающей точкой произошло исключение BSUN. 
Адрес исполнения, где это произошло, можно найти найден в поле FPE ERR на отладочном экране LL 
DEBUG. Свяжитесь с вашим дилером.
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479 ОШ. СОПРОЦ. UNFL - В сопроцессоре для операций с плавающей точкой произошло исключение 
BSUN. Адрес исполнения, где это произошло, можно найти найден в поле FPE ERR на отладочном экране LL 
DEBUG. Свяжитесь с вашим дилером.

480 ОШ. СОПРОЦ. OPERR - В сопроцессоре для операций с плавающей точкой произошло исключение 
BSUN. Адрес исполнения, где это произошло, можно найти найден в поле FPE ERR на отладочном экране LL 
DEBUG. Свяжитесь с вашим дилером.

481 ОШ. СОПРОЦ. OVFL - В сопроцессоре для операций с плавающей точкой произошло исключение 
BSUN. Адрес исполнения, где это произошло, можно найти найден в поле FPE ERR на отладочном экране LL 
DEBUG. Свяжитесь с вашим дилером.

482 ОШ. СОПРОЦ. INAN - В сопроцессоре для операций с плавающей точкой произошло исключение BSUN. 
Адрес исполнения, где это произошло, можно найти найден в поле FPE ERR на отладочном экране LL 
DEBUG. Свяжитесь с вашим дилером.

483 ОШ. СОПРОЦ. IDE - В сопроцессоре для операций с плавающей точкой произошло исключение BSUN. 
Адрес исполнения, где это произошло, можно найти найден в поле FPE ERR на отладочном экране LL 
DEBUG. Свяжитесь с вашим дилером.

484 (Т) КОНФЛИКТ ОСЕЙ - Команды «с приращением» и «абсолютная» нельзя использовать в одном блоке 
программного кода. Например, X и U не могут использоваться в одном и том же блоке.

485 ПРОИЗОШЕЛ СБРОС USB - Произошел сброс микропрограммы USB. Это может произойти, если 
носители USB сильно фрагментированы или если в каталоге много файлов. Попытайтесь использовать 
более быстрое устройство USB. Проведите дефрагментацию устройства USB с помощью дисковых 
инструментов Windows или используйте устройство USB с меньшим количеством файлов. Если 
неисправность сохраняется, свяжитесь со своим дилером.

486 ПРОИЗОШЕЛ ТАЙМ-АУТ USB - Произошел тайм-аут микропрограммы USB. Это может произойти, 
если носители USB сильно фрагментированы или если в каталоге много файлов. Попытайтесь 
использовать более быстрое устройство USB. Проведите дефрагментацию устройства USB с помощью 
дисковых инструментов Windows или используйте устройство USB с меньшим количеством файлов. Если 
неисправность сохраняется, свяжитесь со своим дилером.

487 НЕНОРМ. ДЕМОНТ. УСТРОЙСТВА USB - Устройство USB было отсоединено во время выполнения 
критической операции. Устройство USB на должно быть отсоединено во время ФЧПУ или во время 
инициализации устройства USB системой. Дождитесь окончания операции передачи данных до 
отсоединения ключа USB key.

488 ОШ. ВНУТРЕН. ШИНЫ ЦПУ - На шине центрального процессора произошла ошибка шины. Это обычно 
результат ошибки системного программного обеспечения.

489 НЕДОП. ФАЙЛ ФЧПУ - Заданный файл не является файлом ФЧПУ. Они или содержит символы не в 
формате ASCII, или строки превышают длину в 500 символов.

500 НЕВЕРНЫЙ ФОРМАТ EOB - При загрузке файла обнаружен некорректный формат конца блока. 
Убедитесь, что формат загружаемого файла соответствует последовательности конца блока в настройке 25.

501 СЛ. МНОГО ПРИСВ. В ОДНОМ БЛОКЕ - Допускается только одно присваивание макроса на блок. 
Разделите блок с присваиваниями на несколько блоков.

502 [ИЛИ = НЕ ПЕРВ. ТЕРМ. ВЫРАЖЕН. - Обнаружен элемент выражения, которому не предшествует «[» 
или «=», с которых начинаются выражения. Проверьте вашу макропрограмму.

503 НЕДОП. ССЫЛКА НА МАКРОПЕРЕМ. - Запрограммирована макропеременная, которая на 
поддерживается этой системой управления. Используйте правильную макропеременную. В руководстве для 
оператора перечислены все системные переменные, которые могут быть использованы.

504 НЕПАРН. СКОБКИ В ВЫРАЖЕНИИ - В выражении обнаружены непарные скобки «[» или «]». Добавьте 
или удалите скобку. Проверьте формат макроса.

505 ОШ. СТЕКА ЗНАЧЕН. - Указатель стеки значения выражения макроса ошибочен. Выключите и включите 
питание станка. Если этот сигнал об ошибке повторится, свяжитесь со своим дилером и сообщите о 
последовательности действий, которые приводят к этому сигналу об ошибке. Проверьте формат макроса.

506 ОШ. СТЕКА ОПЕРАНДА - Указатель стека операнда выражения макроса ошибочен. Выключите и 
включите питание станка. Если этот сигнал об ошибке повторится, свяжитесь со своим дилером и сообщите 
о последовательности действий, которые приводят к этому сигналу об ошибке. Проверьте формат макроса.
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507 НЕДОСТ. ОПЕРАНД. В СТЕКЕ - Операнд выражения обнаружил слишком мало операндов в стековой 
памяти выражения. Выключите и включите питание станка. Если этот сигнал об ошибке повторится, 
свяжитесь со своим дилером и сообщите о последовательности действий, которые приводят к этому сигналу 
об ошибке. Проверьте формат макроса.

508 ДЕЛЕН. НА НОЛЬ - Операция деления в выражении макроса сделала попытку деления на ноль. 
Перестройте выражение макроса. Проверьте формат макроса для расчета или вызова, в котором дается 
ссылка на переменную с нулевым значением.

509 НЕДОП. ИСП. МАКРОПЕРЕМ. - См. раздел «Макросы» руководства оператора, где указаны допустимые 
переменные.

510 НЕДОП. ИСП. ОПЕР. ИЛИ ФУНКЦИИ - См. раздел «Макросы» руководства оператора, где указаны 
допустимые переменные.

511 НЕПАРН. ЗАКР. СКОБКИ - Количество закрывающих скобок не соответствует количеству открывающих 
скобок. Проверьте формат макроса.

512 НЕДОП. ИСП. ПРИСВАИВ. - Попытка записи в макропеременную только для чтения. См. раздел 
«Макросы» Руководства для оператора, где указаны действительные переменные. Параметр и переменные 
настроек доступны только для чтения.

513 СС. НА ПЕРЕМ. С N ИЛИ O НЕДОПУСТ. - Буквенные адреса N и О являются недействительными 
переменными. Нельзя заявить N#1 и т.д. См. раздел «Макросы» Руководства для оператора, где указаны 
действительные переменные.

514 НЕДОП. АДР. ССЫЛКА МАКРОСА - Буквенные адреса N и О являются недействительными 
переменными. Нельзя заявить N#1 и т.д. См. раздел «Макросы» Руководства для оператора, где указаны 
действительные переменные.

515 СЛ. МНОГО УСЛ. ВЫРАЖ. В БЛОКЕ - Только одно условное выражение допустимо в блоке WHILE или 
IF-THEN. Проверьте формат макроса.

516 НЕДОП. УСЛ. ВЫР. ИЛИ НЕТ THEN - Обнаружено условное выражение за пределами блока IF-THEN, 
WHILE или M99. Проверьте формат макроса.

517 (Т) ВЫР. С N ИЛИ O НЕДОПУСТИМО - Буквенные адреса N и О являются недействительными 
переменными. Нельзя заявить N#1 и т.д. См. раздел «Макросы» Руководства для оператора, где указаны 
действительные переменные.

517 (Ф) ВЫР. С N ИЛИ O НЕДОПУСТИМО - Буквенные адреса N и О являются недействительными 
переменными. Нельзя заявить N#1 и т.д. См. раздел «Макросы» Руководства для оператора, где указаны 
действительные переменные.

518 НЕДОП. ССЫЛ. НА МАКРОВ. - Буквенные адреса N и О являются недействительными переменными. 
Нельзя заявить N#1 и т.д. См. раздел «Макросы» Руководства для оператора, где указаны действительные 
переменные.

519 ОЖИД. ТЕРМИН. - При оценке выражения макроса ожидался операнд, который не обнаружен. 
Проверьте формат макроса.

520 ОЖИД. ОПЕРАТОР - При оценке выражения макроса ожидался оператор, который не обнаружен. 
Проверьте формат макроса.

521 НЕДОП. ФУНКЦИОН. ПАРАМЕТР - Функции было передано недопустимое значение, например типа 
SQRT[или ASIN[. Проверьте форматирование макроса.

522 НЕДОП. ПРИСВ. ПЕРЕМ. ИЛИ ЗНАЧ. - Обращение к переменной для записи. Указанная переменная 
доступна только для чтения. См. раздел «Макросы» Руководства для оператора, где указаны 
действительные переменные. Параметр и переменные настроек доступны только для чтения.

523 ДО THEN ОБЯЗ. УСЛОВ. ВЫРАЖЕН - Обнаружено THEN , но в этом же блоке не был обработан 
условный оператор. Проверьте формат макроса.

524 END БЕЗ ПАРНОГО DO - Обнаружено END без соответствующего предшествующего DO. Номера DO-
END должны согласовываться. Проверьте формат макроса.

525 НЕДОП. СС. НА ПЕРЕМ. ВО ВР. ПЕРЕМ. - Во время перемещения оси чтение переменной невозможно.
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526 КОМАНДА В СТРОКЕ DO/END - Обнаружена команда кода G в блоке макроса While-Do или End. 
Переместите код G в отдельный блок.

527 НЕ ОЖИД. ИЛИ ТРЕБУЕТСЯ THEN  - Допустимо только одно присваивание на блок, или отсутствует 
оператор THEN. Проверьте формат макроса.

528 ПАРАМ. ПРЕДШ. G65 - В строках G65 все параметры должны указываться после кода G «G65». 
Поместите параметры после G65.

529 НЕДОП. ПАРАМЕТР G65 - Адреса G, L, N, O и Р не могут использоваться для передачи переменных. 
См. раздел «Макросы» Руководства для оператора, где указаны действительные переменные. Выберите 
другой адрес.

530 СЛ. МНОГО I, J ИЛИ K'S В G65 - Допускается только 10 вхождений I, J или K в вызове подпрограммы 
G65. Уменьшите количество I, J или K. Проверьте формат макроса.

531 СЛ. ГЛУБ. ВЛОЖ. МАКРОСА - При использовании G65 допускается только девять уровней вложения 
макросов. Уменьшите количество вложенных вызовов макроса.

532 НЕИЗВ. КОД В ПОСЛ. УГЛУБЛЕНИЯ - Синтаксис макроса недопустим в типовой подпрограмме 
углубления. Проверьте формат макроса.

533 НЕОПР. МАКРОПЕРЕМЕННАЯ - Условное выражение возвратило неопределенное (UNDEFINED) 
значение, то есть #0, должно возвращать True или False. Проверьте формат макроса.

534 DO ИЛИ END УЖЕ ИСПОЛЬЗ. - Использование нескольких DO, не закрытых END в подпрограмме. 
Закройте состояние при помощи END и используйте другой номер DO.

535 НЕДОП. ОПЕРАТОР DPRNT - Оператор DPRNT неверно был отформатирован, или DPRNT не в начале 
блока. Проверьте формат операторов DPRNT.

536 КОМАНДА В СТРОКЕ DPRNT - Код G включен в блок DPRNT. Сделайте два отдельные блока, в блоке 
допускается только один оператор DPRNT.  Проверьте формат макроса.

537 АВАР. ПРЕР. RS-232 С DPRNT - При выполнении оператора DPRNT прервалась связь с портом RS-232. 
Проверьте, готов ли ПК к приему с открытым окном.

538 НЕ НАЙДЕН ПАРНЫЙ END - Цикл оператора WHILE-DO не содержит соответствующего оператора 
END. Добавьте нужный оператор «End».

539 НЕДОП. GOTO - Оператор макроса после GOTO включает выражение, которое недопустимо.

540 НЕДОПУСТИМ СИНТАКС. МАКР. - Система управления интерпретировала часть текста программы, 
в котором недопустим синтаксис оператора макросов. В системе управления токарного станка, 
последовательности PQ, описывающие геометрию детали, не могут использовать операторы макроса в 
описании траектории детали.

541 МАКРОС ОШИБКИ - Этот сигнал об ошибке вызван макрокомандой в программе.

542 ОПЕРАЦИЯ НЕДОСТУПНА - Данная операция несовместима с режимом ФЧПУ.

600 (Ф) ПЕРЕБЕГ ДИАПАЗ. U - Ход оси U по команде превышает допустимый диапазон станка. Координаты 
станка в отрицательном направлении. Это указывает либо на ошибку в программе пользователя, либо на 
неверную коррекцию.

601 (Ф) ПЕРЕБЕГ ДИАПАЗ. V - Ход оси V по команде превышает допустимый диапазон станка. Координаты 
станка в отрицательном направлении. Это указывает либо на ошибку в программе пользователя, либо на 
неверную коррекцию.

602 (Ф) ПЕРЕБЕГ ДИАПАЗ. W - Ход оси W по команде превышает допустимый диапазон станка. Координаты 
станка в отрицательном направлении. Это указывает либо на ошибку в программе пользователя, либо на 
неверную коррекцию.

603 (Ф) КОНЦ. ВЫКЛ. U - Удар оси по концевому выключателю или выключатель отключен. Сохраненные 
пределы перемещения должны остановить суппорты до удара по концевым выключателям. Проверьте 
значение параметра 373, Grid Offset (смещение сетки) и проводку к концевому выключателю. Может также 
вызываться ослаблением крепления оси датчика положения сзади двигателя или муфты двигателя к винту.
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604 (Ф) КОНЦ. ВЫКЛ. V - Удар оси по концевому выключателю или выключатель отключен. Сохраненные 
пределы перемещения должны остановить суппорты до удара по концевым выключателям. Проверьте 
значение параметра 409, Grid Offset (смещение сетки) и проводку к концевому выключателю. Может также 
вызываться ослаблением крепления оси датчика положения сзади двигателя или муфты двигателя к винту.

605 (Ф) КОНЦ. ВЫКЛ. W - Удар оси по концевому выключателю или выключатель отключен. Сохраненные 
пределы перемещения должны остановить суппорты до удара по концевым выключателям. Проверьте 
значение параметра 445, Grid Offset (смещение сетки) и проводку к концевому выключателю. Может также 
вызываться ослаблением крепления оси датчика положения сзади двигателя или муфты двигателя к винту.

606 (Т) НЕДОП. КОД A - Задан недопустимый угол для линейной интерполяции. Это происходит в блоке 
G01, если адрес А не конгруэнтен значению от 0 до 180° градусов.

607 (Т) НЕДОП. КОД W - В контексте, где использовался код W, он имел недопустимое значение. Было ли 
значение положительным?

608 НЕДОП. КОД Q - Код адреса Q использован в качестве числового значения, что неверное в 
использованном контексте. В M96 Q может обращаться только к битам от 0 до 63. Используйте 
соответствующее значение для Q в диапазоне от 0 до 63.

609 (Т) ЗАПРЕТНАЯ ЗОНА З. БАБКИ - Этот сигнал об ошибке вызывается перемещением оси в зону 
ограничения задней бабки при выполнения программы. Чтобы устранить проблему, измените программу, 
чтобы избежать зоны ограничения, или измените настройку 93 или 94 для изменения зоны ограничения. Для 
восстановления перейдите в режим ручного перемещения, дважды нажмите Reset, чтобы сбросить сигнал 
об ошибке, затем вручную переместитесь от зоны ограничения.

609 (Ф) ПРЕВЫШ. ОШ. СЕРВОП. U - Превышение нагрузки или скорости двигателя оси U. Разница между 
положением двигателя и положением по команде превысила параметр 362. Двигатель может также быть 
застопорен, отключен, или отказал привод. Серводвигатели будут выключены, для перезапуска необходимо 
нажать Reset (сброс). Этот сигнал об ошибке может вызываться неполадкам привода, двигателя или 
столкновением суппорта с механическим упором.

610 (Ф) ПРЕВЫШ. ОШ. СЕРВОП. V - Превышение нагрузки или скорости двигателя оси V. Разница между 
положением двигателя и положением по команде превысила параметр 398. Двигатель может также быть 
застопорен, отключен, или отказал привод. Серводвигатели будут выключены, для перезапуска необходимо 
нажать Reset (сброс). Этот сигнал об ошибке может вызываться неполадкам привода, двигателя или 
столкновением суппорта с механическим упором.

611 (Ф) ПРЕВЫШ. ОШ. СЕРВОП. W - Превышение нагрузки или скорости двигателя оси W. Разница между 
положением двигателя и положением по команде превысила параметр 434. Двигатель может также быть 
застопорен, отключен, или отказал привод. Серводвигатели будут выключены, для перезапуска необходимо 
нажать Reset (сброс). Этот сигнал об ошибке может вызываться неполадкам привода, двигателя или 
столкновением суппорта с механическим упором.

612 (Ф) ПЕРЕГРУЗ. СЕРВ. U - Превышение нагрузки двигателя оси U. Это может произойти, если нагрузка 
на двигателе в течение нескольких секунд или даже минут достаточно велика, чтобы превысить длительную 
мощность двигателя. Когда это происходит, серводвигатели выключаются. Может вызываться столкновением 
с механическими упорами или любым фактором, который вызывает очень высокую нагрузку на двигатели.

613 КОМАНДА НЕДОП. С КОРР. НА РЕЖ. ИНСТР. - По меньшей мере одна из команд выделенного блока не 
может быть выполнена при включенной коррекции на режущий инструмент. Символы удаления блока («/») 
недопустимы. Программа должна включать G40 и перемещение выхода коррекции на режущий инструмент 
прежде чем можно подавать эти команды.

614 (Ф) ПЕРЕГРУЗ. СЕРВ. V - Превышение нагрузки двигателя оси V. Это может произойти, если нагрузка 
на двигателе в течение нескольких секунд или даже минут достаточно велика, чтобы превысить длительную 
мощность двигателя. Когда это происходит, серводвигатели выключаются. Может вызываться столкновением 
с механическими упорами или любым фактором, который вызывает очень высокую нагрузку на двигатели.

615 (Ф) ПЕРЕГРУЗ. СЕРВ. W - Превышение нагрузки двигателя оси W. Это может произойти, если нагрузка 
на двигателе в течение нескольких секунд или даже минут достаточно велика, чтобы превысить длительную 
мощность двигателя. Когда это происходит, серводвигатели выключаются. Может вызываться столкновением 
с механическими упорами или любым фактором, который вызывает очень высокую нагрузку на двигатели.

616 (Ф) ПЕРЕГРЕВ ДВИГ. ОСИ U - Перегрев серводвигателя. Датчик температуры в двигателе показывает 
более 150° градусов F (65° градусов С). Может вызываться длительной перегрузкой двигателя, например, 
буксованием суппорта на механических упорах в течение нескольких минут.
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617 (Ф) ПЕРЕГРЕВ ДВИГ. ОСИ V - Перегрев серводвигателя. Датчик температуры в двигателе показывает 
более 150° градусов F (65° градусов С). Может вызываться длительной перегрузкой двигателя, например, 
буксованием суппорта на механических упорах в течение нескольких минут.

618 (Ф) ПЕРЕГРЕВ ДВИГ. ОСИ W - Перегрев серводвигателя. Датчик температуры в двигателе показывает 
более 150° градусов F (65° градусов С). Может вызываться длительной перегрузкой двигателя, например, 
буксованием суппорта на механических упорах в течение нескольких минут.

619 (Т) ПРОХОД ПРЕВ. ИСХ. ПОЛОЖЕН. - Проход съема припуска в стандартном цикле выходит за 
исходное положение. Измените исходное положение.

620 ОСЬ C ВЫКЛ. - Параметры выключили эту ось.

621 ПЕРЕБЕГ ДИАПАЗ. C - Ось C превысит сохраненный предел перемещения. Это параметр в 
отрицательном направлении, а в положительном направлении – начало координат станка. Происходит 
только во время выполнения программы пользователя.

622 (Т) ОШИБКА ВКЛ. ОСИ C - Ось С не смогла включиться или отключиться за время, заданное в 
параметре 572. Либо шестерни не в зацеплении, либо неверно установлен механический упор. Проверьте 
выключатели отключения и включения и механический упор. Дополнительно проверьте смещение сетки 
оси С. Этот сигнал об ошибке может также вызываться преградой или низким давлением воздуха на 
исполнительном поршне.

622 (Ф) ОШ. МАНИП. ИНСТР. - Этот сигнал об ошибке порождается устройством смены инструмента, если 
рука не в исходном положении или двигатель руки уже работает на момент начала смены инструмента.

623 (Т) НЕДОП. КОД В G112 - В G112 используются только G0 - G3 и G17. G113 отменяет G112. Оси с 
приращением не используются в G112. G18 отменяет G17. Коррекция головки резца G41 и G42 разрешена.

624 (Т) КОМАНДА. НЕДОПУСТ. В РЕЖИМЕ G14 - G87 и G88 не поддерживаются в режиме G14.

625 (Ф) ОШ. ПОЗИЦ. ПОВ. МАГАЗИНА - Этот сигнал об ошибке порождается устройством смены 
инструмента если условия не верны при следующих обстоятельствах:

Был включен поворотный магазин или коромысло инструмента в присутствии недопустимого 
состояния, например, двигатель поворотного магазина или коромысла уже включен, коромысло не 
находится в исходном положении, поворотный магазин инструмента - не на отметке УСИ или гнездо 
инструмента не блокировано.
Инструментальный магазин совершал перемещение и была обнаружена отметка инструмента номер 
один, но текущее гнездо, обращенное к шпинделю не является гнездом номер один; либо текущее 
гнездо - это гнездо номер один, но отметка инструмента номер один не обнаружена.

626 (Ф) ОШ. СУПП. ИНСТ. ГНЕЗДА - Этот сигнал об ошибке порождается устройством смены инструмента, 
если инструментальное гнездо не переместилось в положение по команде (и не произошла посадка) в 
пределах суммарного времени, допустимого параметрами 306 и 62.

627 (Ф) ТАЙМ-АУТ ПЕРЕМЕЩ. РУКИ АУСИ - Сигнал об ошибке порождается устройством смены 
инструмента боковой навески дискового типа, если манипулятор инструмента не смог начать перемещение 
в пределах времени, заданного параметром 309, Arm Start Timeout; если манипулятор инструмента не смог 
перейти в заданное положение (исходное положение, зажима или разжима) в пределах времени, заданного 
параметром 308, Arm Rotate Time; или инструментальное гнездо не смогло переместиться вверх или вниз в 
пределах времени, заданного параметром 306, Pocket Up/Dn Delay.

628 (Ф) ОШ. ПОЗИЦ. РУКИ АУСИ - Этот сигнал об ошибке порождается устройством смены инструмента в 
следующих случаях:

Коромысло перемещалось из положения Origin (исходное положение) в положение Clamp (зажим) и 
прошло по инерции мимо точки Motor Stop (остановка двигателя) или не смогло достичь точки Clamp 
(зажим).
Коромысло перемещалось из положения Clamp (зажим) в положение Unclamp (разжим) и прошло по 
инерции мимо точки Motor Stop (остановка двигателя) или не смогло достичь точки Unclamp (разжим) 
(та же физическая точка, что и Clamp (зажим)).

Коромысло возвращалось в точку Origin (исходное положение) и прошло по инерции точку Motor Stop 
(останов двигателя) либо не достигло точки Origin (исходное положение).

•

•

•

•

•
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629 (Ф) ОШ. ВЫКЛ. ОСВ. ШТ./ИСХ. ПОЛ. УАСС - В момент, когда все спутники были в исходном положении, 
сработал выключатель освобождения штифта. Наиболее вероятная причина - загрязнения на выключателе. 
Проверьте загрязнения на выключателях освобождения штифта и выключателях исходного положения 
спутника. Проверьте проводку выключателей на повреждения. Для продолжения обработки после 
устранения этого состояния выполните M50 (с кодом P для спутника, который будет загружен).

630 (Ф) НЕСООТВ. ВЫКЛ-ЛЯ ДВЕРЦЫ УАСС СОЛЕНОИДУ - Датчик закрытия дверцы УАСС указывает, 
что дверца открыта, но соленоид указывает, что дана команда закрытия дверцы. Либо дверь не смогла 
закрыться, и ее заело, либо сам выключатель сломан или его заело. Возможен также отказ проводки 
выключателя двери. Проверьте выключатель, затем кабель. После исправления этого состояния выполните 
M50, чтобы продолжить обработку на станке.

631 (Ф) СПУТНИК НЕ ЗАЖАТ - Вертикально-фрезерные станки:  УАСС - спутник не зажат или не в исходном 
положении. Не перемещайте оси X или Y, пока УАСС не приведен в безопасное состояние. Один спутник 
находится в исходном положении, но другой спутник ни зажат, ни в исходном положении. Найдите разжатый 
спутник и, если возможно, верните в исходное положение. Если направляющий штифт занят или спутник 
частично зажат, перейдите к панели масла/воздуха на задней стороне фрезерного станка, нажмите и 
удерживайте в нажатом положении обе белые кнопки в центре электромагнитных воздушных клапанов, при 
этом помощник должен переместить спутник с приемника. После исправления этого состояния выполните 
M50, чтобы продолжить обработку на станке.

Горизонтально-фрезерные станки:ПП (положение поворота) спутник не зажат. ПП смены спутника не 
было закончено, или спутник не был нормально зажат, когда была подана команда шпинделю. После 
исправления этого состояния выполните M50, чтобы продолжить обработку на станке.

632 (Ф) ОШ. РАЗЖИМА УАСС - Спутник не разжат в течение допустимого времени. Может вызываться 
неисправным воздушным соленоидом, засорением или перегибом линии подачи воздуха или механической 
неполадкой. После исправления этого состояния для продолжения обработки выполните M50. УАСС VF: 
При разжиме спутника дискретный вход «M-Code Finish» или «Pallet Clamp SW» должен измениться с 1 на 
«ноль».

633 (Ф) ОШ. ЗАЖИМА УАСС - Спутник не зажат за допустимое время, заданное параметром 316. Этот 
сигнал об ошибке вероятнее всего вызывается неверным положением стола фрезерного станка. Можно 
выполнить регулировку при помощи настройки для положения X (#121, #125), как указано в разделе 
«Установка». Если спутник находится в правильном положении, но не зажат, толкните спутник до 
механического упора и выполните M18. Если спутник зажат, но неправильно, выполните M17, чтобы разжать 
его, толкните спутник в правильное положение и выполните M18, чтобы зажать спутник. Реже вызывается 
проскальзыванием предохранительной фрикционной муфты, отказом двигателя или засорением или 
перегибом линии подачи воздуха. После исправления этого состояния выполните M50, чтобы продолжить 
обработку на станке.

634 (Ф) СМЕЩ. СПУТНИКА УАСС - Неверное положение спутника на УАСС. Спутник нужно сдвинуть рукой 
назад до механического упора. После исправления этого состояния выполните M50, чтобы продолжить 
обработку на станке.

635 (Ф) КОНФЛ. НОМ. СП. УАСС - ПРИЕМ. И КАН. - Номер спутника не соответствует номеру приемника 
и устройству автоматической смены спутников: Номер спутника в памяти не согласуется со спутником, 
который фактически используется. Выполните M50 для сброса этой переменной.

636 (Ф) ВЫКЛ. ВЫГР. УАСС ПРОП. СПУТ. 1 - Спутник #1 не вернулся с приемника на УАСС за допустимое 
время. Может вызываться тем, что звено привода выключателя цепи пропустило концевой выключатель, или 
другой механической неполадкой, например, проскальзыванием муфты. После исправления этого состояния 
выполните M50, чтобы продолжить обработку на станке.

637 (Ф) ВЫКЛ. ВЫГР. УАСС ПРОП. СПУТ. 2 - Спутник #2 не вернулся с приемника на УАСС за допустимое 
время. Может вызываться тем, что звено привода выключателя цепи пропустило концевой выключатель, или 
другой механической неполадкой, например, проскальзыванием муфты. После исправления этого состояния 
выполните M50, чтобы продолжить обработку на станке.

638 (Ф) ДВР. УАСС НЕ ОТКР. - Автоматическая дверца не открылась (за допустимое время) или возможно 
упала при работе УАСС. Может вызываться неисправным воздушным соленоидом, засорением или 
перегибом линии подачи воздуха или механической неполадкой. После исправления этого состояния 
выполните M50, чтобы продолжить обработку на станке.
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639 (Ф) ДВР. УАСС НЕ ЗАКР. - Автоматическая дверца не закрылась (за допустимое время), как необходимо, 
по завершении работы УАСС. Может вызываться неисправным воздушным соленоидом, засорением или 
перегибом линии подачи воздуха или механической неполадкой. После исправления этого состояния 
выполните M50, чтобы продолжить обработку на станке.

640 (Ф) УАСС - НЕТ СП. НА ПРИЕМН. - Цикл смены спутника остановлен, потому что не сработал 
выключатель приемника. Спутник или разжат, или не на приемнике. Убедитесь, что спутник правильно 
расположен на приемнике (на механическом упоре), затем выполните M18, чтобы зажать спутник. После 
исправления этого состояния выполните M50, чтобы продолжить обработку на станке.

641 (Ф) НЕИЗВ. ПОЛОЖ. ЦЕПИ УАСС - Ни один из датчиков положения цепи не сработал, системе 
управления неизвестно положение цепи. Это может произойти, если смена спутника прерывается по какой-
либо причине, например, сигналом об ошибке или аварийной остановкой. Чтобы исправить эту проблему, 
спутники и цепь должны быть сдвинуты назад, в положение, которое распознается, например, оба спутника - 
в исходное положение или один спутник - в исходное положение, а другой - на приемник. Для перевода цепи 
в на место нужно использовать инструмент регулировки положения цепи. Спутники необходимо передвинуть 
на место рукой. После исправления этого состояния выполните M50, чтобы продолжить обработку на станке.

642 (Ф) ОШ. ВЫКЛ. ОСВОБ. ШТ. УАСС - Один из выключателей освобождения штифта устройства 
автоматической смены спутников неожиданно сработал. Наиболее вероятная причина - загрязнения на 
выключателе. Также проверьте выключатели освобождения штифта на повреждения и их электрическую 
проводку на повреждения. После исправления этого состояния выполните M50, чтобы продолжить обработку 
на станке.

643 (Ф) ПАД. УР. МАСЛ. ТОРМ., ОСЬ A - Низкий уровень масла в пневмогидравлическом усилителе, 
подающем гидравлическое давление на тормоз оси A. Усилитель расположен спереди на столе станка. 
Нужно получить доступ к штуцеру заливки усилителя и долить масло Mobil DTE 24, чтобы довести уровень 
масла до верхней линии уровня масла, отмеченной на усилителе. Если этот сигнал об ошибке повторится в 
течение 90 дней, свяжитесь с вашим дилером Haas для организации технического обслуживания станка.

644 (Ф) ПАД. ДАВЛ. ВОЗД. УАСС - При работе устройства автоматической смены спутников было 
обнаружено состояние низкого давления воздуха. Убедитесь, что давление подачи воздуха составляет 
минимум 100 PSI. Убедитесь, что линия подачи воздуха имеет нормальный диаметр. Убедитесь, что 
регулятор давления фрезерного станка установлен на 85 PSI. Если этот сигнал об ошибке продолжает 
появляться, проверьте всю систему подачи сжатого воздуха на повышенную утечку воздуха.

645 (Т) ЗАМЫК. НА ЗЕМЛ. УСИЛ. - Короткое замыкание выхода усилителя заземление шасси.

645 (Ф) ЗАМЫК. НА ЗЕМЛ. УСИЛ. - Замыкание на землю усилителя. Было обнаружено замыкание на 
землю на выходе усилителей или привода шпинделя. Это может вызываться замыканием на землю в 
кабелях двигателя, сервопривода или двигателях шпинделя. Проверьте все кабели и сервоусилители, если 
неисправность сохраняется, свяжитесь с вашим дилером. ДЛЯ ПРОДОЛЖЕНИЯ ВЫКЛЮЧИТЕ И ВКЛЮЧИТЕ 
ПИТАНИЕ СТАНКА!

646 (Т) ОШ. ПОД./ФАЗЫ ПЕР. ТОКА - 45Hz < входная частота переменного тока < 65, помехи ИЛИ пропуск 
1.5 циклов.

646 (Ф) ФАЗА ВХ. ПЕР. ТОКА - Сбой фазы питания переменного тока. Были обнаружены потеря фазы или 
падение частоты в линии питания переменного тока. Это происходит, если частота подаваемого питания 
ниже 45Hz или выше 65Hz, либо если был провал напряжения. Проверьте линию питания переменного тока. 
ДЛЯ ПРОДОЛЖЕНИЯ ВЫКЛЮЧИТЕ И ВКЛЮЧИТЕ ПИТАНИЕ СТАНКА!

647 (Т) ЗАМЫК. НАГР. РЕГЕНЕР. - Обнаружено состояние короткого замыкания нагрузки регенератора. Это 
вызывается коротким замыканием кабелей на нагрузке регенератора или коротким замыканием элементов 
нагрузки регенератора. Проверьте соединения, кабели и сопротивление нагрузки регенератора. ДЛЯ 
ПРОДОЛЖЕНИЯ ВЫКЛЮЧИТЕ И ВКЛЮЧИТЕ ПИТАНИЕ СТАНКА!

647 (Ф) КОР. ЗАМ. НАГР. РЕГЕН - Обнаружено состояние короткого замыкания нагрузки регенератора. Это 
вызывается коротким замыканием кабелей на нагрузке регенератора или коротким замыканием элементов 
нагрузки регенератора. Проверьте соединения, кабели и сопротивление нагрузки регенератора. ДЛЯ 
ПРОДОЛЖЕНИЯ ВЫКЛЮЧИТЕ И ВКЛЮЧИТЕ ПИТАНИЕ СТАНКА!
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648 (Т) КОР. ЗАМ. ШИНЫ. П.ТОКА - при включении питания обнаружено состояние короткого замыкания 
шины 320VDC. Монитор шины постоянного тока обнаружил ненормальную перегрузку. Это может 
вызываться коротким замыканием в конденсаторах в блоке питания 320V, замыканием в кабеле, 
замыканием в сервоусилителе или замыканием в приводе шпинделя. Это может также вызываться 
снижением мощности подаваемого питания. Проверьте усилитель. Проверьте линии питания переменного 
тока. ДЛЯ ПРОДОЛЖЕНИЯ ВЫКЛЮЧИТЕ И ВКЛЮЧИТЕ ПИТАНИЕ СТАНКА!

648 (Ф) КЗ Ш. ПОСТ. ТОКА - при включении питания обнаружено состояние короткого замыкания шины 
320VDC. Монитор шины постоянного тока обнаружил ненормальную перегрузку. Это может вызываться 
коротким замыканием в конденсаторе в блоке питания 320V, замыканием в кабеле, замыканием 
в сервоусилителе или замыканием в приводе шпинделя. Это может также вызываться снижением 
мощности подаваемого питания. Проверьте усилитель. Проверьте линии питания переменного тока. ДЛЯ 
ПРОДОЛЖЕНИЯ ВЫКЛЮЧИТЕ И ВКЛЮЧИТЕ ПИТАНИЕ СТАНКА! Примечание:  Проверяется только при 
включении питания. Если происходит этот отказ, его невозможно сбросить.

649 (Т) ПОНИЖ. НАПР. Ш ПОСТ.ТОКА - Напряжение на шине постоянного тока понизилось слишком сильно. 
Этот сигнал об ошибке происходит во время повышения нагрузки при питании от маломощных линий 
переменного тока, или после нагрузки, когда напряжение на шине падает ниже 100V. Проверьте линии 
питания переменного тока и убедитесь в том, что уровни номинальные.

649 (Ф) ПАД. НАПР. Ш. ПСТ. ТОКА - Состояние пониженного напряжения шины постоянного тока. 
Напряжение на шине постоянного тока понизилось слишком сильно. Этот сигнал об ошибке происходит 
при повышении нагрузки при питании от маломощных линий переменного тока, либо после нагрузки, когда 
напряжение на шине падает ниже 100Vdc. Проверьте линии питания переменного тока и убедитесь в том, 
что уровни номинальные. Примечание:  Если этот отказ происходит при включении питания, его невозможно 
сбросить. Если этот отказ происходит после включения питания, его можно сбросить.

650 (Т) ПЕРЕНАПР. Ш. ПОСТ. ТОКА - Напряжение на шине постоянного тока повысилось слишком 
сильно. Самая распространенная причина – разрыв цепи нагрузки регенератора, это происходит во время 
замедления двигателя. Может также вызываться повышением подаваемого питания переменного тока. 
Проверьте соединения и сопротивление нагрузки регенератора. Проверьте линии питания переменного тока 
и убедитесь в том, что уровни питания номинальные.

650 (Ф) ПЕРЕН. Ш. ПСТ. ТОКА - Перенапряжение шины постоянного тока. Напряжение на шине постоянного 
тока повысилось слишком сильно. Самая распространенная причина - разрыв цепи нагрузки регенератора 
и замедление двигателя. Может также вызываться повышением подаваемого питания переменного тока. 
Проверьте соединения и сопротивление нагрузки регенератора. Проверьте линии питания переменного тока 
и убедитесь в том, что уровни номинальные. ДЛЯ ПРОДОЛЖЕНИЯ ВЫКЛЮЧИТЕ И ВКЛЮЧИТЕ ПИТАНИЕ 
СТАНКА!

651 (Ф) ОСЬ Z НЕ ОБНУЛЕНА - Ось Z не была обнулена. Для продолжения восстановления смены 
инструмента ось Z должна быть обнулена. После обнуления оси Z продолжите восстановление смены 
инструмента.

652 СЛ. МАЛА ГР. ВОЗВР. НА НОЛЬ U - Этот сигнал об ошибке возникает, если концевые/выключатели 
исходного положения смещаются или плохо отрегулированы. Этот сигнал об ошибке указывает, что 
положение возврата в нулевую точку может изменяется при каждом новом возврате в нулевую точку. 
Сигнал канала Z датчика положения должен подаваться от 1/8 до 7/8 оборота от размыкания выключателя 
исходного положения. Серводвигатели не будут выключены, но операция возврата на ноль будет 
остановлена.

653 (Ф) СЛ. МАЛА ГР. ВОЗВР. НА НОЛЬ V - Этот сигнал об ошибке возникает, если концевые/выключатели 
исходного положения смещаются или плохо отрегулированы. Этот сигнал об ошибке указывает, что 
положение возврата в нулевую точку может изменяется при каждом новом возврате в нулевую точку. 
Сигнал канала Z датчика положения должен подаваться от 1/8 до 7/8 оборота от размыкания выключателя 
исходного положения. Серводвигатели не будут выключены, но операция возврата на ноль будет 
остановлена.

654 СЛ. МАЛА ГР. ВОЗВР. НА НОЛЬ W - Этот сигнал об ошибке возникает, если концевые/выключатели 
исходного положения смещаются или плохо отрегулированы. Этот сигнал об ошибке указывает, что 
положение возврата в нулевую точку может изменяется при каждом новом возврате в нулевую точку. 
Сигнал канала Z датчика положения должен подаваться от 1/8 до 7/8 оборота от размыкания выключателя 
исходного положения. Серводвигатели не будут выключены, но операция возврата на ноль будет 
остановлена.
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655 (Ф) ОШИБКА КАБ. U - В кабеле датчика положения оси U отсутствуют достоверные разностные 
сигналы.

656 (Ф) ОШИБКА КАБ. V - В кабеле от датчика положения оси V отсутствуют достоверные разностные 
сигналы.

657 (Ф) ОШИБКА КАБ. W - В кабеле от датчика положения оси W отсутствуют достоверные разностные 
сигналы.

658 (Ф) ОШ. ФАЗИРОВ. U - Произошла ошибка фазовой инициализации бесщеточного двигателя. Может 
вызываться неисправностью датчика положения или ошибкой в проводке.

659 (Ф) ОШ. ФАЗИРОВ. V - Произошла ошибка фазовой инициализации бесщеточного двигателя. Может 
вызываться неисправностью датчика положения или ошибкой в проводке.

660 (Ф) ОШ. ФАЗИРОВ. W - Произошла ошибка фазовой инициализации бесщеточного двигателя. Может 
вызываться неисправностью датчика положения или ошибкой в проводке.

661 (Ф) ОШ. ПЕРЕДАЧИ U - Ошибка передачи счетных импульсов датчика положения оси U. Этот сигнал об 
ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения, данные датчика положения малодостоверны. 
Может также вызываться плохим контактом в разъемах на платах MOCON (контроллер двигателя) или 
MOTIF (интерфейс двигателя).

662 (Ф) ОШ. ПЕРЕДАЧИ V - Ошибка передачи счетных импульсов датчика положения оси V. Этот сигнал об 
ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения, данные датчика положения малодостоверны. 
Может также вызываться плохим контактом в разъемах на платах MOCON (контроллер двигателя) или 
MOTIF (интерфейс двигателя).

663 (Ф) ОШ. ПЕРЕДАЧИ W - Ошибка передачи счетных импульсов датчика положения оси W. Этот сигнал об 
ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения, данные датчика положения малодостоверны. 
Может также вызываться плохим контактом в разъемах на платах MOCON (контроллер двигателя) или 
MOTIF (интерфейс двигателя).

664 ОСЬ U ВЫКЛ. - Параметр выключил эту ось.

665 ОСЬ V ВЫКЛ. - Параметр выключил эту ось.

666 ОСЬ W ВЫКЛ. - Параметр выключил эту ось.

667 (Ф) ОШИБКА Z ЛИН. ШКЛ. ОСИ U - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Этот 
сигнал об ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения Z Fault и на то, что данные датчика 
положения недостоверны. Может вызываться плохим контактом в разъемах шкалы.

668 (Ф) ОШИБКА Z ЛИН. ШКЛ. ОСИ V - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Этот 
сигнал об ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения Z Fault и на то, что данные датчика 
положения недостоверны. Может вызываться плохим контактом в разъемах шкалы.

669 (Ф) ОШИБКА Z ЛИН. ШКЛ. ОСИ W - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Этот 
сигнал об ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения Z Fault и на то, что данные датчика 
положения недостоверны. Может вызываться плохим контактом в разъемах шкалы.

670 (Ф) ПЕРЕБЕГ ДИАПАЗ. B ИЛИ РГ - Ход по команде оси РГ или В превышает допустимый диапазон 
станка. Координаты станка в отрицательном направлении. Это состояние указывает или на ошибку в 
программе пользователя или на неверную коррекцию.

671 (Ф) КОНЦ. ВЫКЛ. B ИЛИ РГ - Удар оси по концевому выключателю или выключатель отключен. 
Сохраненные пределы перемещения должны остановить суппорты до удара по концевым выключателям. 
Проверьте значение параметра 481, Grid Offset (смещение сетки) и проводку к концевому выключателю. 
Может также вызываться ослаблением крепления оси датчика положения сзади двигателя или муфты 
двигателя к винту.

673 (Ф) ПРЕВЫШ. ОШ. СЕРВОП. B ИЛИ РГ - Превышение нагрузки или скорости двигателя РГ или оси 
B. Разница между положением двигателя и положением по команде превысила параметр 470. Двигатель 
может также быть застопорен, отключен, или отказала схема управления. Серводвигатели будут выключены, 
для перезапуска необходимо нажать Reset (сброс). Этот сигнал об ошибке может вызываться неполадкам 
привода, двигателя или столкновением суппорта с механическим упором.
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674 (Ф) ПЕРЕГРУЗ. СЕРВ. B ИЛИ РГ - Превышение нагрузки двигателя РГ или оси B. Это может произойти, 
если нагрузка на двигателе в течение нескольких секунд или даже минут достаточно велика, чтобы 
превысить длительную мощность двигателя. Когда это происходит, серводвигатели выключаются. Может 
вызываться столкновением с механическими упорами или слишком высокой нагрузкой на двигателях. Если 
этот сигнал об ошибке происходит на станке с устройством смены инструмента типа VF-SS, наиболее 
вероятная причина – это инструмент массой более 4 фунтов, не указанный как «тяжелый» в таблице 
инструментов.

675 (Ф) ПЕРЕГРЕВ ДВИГ. ОСИ B ИЛИ РГ - Перегрев серводвигателя. Датчик температуры в двигателе 
указывает больше 150° F. Это может вызываться длительной перегрузкой двигателя, например, буксованием 
суппорта на механических упорах в течение нескольких минут.

676 (Ф) ОШ. Z ДВИГ. B ИЛИ РГ - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Обычно указывает 
на повреждение датчика положения, данные датчика положения малодостоверны, или плохой контакт в 
разъемах датчика положения.

677 (Ф) НЕТ КАН. Z ОСИ B ИЛИ РГ - Отсутствует ожидаемый опорный сигнал Z от датчика положения. 
Может вызываться ненадежными соединениями, загрязнением датчика положения или ошибкой параметра.

678 (Ф) ОШ. ПРИВ. ОСИ B ИЛИ РГ - Перегрузка по току серводвигателя РГ или оси В. Может вызываться 
застопоренным или перегруженным двигателем. Серводвигатели выключены. Может вызываться 
столкновением оси с механическим упором, замыканием в двигателе, замыканием на землю одного провода 
двигателя.

679 (Ф) СЛ. МАЛА ГР. ВОЗВР. НА НОЛЬ B ИЛИ РГ - Этот сигнал об ошибке возникает, если концевые/
выключатели исходного положения смещаются или плохо отрегулированы. Этот сигнал об ошибке 
указывает, что положение возврата в нулевую точку может изменяется при каждом новом возврате в 
нулевую точку. Сигнал канала Z датчика положения должен подаваться от 1/8 до 7/8 оборота от размыкания 
выключателя исходного положения. Серводвигатели не будут выключены, но операция возврата на ноль 
будет остановлена.

680 (Ф) ОШИБКА КАБ. B ИЛИ РГ - В кабеле датчика положения оси B или РГ отсутствуют достоверные 
разностные сигналы.

681 (Ф) ОШ. ФАЗИР. B ИЛИ РГ - Произошла ошибка фазовой инициализации бесщеточного двигателя. 
Может вызываться неисправностью датчика положения или ошибкой в проводке.

682 (Ф) ОШ. ПЕРЕДАЧИ B ИЛИ РГ - Ошибка передачи счетных импульсов датчика положения в оси B. 
Этот сигнал об ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения, данные датчика положения 
малодостоверны. Может также вызываться плохим контактом в разъемах на MOCON (контроллер двигателя) 
или MOTIF (интерфейс двигателя).

683 (Ф) ОСЬ B ИЛИ РГ ВЫКЛ. - Параметр выключил эту ось.

684 (Ф) ОШ. Z ЛИН. ШКЛ. ОСИ B ИЛИ РГ - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Этот 
сигнал об ошибке обычно указывает на повреждение датчика положения Z Fault и на то, что данные датчика 
положения недостоверны. Может вызываться плохим контактом в разъемах шкалы.

685 (Ф) ОШ. Z ДВИГ. V - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Обычно указывает на 
повреждение датчика положения, данные датчика положения малодостоверны. Может вызываться плохим 
контактом в разъемах датчика положения.

686 (Ф) ОШ. Z ДВИГ. W - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Обычно указывает на 
повреждение датчика положения, данные датчика положения малодостоверны. Может вызываться плохим 
контактом в разъемах датчика положения.

687 (Ф) ОШ. Z ДВИГ. U - Ошибка счета маркерного импульса датчика положения. Обычно указывает на 
повреждение датчика положения, данные датчика положения малодостоверны. Может вызываться плохим 
контактом в разъемах датчика положения.

688 (Ф) НЕТ КАНАЛА Z ОСИ U - Отсутствует ожидаемый опорный сигнал Z от датчика положения. Может 
вызываться ненадежными соединениями, загрязнением датчика положения или ошибкой параметра.

689 (Ф) НЕТ КАНАЛА Z ОСИ V - Отсутствует ожидаемый опорный сигнал Z от датчика положения. Может 
вызываться ненадежными соединениями, загрязнением датчика положения или ошибкой параметра.

690 (Ф) НЕТ КАНАЛА Z ОСИ W - Отсутствует ожидаемый опорный сигнал Z от датчика положения. Может 
вызываться ненадежными соединениями, загрязнением датчика положения или ошибкой параметра.
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691 (Ф) ОШ. ПРИВ. ОСИ U - Перегрузка по току серводвигателя U. Может вызываться застопоренным 
или перегруженным двигателем. Серводвигатели выключены. Может вызываться столкновением оси с 
механическим упором, замыканием в двигателе, замыканием на землю одного провода двигателя.

692 (Ф) ОШ. ПРИВ. ОСИ V - Перегрузка по току серводвигателя V. Может вызываться застопоренным 
или перегруженным двигателем. Серводвигатели выключены. Может вызываться столкновением оси с 
механическим упором, замыканием в двигателе, замыканием на землю одного провода двигателя.

693 (Ф) ОШ. ПРИВ. ОСИ W - Перегрузка по току серводвигателя W. Может вызываться застопоренным 
или перегруженным двигателем. Серводвигатели выключены. Может вызываться столкновением оси с 
механическим упором, замыканием в двигателе, замыканием на землю одного провода двигателя.

694 (Ф) ОШ. ВЫКЛ. АУСИ - Обнаружены противоречивые состояния выключателей, например, челнок 
одновременно у шпинделя и челнок у цепи, либо гнездо инструмента одновременно вверху и внизу. 
Проверьте повреждение или заедание выключателей, повреждение проводки или накопление загрязнений. 
Используйте восстановление устройства смены инструмента для восстановления АУСИ, затем возобновите 
нормальную эксплуатацию.

695 (Ф) ТАЙМ-АУТ ЦИЛ. ДВУХЗ. РУКИ АУСИ - Двухзахватная рука АУСИ не закончила выдвигаться 
или отводиться за время, допустимого параметром 61. Убедитесь в правильности ориентации 
шпинделя, правильности совмещения двухзахватной руки с цепью или шпинделем, нормальной подаче 
воздуха, отсутствии заедания механизма, утечки воздуха, нормальной массе инструмента, отсутствии 
накопления загрязнений, нормальном натяжении цепи, нормальной регулировке направляющей цепи и в 
отсутствии помех между установочным винтом оправки и цепью или захватом инструмента. Используйте 
восстановление устройства смены инструмента для восстановления АУСИ, затем возобновите нормальную 
эксплуатацию.

696 (Ф) ТАЙМ-АУТ ДВИГ. АУСИ - Двигатель челнока АУСИ или двигатель двойного коромысла не смогли 
закончить перемещение по команде за время допустимое параметром 60. Убедитесь в отсутствии заедания 
механизма, исправности двигателя и нормальной работе выключателя, отсутствии повреждений реле 
на пульте управления редукторного двигателя, повреждений электрической проводки или перегоревших 
предохранителей на пульте управления редукторного двигателя. Используйте восстановление устройства 
смены инструмента для восстановления АУСИ, затем возобновите нормальную эксплуатацию.

697 (Ф) ОШ. ДВИГ. АУСИ - Двигатель челнока АУСИ или двигатель двухзахватной руки неожиданно включен. 
Используйте восстановление устройства смены инструмента для восстановления АУСИ, затем возобновите 
нормальную эксплуатацию.

698 (Ф) ОШ. ПАРАМЕТРА АУСИ - Невозможно определить тип АУСИ. Проверьте параметр 278, бит 10, 
HS3 HYD TC (гидравлическое УСИ) или параметр 209, бит 2, CHAIN TC (цепное УСИ) на соответствие 
установленному устройству смены инструмента. Используйте восстановление устройства смены 
инструмента для восстановления АУСИ, затем возобновите нормальную эксплуатацию.

700 НЕ ОБНУЛЕНА ОСЬ ИНСТР. МАГАЗ.

701 (Ф) ОШ. ЧЕЛНОКА АУСИ

707 (Т) ПРЕВЫШ. ОШ. СЕРВОПР. J MOCON2

708 (Т) ПРЕВЫШ. ОШ. СЕРВОПР. S MOCON2

709 (Т) ПРЕВЫШ. ОШ. СЕРВОПР. J MOCON1

710 (Т) ПРЕВЫШ. ОШ. СЕРВОПР. КАНАЛ S MOCON1

716 (Т) ПЕРЕГР. СЕРВ. Кшп MOCON2 - Превышение нагрузки двигателя оси КШП. Это может произойти, 
если нагрузка на двигатель в течение нескольких секунд или даже минут достаточно велика, чтобы 
превысить длительную мощность двигателя. Когда это происходит, серводвигатели выключаются. Это 
может вызываться столкновением с механическими упорами, но не перемещением за них. Это также может 
вызываться любой причиной очень высокой нагрузки на двигатели.

717 (Т) ПЕРЕГР. СЕРВ. J MOCON2 - Превышение нагрузки двигателя оси J. Это может произойти, если 
нагрузка на двигателе в течение нескольких секунд или даже минут достаточно велика, чтобы превысить 
длительную мощность двигателя. Когда это происходит, серводвигатели выключаются. Это может 
вызываться столкновением с механическими упорами, но не перемещением за них. Это также может 
вызываться любой причиной очень высокой нагрузки на двигатели.
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718 (Т) ПЕРЕГР. СЕРВ. S MOCON2 - Превышение нагрузки двигателя оси ШП. Это может произойти, 
если нагрузка на двигателе в течение нескольких секунд или даже минут достаточно велика, чтобы 
превысить длительную мощность двигателя. Когда это происходит, серводвигатели выключаются. Это 
может вызываться столкновением с механическими упорами, но не перемещением за них. Это также может 
вызываться любой причиной очень высокой нагрузки на двигатели.

719 (Т) ПЕРЕГР. СЕРВ. J MOCON1 - Превышение нагрузки двигателя оси J. Это может произойти, если 
нагрузка на двигателе в течение нескольких секунд или даже минут достаточно велика, чтобы превысить 
длительную мощность двигателя. Когда это происходит, серводвигатели выключаются. Это может 
вызываться столкновением с механическими упорами, но не перемещением за них. Это также может 
вызываться любой причиной очень высокой нагрузки на двигатели.

722 (Т) ПЕРЕГРЕВ ДВИГ. ОСИ V - Перегрев серводвигателя. Датчик температуры в двигателе показывает 
более 150° градусов F (65° градусов С). Может вызываться длительной перегрузкой двигателя, например, 
буксованием суппорта на механических упорах в течение нескольких минут.

723 (Т) ПЕРЕГРЕВ ДВИГ. ОСИ W, MOCON2 - Перегрев серводвигателя. Датчик температуры в двигателе 
показывает более 150° градусов F (65° градусов С). Может вызываться длительной перегрузкой двигателя, 
например, буксованием суппорта на механических упорах в течение нескольких минут.

727 (Т) ПЕРЕГРЕВ ДВИГ. ОСИ J, MOCON2

737 (Ф) ОШ. Z ДВИГ. J, MOCON2

738 (Ф) ОШ. Z ДВИГ. S, MOCON2

739 (Т) ОШ. Z ДВИГ. J

740 (Ф) ОШ. Z ДВИГ. КАНАЛА S, MOCON1

747 (Т) НЕТ КАН. Z ОСИ J, MOCON2

748 (Т) НЕТ КАН. Z ОСИ S, MOCON2

749 (Т) НЕИСП. ОШ. MOCON1

750 (Т) НЕТ КАН. Z КАНАЛ S, MOCON1

757 (Т) ОШ. ПРИВ. ОСИ J MOCON2

758 (Т) ОШ. ПРИВ. ОСИ S MOCON2

759 (Т) ОШ. ПРИВ. ОСИ J MOCON1

767 (Т) ОШ. КАБЕЛЯ J MOCON2

768 (Т) ОШ. КАБЕЛЯ S MOCON2

777 (Т) ОШ. ФАЗИР. J MOCON2

778 (Т) ОШ. ФАЗИР. S MOCON2

779 (Т) ОШ. ФАЗИР. J

780 (Т) ОШ. ФАЗИР. КАНАЛ S MOCON1

787 (Т) ОШ. ПЕРЕДАЧИ J MOCON2

788 (Т) ОШ. ПЕРЕДАЧИ S MOCON2

789 (Т) ОШ. ПЕРЕДАЧИ КАНАЛА J MOCON1

790 (Т) ОШ. ПЕРЕДАЧИ КАНАЛА S MOCON1

791 ОШ. СВЯЗИ MOCON2 - FAILURE WITH MOCON2При самотестировании канала связи между MOCON2 
и главным процессором главный процессор не реагирует, и один из компонентов возможно неисправен. 
Проверьте кабельные соединения и платы. Этот сигнал об ошибке может также вызываться ошибкой 
памяти, которая была обнаружена на MOCON2.

792 ОШ. САМОКОНТРОЛЯ MOCON2 - Ошибка при самотестировании MOCON2. Свяжитесь с вашим 
дилером.

794 (Т) НЕИСП. ОШ. MOCON2

795 (Т) НЕИСП. ОШ. MOCON2
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796 (Т) КШП НЕ ВРАЩАЕТСЯ - Сигнал состояния привода контршпинделя указывает, что он не вращается, 
когда ожидается. Это также может вызываться командой подачи, поданной при остановке шпинделя.

797 (Т) ОШИБКА ОРИЕНТАЦИИ КШП - Ошибка ориентации шпинделя. При выполнении функции 
ориентации шпинделя шпиндель повернулся, но не достиг нужной ориентации. Может вызываться 
неисправностью датчика положения, кабелей, ремней, контроллера двигателя или векторного привода.

798 (Т) НЕИСП. ОШ. MOCON2

799 (Т) НЕИСП. ОШ. MOCON2

799 (Ф) НЕИЗВ. ОШИБКА MOCON2 - MOCON2 передал сигнал об ошибке работающему программному 
обеспечению, которое было неспособно опознать этот сигнал об ошибке.

800 P И Q ПРЕВ. ОБЪЕМ ПАМЯТИ - Слишком много блоков помещено между блоками P и Q для G71, G72 
или G73. Для устранения уменьшите величину.

801 МЕЖДУ P И Q ЗАПРЕЩ. УДАЛ. БЛОКА - Удаление блока недопустимо между блоками P и Q в G71, G72 
или G73.

802 ОТРИЦ. ЗНАЧ. R И C НЕДОПУСТИМЫ - Отрицательные значения недопустимы при использовании ,С 
,R радиусной обработки углов и снятия фаски.

803 НИЗК. МАСЛ. НАПР. - Кончается или кончилась смазка для подачи на направляющие или в системе 
смазки отсутствует давление. Проверьте уровень смазки в резервуаре для смазки направляющих 
и при необходимости замените. Если резервуар для смазки не пуст, проверьте, не забиты ли или 
повреждены линии к направляющим. Также убедитесь в отсутствии неисправности или повреждения реле 
давления смазки и его проводки. Если неполадка не устранена, дальнейшая работа может привести к 
ПОВРЕЖДЕНИЮ СТАНКА.

804 РЕЗ. ДЛЯ СМАЗКИ ПУСТ - Или кончилась смазка для подачи на направляющие, или в системе 
смазки отсутствует давление. Замените резервуар для смазки направляющих, или убедитесь в отсутствии 
засорения или повреждения линий смазки. Дальнейшая работа без устранения неполадки приведет к 
ПОВРЕЖДЕНИЮ СТАНКА.

805 НЕДОСТ. СМАЗКИ ШПИНД. - Низкий уровень или отсутствует масло в масляном резервуаре смазки 
шпинделя или отсутствует давление смазки. Выполните техническое обслуживание резервуара для смазки 
шпинделя. Если уровень масла в резервуаре в норме, убедитесь в отсутствии засорения или повреждения 
линий подачи смазки. Также убедитесь в отсутствии неисправности или повреждения датчика давления и его 
проводки. Проверьте датчик уровня резервуара и проводку.

806 НЕДОСТ. СМАЗК. ШП. - ПРИМИТЕ МЕРЫ - Низкий уровень или отсутствует масло в масляном 
резервуаре смазки шпинделя или отсутствует давление смазки. Выполните техническое обслуживание 
резервуара для смазки шпинделя. Если уровень масла в резервуаре в норме, убедитесь в отсутствии 
засорения или повреждения линий подачи смазки. Также убедитесь в отсутствии неисправности или 
повреждения датчика давления и его проводки. Проверьте датчик уровня резервуара и проводку. 
ДАЛЬНЕЙШАЯ РАБОТА БЕЗ УСТРАНЕНИЯ НЕПОЛАДКИ ПРИВЕДЕТ К ПОВРЕЖДЕНИЮ ШПИНДЕЛЯ.

807 ДЛЯ ВЫБР. ЯЗЫКА НЕ НАЙДЕН ШРИФТ - Для выбранного языка не обнаружен поддерживаемый 
шрифт, система перейдет на английский язык.

808 ОШ. РЫЧАГА АВТОМ. ГОЛОВКИ - Автоматическому рычагу измерительной головки не удалось 
выполнить команду выдвижения или отвода. Убедитесь, что инструменты или детали в зоне обработки не 
препятствуют перемещению рычага измерительной головки. Убедитесь в достаточном давлении и подаче 
воздуха. Проверьте механизм рычага измерительной головки и убедитесь в отсутствии поврежденных 
частей, поврежденных пневмолиний или поврежденных электрических соединений. После устранения 
неисправности подайте команду для перемещения рычага измерительной головки в исходное положение и 
продолжайте работу.

809 ОШ. ВЫКЛ. РЫЧ. ИЗМ. ГОЛ - Обнаружен отказ выключателя системы автоматического рычага 
измерительной головки. Например, сигналы выключателя показывают одновременно два выключателя 
или один из выключателей показан в неожиданном положении. Убедитесь в отсутствии повреждения 
выключателей и включающих лепестков, а также проводки выключателя. После устранения неисправности 
подайте команду для перемещения рычага измерительной головки в исходное положение и продолжайте 
работу.
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810 СМЕЩ. РЫЧ. ИЗМЕР. ГОЛОВКИ - При опускании (выдвижении) автоматического рычага измерительной 
головки в патроне не должна находиться деталь. Разожмите патрон шпинделя, снимите деталь и затем 
продолжите работу.

900 ПАРАМЕТР БЫЛ ИЗМЕНЕН - Если оператор изменяет значение параметра, к хронологии сигналов об 
ошибке добавляется сигнал об ошибке 900. При показе хронологии сигналов об ошибке оператор увидит 
номер параметра, старое значение, а также дату и время внесения изменения. Обратите внимание на то, 
что этот сигнал об ошибке невозможно сбросить, он служит только для информации.

901 ПАРАМЕТРЫ БЫЛИ ЗАГРУЖЕНЫ С ДИСКА - После загрузки файла с дискеты к хронологии сигналов 
об ошибке вместе с датой и временем добавляется сигнал об ошибке 901. Обратите внимание на то, что 
этот сигнал об ошибке невозможно сбросить, он служит только для информации.

902 ПАРАМЕТРЫ БЫЛИ ЗАГРУЖЕНЫ С RS232 - После загрузки файла с RS-232 к хронологии сигналов об 
ошибке вместе с датой и временем добавляется сигнал об ошибке 902. Обратите внимание на то, что этот 
сигнал об ошибке невозможно сбросить, он служит только для информации.

903 (Т) СТАНОК С ЧПУ ВКЛЮЧЕН - При включении питания станка к хронологии сигналов об ошибке вместе 
с датой и временем добавляется сигнал об ошибке 903. Имейте в виду, что выполнить сигнал сброс этого 
сигнала об ошибке невозможно.

903 (Ф) СТАНОК С ЧПУ ВКЛЮЧЕН - При включении питания станка к хронологии сигналов об ошибке 
вместе с датой и временем добавляется сигнал об ошибке 903. Обратите внимание на то, что этот сигнал об 
ошибке невозможно сбросить, он служит только для информации.

904 (Ф) ОСЬ АУСИ ВИДИМА - Ось устройства смены инструмента должна быть невидима для операций 
смены инструмента с устройствами смены инструмента HS. Установите параметр 462, бит 18, Invis Axis на 1. 
Это сделает ось устройства смены инструмента невидимой и смена инструментов будет разрешена.

905 (Ф) НЕТ КОДА P В M14, M15, M36 - В M14, M15, M36 необходимо задать номер спутника с кодом P.

906 (Ф) НЕДОП. КОД P В M14, M15, M36 ИЛИ M50 - Выключатель опускания поворотного аппарата оси A не 
был обнаружен за допустимое время, заданное параметром 659.

907 (Ф) ВЫКЛ. ВЫГР. УАСС ПРОП. СПУТ. 3 - Спутник #3 не вернулся с приемника на УАСС за допустимое 
время. Может вызываться тем, что звено привода выключателя цепи пропустило концевой выключатель, или 
другой механической неполадкой, например, проскальзыванием муфты.

908 (Ф) ВЫКЛ. ВЫГР. УАСС ПРОП. СПУТ. 4 - Спутник #4 не вернулся с приемника на УАСС за допустимое 
время. Может вызываться тем, что звено привода выключателя цепи пропустило концевой выключатель, или 
другой механической неполадкой, например, проскальзыванием муфты.

909 (Ф) ОТСУТСТВУЕТ ПРОГР. УАСС - Отсутствует имя программы для загруженного спутника в таблице 
циклограммы спутников. Для выполнения программы для загруженного спутника введите имя программы в 
столбец Program Name (имя программы) таблицы циклограммы спутников для соответствующего спутника 
или удалите M48 из подпрограммы, которую нужно использовать. Убедитесь, что программа и спутник 
совместимы.

910 (Ф) КОНФЛ. ПРОГР. УАССА - Подпрограмма, которую вы пытаетесь выполнить, не назначена 
загруженному спутнику. В таблице циклограммы спутников на этот спутник назначена другая программа. 
Либо введите имя программы, которую нужно выполнить, в столбец Program Name (имя программы) таблицы 
состояния спутников, либо удалите M48 из подпрограммы, которую нужно использовать. Убедитесь, что 
подпрограмма и спутник совместимы.

911 (Ф) УАСС-ЗАГР./ВЫГР. СПУТ. НА НУЛЕ - Значение загрузки или выгрузки для одного или нескольких 
спутников на УАСС установлено на ноль. Это означает, что процедура настройки УАСС не была закончена. 
Установите правильные положения загрузки и выгрузки для всех спутников и введите положения в 
соответствующие настройки. См. руководство оператора для конкретной модели УАСС, где указаны номера 
настроек.

912 (Ф) УАСС - НЕТ КОДА P ИЛИ Q ДЛЯ M46 - M46 должен иметь код P и код Q. Код P должен быть 
номером строки в текущей программе. Код Q - это номер спутника, если он загружен, это вызывает переход 
к номеру строки программы.

913 (Ф) УАСС - НЕТ КОДА P ИЛИ Q ДЛЯ M49 - M49 должен иметь код Q. Код P - это номер спутника. Код Q 
– это состояние, которое должен принять спутник.

914 (Ф) УАСС - НЕДОП. КОД - Код Р должен быть именем программы, хранящейся в памяти. Имя 
программы не должно содержать десятичной точки. Удалите все десятичные точки из имени программы.
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915 (Ф) УАСС - НЕДОП. ВЛОЖ. G188 или M48 - G188 допустим только в основной программе. Код M48 
допустим только в программе, отображаемой в таблице циклограммы спутников или подпрограмме первого 
уровня.

916 (Ф) УАСС - ОТРИЦ. ИНД. ПРИОР. СПУТН. - Внутренняя ошибка программы, свяжитесь со своим 
дилером.

917 (Ф) УАСС - НЕДОП. КОЛ-ВО СПУТН. - Параметр 606 должен иметь значение, если параметр 605 не 
равен нулю. Установите параметр 606 на количество спутников вашего гибкого производственного модуля.

918 (Ф) ВЫКЛ. ЗАГР. УАСС ПРОП. СПУТ. 1 - Спутник #1 не закончил перемещение с УАСС на приемник 
за допустимое время. Цикл смены спутника был приостановлен, потому что выключатель приемника не 
сработал. Спутник либо разжат, либо не на приемнике. Убедитесь, что спутник правильно расположен на 
приемнике (на механическом упоре), затем выполните M18, чтобы зажать спутник. После исправления этого 
состояния выполните M50, чтобы продолжить обработку на станке.

919 (Ф) ВЫКЛ. ЗАГР. УАСС ПРОП. СПУТ. 2 - Спутник #2 не закончил перемещение с УАСС на приемник 
за допустимое время. Цикл смены спутника был приостановлен, потому что выключатель приемника не 
сработал. Спутник либо разжат, либо не на приемнике. Убедитесь, что спутник правильно расположен на 
приемнике (на механическом упоре), затем выполните M18, чтобы зажать спутник. После исправления этого 
состояния выполните M50, чтобы продолжить обработку на станке.

920 (Ф) ВЫКЛ. ЗАГР. УАСС ПРОП. СПУТ. 3 - Спутник #3 не закончил перемещение с УАСС на приемник 
за допустимое время. Цикл смены спутника был приостановлен, потому что выключатель приемника не 
сработал. Спутник либо разжат, либо не на приемнике. Убедитесь, что спутник правильно расположен на 
приемнике (на механическом упоре), затем выполните M18, чтобы зажать спутник. После исправления этого 
состояния выполните M50, чтобы продолжить обработку на станке.

921 (Ф) ВЫКЛ. ЗАГР. УАСС ПРОП. СПУТ. 4 - Спутник #4 не закончил перемещение с УАСС на приемник 
за допустимое время. Цикл смены спутника был приостановлен, потому что выключатель приемника не 
сработал. Спутник либо разжат, либо не на приемнике. Убедитесь, что спутник правильно расположен на 
приемнике (на механическом упоре), затем выполните M18, чтобы зажать спутник. После исправления этого 
состояния выполните M50, чтобы продолжить обработку на станке.

922 (Ф) СТОЛ УАСС НЕ ЗАЯВЛ. - Программа вызывает недействительные таблицы. Внутренняя ошибка 
программы, свяжитесь со своим дилером.

923 (Ф) ПОВОР. АППАР. A НЕ В КОРРЕКТНОМ ПОЛОЖ. ПРИРАЩ. - Поворотный аппарат перешел в 
положение, при котором невозможна посадка.

924 (Ф) ПОВОР. АППАР. B НЕ В КОРРЕКТНОМ ПОЛОЖ. ПРИРАЩ. - Поворотный аппарат перешел в 
положение, при котором невозможна посадка.

925 (Ф) ПОВОР. АППАР. A ПОДНЯТ НЕ ПОЛНОСТЬЮ - Поворотный аппарат не поднят. Он не перешел 
полностью в верхнее положение и не может вращаться. Сбросьте, потом снова обнулите поворотный 
аппарат. Выключатель подъема платформы возможно необходимо отрегулировать (См. руководство по 
техническому обслуживанию механической части, где содержится подробная информация).

926 (Ф) ПОВОР. АППАР. B ПОДНЯТ НЕ ПОЛНОСТЬЮ - Поворотный аппарат не поднят. Он не перешел 
полностью в верхнее положение и не может вращаться. Выполните сброс, затем снова обнулите поворотный 
аппарат.

927 (Ф) НЕДОП. КОД G1 ДЛЯ ПОВОР. АППАР. - Поворотный аппарат выполняет только ускоренное 
перемещение G0. Перемещение подачи G1 недопустимо.

928 ИНСТР. ЧЕЛН. НЕ В ИСХ. ПОЛ.

929 ОШ. КОМ. ПЕРЕМЕЩ. ИНСТР. ЧЕЛНОКА

930 ОШ. ИНСТР. ИН. ЧЕЛН.

931 ОШ. ПЕРЕМЕЩ. ИН. ЧЕЛН.

932 (Ф) ОСЬ СЕРВ. ИНСТР. МАГАЗ. ВЫКЛ.

937 ОШИБ. ЛИНИИ ПИТАНИЯ - Отказ линии подачи питания. Этот сигнал об ошибке возникает каждый раз, 
когда подаваемое питание падает ниже уставки напряжения в параметре 730 в течение времени, указанного 
в параметре 731. Для продолжения выключите и включите питание.

938 ЯЗЫКИ ЗАГРУЖ. - В систему управления были недавно загружены иностранные языки.
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939 ЯЗЫКИ НЕ ЗАГРУЗИЛИСЬ - Неуспешная загрузка иностранных языков в систему управления. Языки 
либо превышают суммарный объем флэш-памяти, либо недостаточно доступной флэш-памяти. Попробуйте 
стереть один язык с диска.

940 (Ф) ОШ. ПОВОР. МАГ. БОК. НАВЕСКИ - Этот сигнал об ошибке порождается устройством смены 
инструмента, если двигатель поворотного магазина продолжает работать, когда инструментальное 
гнездо разжато и опущено перед сменой инструмента, если поворотный магазин не начинает вращаться 
по прошествии допустимого времени, заданного параметром 60, Turret Start Delay, или не прекращает 
вращение по истечении допустимого времени, заданного параметром 61, Turret Stop Delay.

941 (Ф) ОШ. ТАБЛИЦЫ ИНСТР. ГНЕЗД - Этот сигнал об ошибке порождается устройством смены 
инструмента, если инструмент, заданный программой, не обнаружен в таблице инструментов, или гнездо, 
поиск которого ведется, – за пределами диапазона.

942 (Ф) ТАЙМ-АУТ ПОЗ. ПОВ. МАГАЗ. - Этот сигнал об ошибке порождается устройством смены 
инструмента, если инструментальный магазин не начал двигаться за допустимое время или не остановился 
за допустимое время, заданное параметром 60, Turret Start Delay и параметра 61, Turret Stop Delay, 
соответственно.

943 (Ф) НЕОБР. ЯЧЕЙКА ОЧЕРЕДИ В СМ. ИНСТРУМ. - Неизвестная команда, порожденная в цикле смены 
инструмента. Сохраните вашу текущую программу на диск и уведомите своего дилера.

944 (Ф) СМЕЩ. ПОВОР. АППАРАТА - Смещение поворотного аппарата оси A. До выполнения программы 
переместите ось A в положение в пределах 1° от положения зажима.

945 (Ф) УАСС - ТАЙМ-АУТ ОПУСК. НАПР. - Устройство автоматической смены спутников получило 
команду опуститься, но нижний путевой выключатель не сработал до наступления тайм-аута. Убедитесь 
в отсутствии посторонних предметов под направляющими подъемника. Убедитесь, что подача воздуха 
и давление воздуха в норме. Убедитесь в корректности параметра 320. Проверьте заедание воздушных 
соленоидов и засорение отверстия выпуска воздуха. Проверьте путевой выключатель нижнего положения 
спутника и проводку на повреждения, соединения выключателя на наличие электрического контакта и 
подъемник на нормальную работу. После определения причины и устранения неполадки нажмите RECOVER 
(восстановление) для входа в режим восстановления устройства смены спутников, восстановите устройство 
автоматической смены спутников и продолжите работу. ПРИМЕЧАНИЕ: Доступ к датчику опускания Н-
образной рамы осуществляется через отверстие в боковой стороне крутящей трубки оси W на EC-400 и EC-
500. Для доступа к датчику потребуется снять некоторые штампованные панели.

946 (Ф) ТАЙМ-АУТ ЗАЖ. СПУТН. УАСС - Спутник во фрезерном станке не зажат за допустимое время. 
Убедитесь в отсутствии посторонних предметов под спутником и между спутником и прижимной плитой. 
Убедитесь, что подача воздуха и давление воздуха в норме. Проверьте заедание воздушных соленоидов и 
засорение отверстия выпуска воздуха. Проверьте правильность работы выключателя зажатого положения 
спутника, отсутствие повреждений проводки и выключателя и юстировку спутника. Проверьте правильность 
работы механизма зажима спутника. После определения причины и устранения неполадки нажмите Tool 
Changer Restore (восстановление устройства смены инструмента) для входа в режим восстановления 
устройства смены спутников, восстановите устройство автоматической смены спутников и продолжите 
работу. Параметр 317 задает период тайм-аута зажима спутника.

947 (Ф) ТАЙМ-АУТ РАЗЖ. СПУТН. УАСС - Спутник во фрезерном станке не разжался за допустимое время. 
Убедитесь в отсутствии посторонних предметов между спутником и прижимной плитой. Убедитесь, что 
подача воздуха и давление воздуха в норме. Проверьте заедание воздушных соленоидов и засорение 
отверстия выпуска воздуха. Проверьте правильность работы выключателя зажатого положения спутника, 
отсутствие повреждений проводки и выключателя и юстировку спутника. Проверьте прижимную плиту 
спутника на повреждения или присутствие посторонних предметов. После определения причины и 
устранения неполадки нажмите Tool Changer Restore (восстановление устройства смены инструмента) для 
входа в режим восстановления устройства смены спутников, восстановите устройство автоматической 
смены спутников и затем продолжите работу. Параметр 316 задает тайм-аут разжима.

948 (Ф) ПРОГРАММН. ОШ. УАСС - Ошибка программного обеспечения устройства автоматической 
смены спутников. Запишите действия, которые вызвали сигнал об ошибке. Также запишите следующую 
информацию: На пульте управления нажмите клавишу Param Dgnos (параметры, диагностика) для перехода 
к экрану Dgnos (диагностика). Нажмите Page Up (предыдущая страница) для перехода к странице PC 
Inputs (входы УСС). Запишите значения PC State, Alarm ST и Alarm. Если этот сигнал об ошибке регулярно 
повторяется, свяжитесь со своим дилером.
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949 (Ф) ОСЬ УАСС ВИДИМА - Для работы устройства автоматической смены спутников ось устройства 
автоматической смены спутников должна быть невидима. Для оси, на которой установлено устройство 
автоматической смены спутников, установите бит параметра Invis Axis на значение «один».

950 (Ф) УАСС - НЕДОП. СОСТ. ВЫКЛ. НАПР. ПОДЪЕМН. - Выключатели направляющих подъемника 
устройства автоматической смены спутников указывают, что направляющие подъемника устройства 
автоматической смены спутников одновременно находятся вверху и внизу. Убедитесь, что подача воздуха 
и давление воздуха в норме. Проверьте регулировку путевых выключателей направляющих подъемника и 
убедитесь в отсутствии загрязнений на выключателях. Проверьте соединения выключателей и проводку. Это 
может быть ложный сигнал об ошибке, если имелось смещение устройства автоматической смены спутников 
на 90° градусов (+/-20) в процессе смены спутника. После устранения причины нажмите Tool Changer 
Restore (восстановление устройства смены инструмента) для входа в режим восстановления устройства 
автоматической смены спутников, восстановите устройство автоматической смены спутников и продолжите 
работу.

951 (Ф) УАСС - НЕДОП. СОСТ. ВЫКЛ. ЗАЖ. СПУТН. - Выключатели зажима устройства автоматической 
смены спутников указывают, что устройство автоматической смены спутников одновременно зажато и 
разжато. Проверьте регулировку выключателей зажима спутника и убедитесь в отсутствии загрязнений 
на выключателях. Проверьте соединения выключателей и проводку. После устранения причины нажмите 
Tool Changer Restore (восстановление устройства смены инструмента) для входа в режим восстановления 
устройства автоматической смены спутников, восстановите устройство автоматической смены спутников и 
продолжите работу.

952 (Ф) УАСС - СМЕЩ. НАПР. ПОДЪЕМН. - Направляющие подъемника устройства автоматической 
смены спутников не находятся в ожидаемом положении. Направляющие подъемника либо находились 
внизу, когда ожидалось, что они наверху, либо наверху, когда ожидалось, что они внизу. Например, 
направляющие подъемника должны быть подняты при вращении и опущены при начале смены спутника, 
перед зажимом спутника, перед тем, как можно выполнять перемещение оси A или оси Z, или перед 
запуском программы при помощи Cycle Start (запуск цикла). Если спутник начал опускаться при вращении, 
проверьте правильность работы подъемного механизма. Если этот сигнал об ошибке произошел в начале 
смены спутника или при зажиме спутника, убедитесь в отсутствии посторонних предметов либо несоосности, 
которые не позволяют направляющим опуститься до упора. Убедитесь, что подача воздуха и давление 
воздуха в норме. После устранения причины нажмите Tool Changer Restore (восстановление устройства 
смены инструмента) для входа в режим восстановления устройства автоматической смены спутников, 
восстановите устройство автоматической смены спутников и продолжите работу.

953 (Ф) УАСС - СМЕЩ. ЗАЖ. СПУТНИКА - Прижимная плита устройства автоматической смены спутников 
не находится в ожидаемом положении. Прижимная плита должна быть разжата при вращении устройства 
автоматической смены спутников или до того как спутник поднят. Убедитесь, что подача воздуха и давление 
воздуха в норме. Проверьте действие воздушных соленоидов механизма зажима. Проверьте правильность 
работы выключателя зажатого положения спутника, отсутствие повреждений проводки и выключателя и 
юстировку спутника. Проверьте прижимную плиту спутника на повреждения. После устранения причины 
нажмите Tool Changer Restore (восстановление устройства смены инструмента) для входа в режим 
восстановления устройства автоматической смены спутников, восстановите устройство автоматической 
смены спутников и продолжите работу.

954 (Ф) УАСС - НЕПОЛН. СМ. СПУТНИКА - Последняя смена спутника завершена неуспешно или 
фрезерный станок был инициализирован. Нажмите Tool Changer Restore (восстановление устройства смены 
инструмента) для входа в режим восстановления устройства автоматической смены спутников, восстановите 
устройство автоматической смены спутников и продолжите работу.

955 (Ф) УАСС - НЕДОПУСТИМЫЙ ТИП УАСС - В параметре 605 содержится недопустимый тип устройства 
автоматической смены спутников.
Модель Исходная величина
УАСС VF 2
MDC 500/EC-300 3
EC400/EC400PP/EC500 4
EC630 5
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956 (Ф) УАСС - Т-АУТ ПОД. НАПР. ПОД. - Устройство автоматической смены спутников получило команду 
для подъема, но путевой выключатель не сработал до наступления тайм-аута. Наиболее вероятной 
причиной этого сигнала об ошибке является недостаточное давление воздуха или недостаточная подача 
воздуха. Также убедитесь, что спутник разжат и нет мешающих посторонних предметов. Проверьте 
выключатель подъема спутника и проводку на повреждения, соединения выключателя на наличие 
электрического контакта и правильность работы механизма подъема. Убедитесь в корректности параметра 
321. После определения причины и устранения неполадки нажмите Tool Changer Restore (восстановление 
устройства смены инструмента) для входа в режим восстановления устройства автоматической смены 
спутников, восстановите устройство автоматической смены спутников и продолжите работу.

957 (Ф) УАСС - ОШ. ВЫКЛ. ЗАЖ. УАСС - Обнаружено недопустимое состояние выключателя. Выключатель 
зажима спутника функционирует некорректно. Используйте команды M17 и M18 для того, чтобы проверить, 
что входной выключатель (входное реле 26) меняет состояние, когда спутник зажимается и разжимается. 
Проверьте регулировку выключателя и проверьте проводку на повреждения или отключение разъемов. 
Может быть обратная полярность выключателя зажима. Параметр 734 используется для инверсии 
полярности входного выключателя.

958 КОРР. НА ИЗН. ИНСТР. БЫЛА ИЗМЕН. - При изменении коррекции на износ инструмента, к хронологии 
сигналов об ошибке вместе с датой и временем произведения изменения добавляется сигнал об ошибке 
958. Это не сигнал об ошибке; он служит только для информации.

959 (Ф) ПОЛОЖ. НЕ ПОВОР. АПП. - Положение по команде для индексатора с приращением оси A не 
является положением индексатора. Положения индексатора должны быть кратны параметру 647. Параметр 
647 задается в тысячных градуса. Например, значение 2500 означает 2.5°.

960 (Ф) ТАЙМ-АУТ ПОИСКА ВЫКЛ. ПОВ. АПП. - Выключатель опускания поворотного аппарата оси A не 
был обнаружен за допустимое время, заданное параметром 659.

961 НЕ НАЙД. КОРР. В ФАЙЛЕ НА Д. - Этот сигнал об ошибке возникает из-за утери ФЧПУ отметки 
смещения, необходимой для корректного продолжения выполнения программы. Попробуйте перезагрузить 
программу.

962 НЕ УДАЛОСЬ ИЗВЛЕЧЬ ДАННЫЕ ФАЙЛА - Обработка файловых функций выполняется слишком 
долго. Выполните перезагрузку.

963 НЕ УДАЛОСЬ ФЧПУ С ЭТОГО УСТР. - Это устройство может не работать из ФЧПУ. Измените настройку 
134 (тип подключения) на соответствующее устройство ФЧПУ и попробуйте еще раз. Проверьте по 
руководству для оператора устройства, способные обеспечить ФЧПУ.

967 ОШИБКА СВЯЗИ SKBIF - Обнаружен тайм-аут передачи данных в последовательном интерфейсе 
между основной системой управления и последовательным интерфейсом клавиатуры (SKBIF). Все 
перемещения станка, которые выполнялись на момент возникновения тайм-аута, были остановлены. 
Выполняется попытка восстановить обмен данными. Тайм-аут передачи данных может вызвать 
неработоспособность вспомогательной клавиатуры подвесного пульта управления и других средств 
управления, например, кнопок задания очередности спутника, они остаются неработоспособными, пока не 
будет выключено и включено питание станка.

968 ВКЛ. ОТМ. ОСТ. ПО ОТКР. ДВЕРИ - При изменении настройки 51 на состояние On (включено) к 
хронологии сигналов об ошибке вместе с датой и временем добавляется сигнал об ошибке 968. Обратите 
внимание на то, что этот сигнал об ошибке невозможно сбросить, он имеет только информационное 
назначение.

969 (Ф) ЛИН. УСК. ПЕР. С ПОВОР. АППАР. - Функция линейного ускоренного перемещения несовместима с 
поворотными аппаратами. Или выключите поворотный аппарат или установите параметр 315, бит 23 rapid-
>feed на 0.

970 (Ф) В КОДЕ ПОДАЧИ НЕТ КОМ. ОСИ - Была выдана неизвестная команда. Сохраните вашу текущую 
программу на диск и уведомите своего дилера.

971 ОШИБКА ЗАГР. - Бортовому компьютеру устройства не удалось загрузить сетевые драйверы. Это 
вызвано от недопустимой настройкой сети. Выключите и включите питание. Система ЧПУ должна перейти в 
режим DRIVERS NOT LOADED (драйверы не загружены), изменить сетевые настройки и повторить попытку. 
Если постоянно выдается сигнал об ошибке «ОШИБКА ЗАГР.» без перехода в режим DRIVERS NOT LOADED 
(драйверы не загружены), уведомите своего дилера. Примечание: При необходимости можно восстановить 
настройки сети по умолчанию. Нажмите PRGRM CONVERS во время включения питания, затем нажмите P, 
ENTER (ввод), затем P5 ENTER (ввод).
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972 НЕ НАЙД. ФАЙЛ ФЧПУ - ФЧПУ не удалось найти выбранную программу или подпрограмму, заданную 
M98. Повторно выберите программу из списка программ на устройстве. Убедитесь, что ФЧПУ именован 
с соблюдением формата Onnnnn.nc: заглавная буква O, за которой идут 5 цифр, расширение – «.nc». 
Начальные нули должен включаться в имя файла: O00012.nc.

973 (Т) ОШ. ЗАЖ. ПРИСПОСОБЛ. - Приспособление пользователя разжато при вращении шпинделя.

973 (Ф) ОШ. ЗАЖ. ПРИСПОСОБЛ. - Приспособление пользователя было разжато или макропеременная 
#709 не была равна нулю при вращении шпинделя.

974 (Ф) ОШ. ВЫКЛ. ПАРКА СПУТН. - Было обнаружено недопустимое состояние выключателя для 
подъемного приспособления парка спутников. Проверьте выключатели рычага подъема на повреждения 
или накопление стружки. Убедитесь в отсутствии повреждения проводки и в том, что провода подключены 
правильно.

975 (Ф) ОШ. ПОД. РЫЧ. ПАРКА СПУТН. - Рычаг подъема спутника в парке спутников не поднялся или 
не опустился полностью. Убедитесь в отсутствии заедания рычага. Убедитесь, что выключатели рычага 
подъема работают правильно. Убедитесь, что линия подачи воздуха имеет достаточные размеры. 
Убедитесь, что подача воздуха и давление воздуха в норме. Тайм-ауты для рычага подъема задаются 
параметрами 320 (тайм-аут опускания) и 321 (тайм-аут подъема).

976 (Ф) НЕДОП. СП. В ПАРКЕ СПУТН. - Необходимый спутник не находится в системе парка спутников. Для 
устранения этой неполадки следует выполнить одно из следующих действий: Измените P-код с командой 
M50, в таблице циклограммы спутников выберите спутник, который уже находится в станке, перейдите в 
столбец SHELF (полка) экрана PST (таблицы циклограммы спутников) и введите букву полки, на которой 
находится спутник.

977 (Ф) П. СПУТ. - ОШ. СТОЛА СПУТНИКА - Ошибка парка спутников. На заданной полке был обнаружен 
спутник. Если на заданной полке нет спутника, перейдите в ТЦС и удалите букву полки для этого спутника. 
Нажмите Reset (сброс), чтобы удалить все сигналы об ошибке, затем нажмите F1, чтобы снять спутник с 
подъемника парка спутников. Затем продолжайте работу.

978 (Ф) ПАРК СПУТН. - НЕДОП. КОРР. - Одно или несколько значений коррекции положения полки парка 
спутников равно нулю или другой недопустимой величине. Это означает, что настройка парка спутников не 
закончена. Свяжитесь с вашим дилером.

979 (Ф) ПАРК СПУТ. - ВИДИМ. ОСЬ - В нормальном режиме эксплуатации все оси сервопривода парка 
спутников должны быть невидимы. Установите бит параметра INVIS AXIS на 1 для всех осей сервопривода 
парка спутников.

980 (Ф) ПАРК СПУТНИКОВ - СМЕЩЕНИЕ УАСС - Загрузчик парка спутников сделал попытку загрузить 
спутник, но устройство автоматической смены спутников было смещено. Перед загрузкой спутников из парка 
выполните восстановление устройства автоматической смены спутников.

981 (Ф) П. СПУТН. - РЫЧ. ПОДЪЕМН. В ОП. ЗОНЕ - Рычаг подъемника парка спутников был слишком 
близко к устройству автоматической смены спутников на момент готовности Н-образной опоры к вращению. 
Задайте настройку 154 для расширения безопасной зоны.

982 ПЕРЕМ. НУЛ. УГЛА

983 ПЕР. ПО ТОКУ ВЕКТ. ПРИВ. - Векторная Перегрузка по току векторного привода. Векторный привод 
обнаружил сильный ток, подаваемый на двигатель. Это может вызываться застопориванием шпинделя, 
кратковременным повышением нагрузки на шпиндель, низкой скоростью вращения шпинделя при резании, 
неверным подключением двигателя шпинделя или дефектом векторного привода. Проверьте шпиндель, 
скорость вращения шпинделя и скорость резания.

984 КЗ ВЕКТ. ПРИВОДА - Короткое замыкание выхода двигателя. Может вызываться замыканием любых 
проводников двигателя между собой или замыканием на землю. Может также вызываться дефектом 
векторного привода. Проверьте всю проводку двигателя и убедитесь, что все проводники подключены 
нормально.

985 ПЕРЕН. Ш. ПОСТ. Т. - Перенапряжение шины постоянного тока при повышении нагрузки. Монитор 
шины постоянного тока обнаружил ненормальную перегрузку. Напряжение на шине постоянного тока 
было слишком высоким в течение 2-секундной процедуры повышения нагрузки. Это может вызываться 
превышением напряжения подаваемого питания переменного тока, либо неправильным подключением 
главного трансформатора. Убедитесь, что подаваемое сетевое напряжение, а также подключение 
трансформатора в норме. ПРИМЕЧАНИЕ:  Это может происходить только при включении питания. Если 
происходит этот отказ, его невозможно сбросить.
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986 ОШ. КАЛИБРОВКИ - Усилителю не удалось выполнить самокалибровку в течение 30 секунд. Это может 
вызываться дефектом усилителя или дефектом контроллера двигателя (Mocon).

987 ОШ. СОХР. ОБЛАСТИ ЭКР. - Превышение количества областей сохранения. Свяжитесь со своим 
дилером.

988 ОШ. ВОССТ. ОБЛАСТИ ЭКР. - Превышение количества восстанавливаемых областей сохранения 
экрана. Свяжитесь со своим дилером.

989 НЕКОРР. ИСПОЛЬЗ. STRCHR - Эта подпрограмма была вызвана со строкой-источником в Юникод.

990 НЕКОРР. ИСПОЛЬЗ. WSTRCHR - Эта подпрограмма была вызвана со строкой-источником в ASCII.

991 ПЕРЕГРЕВ УСИЛИТЕЛЯ - Датчик температуры усилителя/векторного привода показывает температуру 
выше 90  С вблизи силовых транзисторов. Это может вызываться длительным состоянием перегрузки 
усилителя/векторного привода, остановкой вентилятора или высокой температурой окружающего воздуха. 
Убедитесь, что вентиляторы усилителя/векторного привода работают.

992 ПЕРЕГ. ПО ТОКУ УСИЛИТ. - Усилитель обнаружил сильный ток, подаваемый на двигатель. Это может 
вызываться застопориванием двигателя, кратковременным повышением нагрузки на двигатель, низкой 
скоростью вращения шпинделя при резании, неверным подключением двигателя шпинделя или дефектом 
усилителя. Проверьте двигатель, запрограммированную скорость вращения шпинделя и скорость резания. 
Убедитесь, что не было удара оси о механический упор. Может также вызываться дефектом усилителя.

993 КОР. ЗАМЫК. УСИЛИТЕЛЯ - Может вызываться замыканием любых проводов двигателя между собой 
или замыканием на обратную цепь 320V. Может также вызываться дефектом усилителя. Проверьте всю 
проводку двигателя и убедитесь, что все проводники подключены нормально. Может также вызываться 
дефектом усилителя.

994 ПЕРЕГР. УСИЛИТЕЛЯ - Усилитель обнаружил высокую нагрузку в течение длительного периода 
времени. Это может вызываться длительной эксплуатацией усилителя при нагрузке более 100%. Проверьте 
запрограммированные подачи и скорость вращения шпинделя, а также остроту инструмента. Может также 
вызываться дефектом усилителя.

995 ПРЕВ. ТОК. ПОГРЕШНОСТИ УСИЛИТ. - Превышение погрешности усилителя. Слишком большая 
разница между фактическим током и током по команде в усилителе. Может вызываться командами 
контроллера двигателя на больший ток, чем ток, для которого предназначен усилитель. Убедитесь, что 
контроллер двигателя исправен. Может также вызываться дефектом усилителя.

996 НЕОБХ. ВЫП. ВОЗВРАТ НА НОЛЬ ЗБ - Гидравлическая задняя бабка была установлена в новое 
положение. До начала использования задней бабки необходимо выполнить возврат в нулевую точку оси 
B. Перед нажатием клавиши возврата в нулевую точку убедитесь, что соответствующий зажимной болт 
надежно затянут. Настоятельно рекомендуем отрегулировать настройки 93 и 94 соответственно новому 
положению задней бабки.

997 НА ТЕКУЩ. УСТР. ОТКР. СЛИШКОМ МНОГО ФАЙЛОВ - Количество открытых файлов на устройстве, с 
которого выполняется программа, достигло максимального количества файлов, которые могут быть открыты 
на нем. Уменьшите количество используемых подпрограмм.

998 НЕ УДАЛОСЬ ОТКРЫТЬ ФАЙЛ - Не удалось открыть файл на текущем устройстве. Проверьте номер 
программы или имя (проверьте регистр).

Сигналы об ошибке 1000-1999 определяются пользователем при помощи макропрограмм.
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парамеТры

Параметры - это редко изменяемые значения, которые изменяют работу станка. Они включают типы 
серводвигателя, передаточные числа, скорости, сохраненные пределы перемещения, компенсацию шарикового 
винта, задержки устройства управления двигателем и выборки вызовов макросов. Все они редко изменяются 
пользователем и должны быть защищены от изменений настройками блокировки параметров. Если вам нужно 
изменить параметры, свяжитесь с Haas или вашим дилером. Параметры защищены от изменения настройкой 7.
На странице Settings (настройки) имеются некоторые параметры, которые может потребоваться изменить пользователю 
при нормальной эксплуатации станка. Они называются просто «настройки» (settings). В нормальных условиях значения 
параметров не должны изменяться. Полный перечень параметров приводится ниже. Если один и тот же номер 
параметра имеет разное значение для токарного станка и фрезерного станка, эта разница будет обозначена при 
помощи букв (L) (токарный) или (M) (фрезерный) стоящих сразу после номера сигнала об ошибке или соответствующего 
словесного комментария. Буквы (L) и (M) не отображаются в составе номера параметра на дисплее станка. 
Для просмотра экранов параметров в системе управления нужно использовать клавиши Page Up (предыдущая 
страница), Page Down (следующая страница) клавиши курсора «вверх» и «вниз» и маховик ручного перемещения. 
Клавиши курсора «влево» и «вправо» используются для перемещения между значениями битов одного параметра. 

перечень парамеТров

1 ВЫКЛЮЧАТЕЛИ X
Параметр 1 представляет собой группу одноразрядных флагов, используемых для включения и выключения 
некоторых функций сервоприводов. Клавиши управления курсором "влево" и "вправо" используются для 
выбора изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 REV ENCODER - Используется для реверса направления данных датчика положения.
1 REV POWER - Реверс направления питания двигателя.
2 REV PHASING - Обратное фазирование двигателя.
3 DISABLED - Выключает ось X.
4 Z CH ONLY - Только с А, указывает на отсутствие выключателя исходного положения.
5 AIR BRAKE - Только с А, указывает, что используется воздушный тормоз.
6 DISABLE Z T - Выключает проверку датчика положения Z (только для целей проверки).
7 SERVO HIST - Диаграмма ошибок серводвигателя (только для диагностики).
8 INV HOME SW - Инвертирован выключатель начала координат (выключатель НЗ).
9 INV Z CH - Инвертирован канал Z (нормально высокий).
10 CIRC. WRAP. - (M) Только с A вызывает оборот на 360 градусов для возврата к 0. (L) Только с A вызывает 

оборот на 360 градусов для возврата к 0. Обратите внимание на то, что когда бит 10 параметра 498 установлен 
на 1, токарный станок автоматически возвращает в исходное состояние ось С, не совершая более чем 
половину оборота. Когда бит установлен на ноль, поведение такое, словно ось С совершила много оборотов 
и была отключена. Когда она снова включается, система управления обнуляет ее, и, возвращая в исходное 
состояние, выполняет столько же оборотов в обратном направлении, сколько было совершено в прямом.

11 NO I IN BRAK - Только с А, отключает обратную связь I, когда задействован тормоз.
12 LOW PASS +1X - Добавляет 1 элемент к фильтру низких частот.
13 LOW PASS +2X - Добавляет два элемента к фильтру низких частот.
14 OVER TEMP NC - Выбирает нормально замкнутый датчик перегрева в двигателе.
15 CABLE TEST - Разрешает тестирование сигналов датчиков положения и проводки.
16 Z TEST HIST - Хронологическая диаграмма данных тестирования канала Z.
17 SCALE FACT/X - Если задано значение 1, коэффициент масштабирования делится на X, где X зависит 

от значений битов SCALE/X LO и SCALE/X HI.
18 INVIS AXIS - Создает невидимую ось.
19 (L) DIAMETER PRG -- Задает программирование диаметра. Если установлен на 1, входные данные 

будут пониматься как диаметр, а не радиус. 
19 (M) ALM ON LM SW - Сигналы об ошибке на концевом выключателе поворотного стола.
20 (L) TRAVL LIMITS - Используются пределы перемещения. 
20 (M) CK TRAVL LIM A - Используются пределы перемещения поворотного стола. На фрезерных станках со шпинделем 

на карданном подвесе (используется в станках серии VR) параметр CK TRAVL LIM для осей А и В должен равняться 1.
21 (L) NO LIMSW ALM - Сигналы об ошибке не подаются на концевых выключателях.
21 (M) ROT TRVL LIM - Используются пределы перемещения поворотного стола.
22 D FILTER X8 - Включает фильтр FIR с 8 полосами. Используется для устранения высокочастотных помех 

(в зависимости от двигателя подачи).
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23 D FILTER X4 - Включает фильтр FIR с 4 полосами. Используется для устранения высокочастотных помех 
(в зависимости от двигателя подачи).

24 TORQUE ONLY - Только для диагностики Haas.
25 3 EREV/MREV - Биты 2 EREV/MREV и 3 EREV/MREV имеют два определения, в зависимости от того, 

используется один или два датчика положения. Для систем с одним датчиком положения, биты используются 
для задания коэффициента между электрическим оборотом двигателя шпинделя и механическим оборотом 
двигателя. Для систем с двумя датчиками положения, это определение является электрическим оборотом 
двигателя по отношению к механическому обороту датчика положения двигателя шпинделя, которое 
включает любое передаточное отношение между двигателем и датчиком положения двигателя.

26 2 EREV/MREV – Биты 2 EREV/MREV и 3 EREV/MREV имеют два определения, в зависимости от того, 
используется один или два датчика положения. Для систем с одним датчиком положения, биты используются 
для задания коэффициента между электрическим оборотом двигателя шпинделя и механическим оборотом 
двигателя. Для систем с двумя датчиками положения, это определение является электрическим оборотом 
двигателя по отношению к механическому обороту датчика положения двигателя шпинделя, которое 
включает любое передаточное отношение между двигателем и датчиком положения двигателя.

27 NON MUX PHAS - Только для диагностики Haas.
28 BRUSH MOTOR - Включает опцию бесщеточного двигателя.
29 (L) ROTARY AXIS - Если установлен на 1, ось рассматривается как ось поворотного стола. Положение 

будет отображаться в градусах, и входные сигналы интерпретируются как углы. 
29 (M) LINEAR DISPL - Меняет индикацию для осей А и В с градусов на дюймы (или миллиметры).
30 SCALE/X LO - С битом SCALE/X HI определяет коэффициент масштабирования, используемый в бите 

SCALE FACT/X.
31 SCALE/X HI - С битом SCALE/X LO определяет коэффициент масштабирования, используемый в бите 

SCALE FACT/X. См. ниже: 
 HI LO
0 0 3
0 1 5
1 0 7
1 1 9

2 X P GAIN
Коэффициент передачи пропорционального регулятора в следящем контуре.

3 X D GAIN
Коэффициент передачи дифференциального регулятора в следящем контуре.

4 X I GAIN
Коэффициент передачи интегрального регулятора в следящем контуре.

5 X RATIO (шагов/единицу)
Число шагов датчика положения на единицу перемещения. Количество шагов датчика положения в четыре (4) 
раза больше числа линейных импульсов на оборот. Так, датчик положения на 8192 линейных импульса и винт с 
шагом резьбы в 6 мм дают: 8192 x 4 x 25.4 / 6 = 138718 (отношение 5 шагов на единицу дюйм/мм).

6 X MAX TRAVEL (шагов)
Максимальное перемещение в отрицательном направлении от начала координат станка в шагах датчика 
положения. Неприменимо к оси A. При перемещении 20 дюймов, датчик положения на 8192 линейных 
импульса и винт с шагом в 6 мм дают: 20.0 x 138718 = 2774360.

7 X ACCELERATION
Максимальное ускорение оси, шагов в секунду за секунду.

8 X MAX SPEED
Максимальная скорость этой оси, шагов в секунду.

9 X MAX ERROR
Максимальное допустимая погрешность в следящем контуре до выдачи сигнала об ошибке. Единицы 
измерения - шаги датчика положения. Это максимальное допустимое отклонение в Гц между заданной по 
команде и фактической скоростью. Назначение этого параметра - предотвращение «разноса двигателя» при 
реверсе фазирования или ошибках параметров. Если этот параметр установлен на 0, используется значение 
по умолчанию, равное 1/4 значения параметра 183 Max Frequency (максимальная частота).

10 X FUSE LEVEL
Ограничивает среднюю мощность на двигатель. Если задан неправильно, этот параметр может вызвать 
сигнал об ошибке «перегрузка».

11 (L) X BACK EMF
Обратная ЭДС двигателя в вольтах на 1000 об./мин., умноженная на 10. Таким образом, двигатель 63 вольт/
тыс. об./мин. дает 630. 
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11 (M) X TORQUE PRELOAD
Torque Preload (начальный крутящий момент) это число со знаком, имеющее значение от 0 до 4095, где 
4095 - это максимальный крутящий момент двигателя. Этот параметр всегда применяется к сервоприводам в 
одном и том же направлении. Он используется для компенсации силы тяжести в вертикальном направлении 
на станках с тормозом оси вместо противовеса. Обычно при включении серводвигателей тормоз отпущен. 
Когда дается команда на перемещение вертикальной оси, тормоз отпускается, а серводвигатели 
включаются. Этот параметр задает компенсацию смещения крутящего момента из-за силы тяжести.

12 X STEPS/REVOLUTION
Шаги датчика положения на оборот двигателя. Датчик положения на 8192 линейных импульса дает: 8192 x 4 
= 32768

13 X BACKLASH
Коррекция люфта в шагах датчика положения.

14 X DEAD ZONE
Коррекция мертвой зоны для электронной аппаратуры схемы управления. Единицы измерения - 0.0000001 
секунды.

15 Y SWITCHES
См. описание параметра 1.

16 Y P GAIN
См. описание параметра 2.

17 Y D GAIN
См. описание параметра 3.

18 Y I GAIN
См. описание параметра 4.

19 Y RATIO (шагов/единицу)
См. описание параметра 5.

20 Y MAX TRAVEL (шагов)
См. описание параметра 6.

21 Y ACCELERATION
См. описание параметра 7.

22 Y MAX SPEED
См. описание параметра 8.

23 Y MAX ERROR
См. описание параметра 9.

24 Y FUSE LEVEL
См. описание параметра 10.

25 (L) Y BACK EMF
См. описание параметра 11. 

25 (M) Y TORQUE PRELOAD
См. описание параметра 11.

26 Y STEPS/REVOLUTION
См. описание параметра 12.

27 Y BACKLASH
См. описание параметра 13.

28 Y DEAD ZONE
См. описание параметра 14.

29 Z SWITCHES
См. описание параметра 1.
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30 Z P GAIN
См. описание параметра 2.

31 Z D GAIN
См. описание параметра 3.

32 Z I GAIN
См. описание параметра 4.

33 Z RATIO (шагов/единицу)
См. описание параметра 5.

34 Z MAX TRAVEL (шагов)
См. описание параметра 6.

35 Z ACCELERATION
См. описание параметра 7.

36 Z MAX SPEED
См. описание параметра 8.

37 Z MAX ERROR
См. описание параметра 9.

38 Z FUSE LEVEL
См. описание параметра 10.

39 (L) Z BACK EMF
См. описание параметра 11. 

39 (M) Z TORQUE PRELOAD
См. описание параметра 11.

40 Z STEPS/REVOLUTION
См. описание параметра 12.

41 Z BACKLASH
См. описание параметра 13.

42 Z DEAD ZONE
См. описание параметра 14.

43 A SWITCHES
См. описание параметра 1, а также убедитесь, что этот параметр задает состояние четвертой оси 
«включена», прежде чем пытаться включить четвертую ось из настроек.

44 (L) TURRET P GAIN, (M) A P GAIN
См. описание параметра 2.

45 (L) TURRET D GAIN, (M) A D GAIN
См. описание параметра 3.

46 (L) TURRET I GAIN, (M) A I GAIN
См. описание параметра 4.

47 (L) TURRET RATIO (шагов/единицу)
См. описание параметра 5. 
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47 (M) A RATIO (шагов/единицу)
Определяет число шагов датчика положения, требующихся для выполнения одного полного оборота платформы. 
Например, для HRT 210 с передаточным числом 90:1, передаточным отношением конечной передачи 2:1 и 2000 
линейными импульсами датчика положения это составит: 2000 x 4 x (90 x 2)/360 = 4000 шагов
Для бесщеточного HRT 210 с передаточным числом 90:1, передаточным числом конечной передачи 2:1 и 
8192 импульсами датчика положения формула такова: 8192 x 4 x (90 x 2)/360 = 16384 шагов
Если, например, при использовании 16384 получен результат 13107.2 (нецелочисленный), необходимо 
убедиться, что инвертируемые биты SCALE FACT/X, а также сочетание SCALE/X LO и SCALE/X 
HI включены в параметре 43. Если бит «scale factor/x» равен 1, коэффициент масштабирования 
интерпретируется как результат деления на X, где X зависит от SCALE/X LO и SCALE/X HI (см. параметр 1, 
где указаны значения SCALE/X LO и SCALE/X HI). Например: 8192 x 4 x (72 x 2)/360 = 13107.2
В этом случае следует включить бит SCALE FACT/X, а также бит SCALE/X LO, что обеспечит коэффициент, 
равный 5, таким образом: 13107.2 x 5 = 65536 шагов датчика положения

48 (L) TURRET MAX TRAVEL (шагов)
См. описание параметра 6. 

48 (M) A MAX TRAVEL (отрицательный предел перемещения) (шагов)
См. описание параметра 6. Обычно этот параметр не применяется к оси А, однако этот параметр используется на 
фрезерных станках со шпинделем на карданном подвесе (5-координатные станки). На фрезерных станках серии 
VR этот параметр используется для ограничения величины углового перемещения шпинделя (оси А и В). Ход по 
осям А и В ограничен расстоянием между отрицательным значением Max Travel и положительным значением 
Tool Change Offset. На 5-координатных фрезерных станках для осей А и В параметр Rot Trvl Lim должен быть 
установлен на 1, а параметры Max Travel и Tool Change Offset должны быть откалиброваны и заданы верно.

49 (L) TURRET ACCELERATION, (M) A ACCELERATION
См. описание параметра 7.

50 (L) TURRET MAX SPEED, (M) A MAX SPEED
См. описание параметра 8.

51 (L) TURRET MAX ERROR, (M) A MAX ERROR
См. описание параметра 9.

52 (L) TURRET FUSE LEVEL, (M) A FUSE LEVEL
См. описание параметра 10.

53 (L) TURRET BACK EMF, (M) A BACK EMF
См. описание параметра 11.

54 (L) TURRET STEPS/REVOLUTION, (M) A STEPS/REVOLUTION
См. описание параметра 12.

55 (L) TURRET BACKLASH, (M) A BACKLASH
См. описание параметра 13.

56 (L) TURRET DEAD ZONE, (M) A DEAD ZONE
См. описание параметра 14.

Параметры от 57 до 128 используются для настройки других функций, которые 
отличаются на разных станках.

57 COMMON SWITCH 1
Параметр 57 - это набор универсальных однобитных флагов, которые используются для включения 
и выключения некоторых функций. Клавиши курсора «влево» и «вправо» используются для выбора 
изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:

0 REVERSE CRANK DIR - Реверс направления маховика ручного перемещения.
1 DISABLE TOOL CHANGER - Выключает операции устройства смены инструмента.
2 DISABLE GEARBOX - Выключает функции редуктора.
3 POWER OFF AT E-STOP - Останавливает шпиндель, затем выключает питание по схеме «аварийный останов».
4 RIGID TAPPING - Указывает на аппаратную опцию жесткого нарезания резьбы.
5 REV SPINDLE ENCODER - Реверс направления считывания датчика положения шпинделя.
6 НЕ ИСПОЛЬЗ.
7 EXACT STOP MODE CHG - Выбирает абсолютную остановку в перемещениях при смене режима.
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8 SAFETY CIRCUIT - Включает технические средства защиты, если станок им оснащен.
9 SPINDLE DRV LIN ACCEL - Выбирает линейное замедление при жестком нарезании резьбы. 0 квадратичен.
10 НЕ ИСПОЛЬЗ.
11 COOLANT SPIGOT - Включает контроль и индикацию трубки подачи СОЖ.
12 OVER TEMP IS N/C - Определяет, что датчик перегрева регенератора нормально замкнутый.
13 НЕ ИСПОЛЬЗ.
14 NONINV SPINDLE STOP - Неинвертированное состояние останова шпинделя.
15 SPIND. LOAD MONITOR - Опция монитора нагрузки шпинделя включена.
16 SPIND. TEMP MONITOR - Опция монитора температуры шпинделя включена.
17 ENABLE ROT & SCALNG - Разрешает вращение и масштабирование.
18 ENABLE DNC - Включает выбор ГЧПУ из режима ручного ввода данных.
19 ENABLE BKGRND EDIT - Включает режим фонового редактирования.
20 ENABLE GROUND FAULT - Включает датчик замыкания на землю.
21 M19 SPINDLE ORIENT.- Преобразует коды P и R в защищенную функцию, включаемую только с кодом 

разблокировки. Этот код разблокировки будет распечатан в списке параметров. Если этот бит установлен 
на 0, M19 будет ориентировать шпиндель на 0 градусов, независимо от значения любого кода P или R в 
том же блоке. Если он установлен на 1, код P в блоке заставит шпиндель ориентироваться по заданному 
углу, например P180. Кроме того, можно использовать десятичный код R, например, R180.53. Имейте в 
виду, что коды P и R действуют только на станках с векторным приводом.

22 ENABLE MACRO - Включает функции макросов.
23 INVERT SKIP - Инверсия значения пропуска на активное low = closed.
24 HANDLE CURSOR - Включает управление курсором с помощью маховика ручного перемещения.
25 NEGATIVE WRK OFFSET - Разрешает использование рабочих смещений в отрицательном направлении.
26 TRANS OIL LOW PRESS - Включает обнаружение низкого давления масла в трансмиссии.
27 QUICK CODE - Включает диалоговое программирование.
28 OILER ON/OFF - Включает питание маслонасоса при движении шпинделя или сервоприводов.
29 INV BUSS PWR FAULT - Инверсия направления сигнала перенапряжения. Должно быть установлено на 

ноль на станках со стандартным векторным приводом, и на 1 на станках с интеллектуальным векторным 
приводным или блоком питания «мини».

30 SPINDLE ENCODER #2 - Включает второй датчик положения, который установлен на двигателе шпинделя 
и подключен на вход оси С MOCON. Он управляет векторным алгоритмом на станке с ремнями, когда 
ремни проскальзывают при высокой нагрузке. Если имеются два датчика положения, первый установлен 
на шпинделе или на выходе трансмиссии и подключен к входу «шпиндель» на MOCON. Большинство 
фрезерных станков использует один датчик положения, который установлен либо на шпинделе (выход 
трансмиссии), либо на двигателе шпинделя, но он всегда подключается к входу шпинделя на MOCON.

31 DOOR STOP SPINDLE - Включает функции останова шпинделя и ручные операции на выключателе двери.

58 LEAD COMPENS SHIFT 
Коэффициент смещения при применении компенсации ходового винта. Компенсация ходового винта основана на 
таблице с 256 смещениями, каждое из которых - это +\-127 шагов датчика положения. Один элемент в таблице 
применяется к расстоянию, равному двум, возведенным в степень шагов датчика положения этого параметра.

59 MAXIMUM FEED
Максимальная скорость подачи в дюймах в минуту.

60 (L) TURRET IN POS DELAY
Время задержки после поворота револьверной головки на позицию инструмента. Эта задержка позволяет 
револьверной головке установиться. 

60 (M) TURRET START DELAY
Максимальная допустимая задержка начала движения револьверной головки. Единицы измерения - 
миллисекунды. После этого времени генерируется сигнал об ошибке. На горизонтально-фрезерных станках с 
боковым устройством смены инструмента этот параметр используется для задания допустимого времени (в 
миллисекундах) перемещения челнока и коромысла с приводом от двигателя. Если перемещение не завершено 
в течение времени, допустимого этим параметром, выдается сигнал об ошибке 696 - ATC Motor Time Out. 

61 (L) TURRET LOCK DELAY
Время задержки после распознавания фиксации револьверной головки. Эта задержка обеспечивает 
механическую стабилизацию.
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61 (M) TURRET STOP DELAY
Максимальная допустимая задержка движения револьверной головки. Единицы измерения - миллисекунды. После 
этого времени генерируется сигнал об ошибке. На горизонтально-фрезерных станках с боковым устройством смены 
инструмента этот параметр используется для задания допустимого времени (в миллисекундах) перемещения 
коромысла с пневматическим приводом в обоих направлениях. Если перемещение не завершилось в течение 
времени, допустимого этим параметром, выдается сигнал об ошибке 695 ATC Air Cylinder Time Out. 

62 (L) TURRET UNLOCK ERROR TIME
Максимальная допустимая задержка разблокировки револьверной головки. Единицы измерения - 
миллисекунды. После этого времени генерируется сигнал об ошибке.

62 (M) SHUTTLE START DELAY
Время (в миллисекундах), необходимое гнезду инструмента для стабилизации (прекращения дрожания) 
после опускания при подготовке к смене инструмента.

63 (L) TURRET LOCK ERRTIME
Максимальная допустимая задержка блокировки револьверной головки. Единицы измерения - 
миллисекунды. После этого времени генерируется сигнал об ошибке.

63 (M) SHUTTLE STOP DELAY
Также используется для вертикальных фрезерных станков с боковым устройством смены инструмента. Задает 
допустимое время (в миллисекундах) остановки двигателя манипулятора инструмента. Если коромысло не 
остановилось по истечении допустимого времени, выдается сигнал об ошибке 627 ATC Arm Position Timeout.

64 (L) Z TOOL CHANGE OFFSET 
Для револьверной головки, смещение от выключателя исходного положения до инструмента 0.

64 (M) Z TOOL CHANGE OFFSET 
На вертикально-фрезерных станках: Для оси Z - смещение от выключателя исходного положения до 
позиции смены инструмента и начала координат станка. Приблизительно 4.6 дюйма, поэтому для датчика на 
8192 линейных импульсов это дает: 4.6 x 138718 = 638103
Кроме того, используется в станках с устройством автоматической смены приспособлений с сервоприводом типа 4. 
Он задает положение спутника при смене спутника. Например, перемещение оси Z на станке EC-400 осуществляется 
путем перемещения спутника, а не стойки, следовательно, это не влияет на смену инструмента. Параметр 64 также 
обычно используется при возврате в нулевую точку, в станке EC-400 такое использование является постоянным.

65 NUMBER OF TOOLS
Количество позиций инструмента в устройстве смены инструмента. Это количество задается в зависимости 
от конфигурации станка. Максимальное количество позиций инструмента - 32, кроме горизонтально-
фрезерных станков с боковым устройством смены инструмента. 

66 SPINDLE ORI DELAY
Максимальная задержка, допустимая при ориентации шпинделя. Единицы измерения - миллисекунды. 
После этого времени генерируется сигнал об ошибке.

67 GEAR CHANGE DELAY
Максимальная задержка, допустимая при переключении передач. Единицы измерения - миллисекунды. 
После этого времени генерируется сигнал об ошибке.

68 (M) DRAWBAR MAX DELAY
Максимальная задержка, допустимая при зажиме и разжиме инструмента. Единицы измерения - 
миллисекунды. После этого времени генерируется сигнал об ошибке.

69 A AIR BRAKE DELAY
Задержка для сброса воздуха из тормоза оси А перед началом перемещения. Единицы измерения - миллисекунды.

70 MIN SPIN DELAY TIME 
Минимальное время задержки (в миллисекундах) в программе после подачи команды изменения скорости 
шпинделя и началом ее выполнения. 

71 (L) SPIN STALL DET DLAY 
Время задержки после пуска шпинделя до начала проверка остановки шпинделя. Единица - 1/50 секунды.

71 (M) DRAWBAR OFFSET
Коррекция, обеспечиваемая при движении оси Z для компенсации выталкивания инструмента из шпинделя 
при разжиме. Единицы измерения - шаги датчика положения.

72 (L) LIVE TOOL CHNG DLAY
Время ожидания (в миллисекундах), после того, подачи команды двигателю приводного инструмента вращаться 
на скорости, заданной параметром 143. Этот процесс необходим для включения двигателя приводного 
инструмента и инструмента и выполняется только перед первым кодом M133 или M134 после смены инструмента.
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72 (M) DRAWBAR Z VEL UNCL
Скорость перемещения по оси Z для компенсации выталкивания инструмента из шпинделя при разжиме. 
Единицы измерения - шаги датчика положения в секунду.

73 SP HIGH G/MIN SPEED
Скорость по команде, которая используется для вращения двигателя шпинделя при ориентации шпинделя 
на высшей передаче. Единицы измерения - максимальная скорость шпинделя в оборотах минуту, деленная 
на 4096. Этот параметр не используется на станках, оборудованных векторным приводом Haas.

74 SP LOW G/MIN SPEED
Скорость по команде, которая используется для вращения двигателя шпинделя при ориентации шпинделя 
на низшей передаче. Единицы измерения - максимальная скорость шпинделя в оборотах минуту, деленная 
на 4096. Этот параметр не используется на станках, оборудованных векторным приводом Haas.

75 GEAR CHANGE SPEED
Скорость по команде (максимальная скорость шпинделя, разделенная на 4096), которая используется для 
вращения двигателя шпинделя при переключении передач.

76 LOW AIR DELAY
Допустимая задержка после обнаружения низкого давления воздуха до порождения сигнала об ошибке. Сигнал об ошиб-
ке пропускается, если давление воздуха восстанавливается до истечения задержки. Единицы измерения - 1/50 секунды.

77 SP LOCK SETTLE TIME
Требуемое время в миллисекундах, в течение которого фиксатор шпинделя должен находиться на месте и 
установится, прежде чем операция ориентации шпинделя будет считаться завершенной.

78 GEAR CH REV TIME
Время в миллисекундах до реверса направления вращения двигателя при переключении передач.

79 SPINDLE STEPS/REV
Задает число шагов датчика положения на один оборот шпинделя. Это число учитывает передаточное отношение 
между трансмиссией и шпинделем, а также между трансмиссией и датчиком положения. Если используются 2 датчика 
положения, это число относится к датчику положения на шпинделе (подключенному к входу шпинделя Mocon). Если 
используется только 1 датчик положения, оно относится к этому датчику положения. В большинстве случаев на 
двигателе будет установлен один датчик положения, но он все равно будет подключен к входу шпинделя Mocon.

80 MAX SPIN DELAY TIME
Максимальное время задержки (в миллисекундах), в течение которого система управления будет ожидать 
достижения шпинделем скорости по команде или нулевой скорости.

81 M MACRO CALL O9000
Код М, вызывающий O9000. Этот параметр может содержать значение от 1 до 98 включительно. Ноль не производит 
вызова, однако лучше использовать значение, которое не используется (см. список текущих кодов М). При использовании 
M37, значение 37 будет введено в параметр 81 (например). Можно написать программу, включающую M37:

G X0...
M37
.
.
M30

Система управления будет выполнять программу до достижения M37, затем вызовет программу O9000, выполнит ее, 
возвратится в точку, из которой произошел вызов, и продолжит выполнение основной программы. Учтите, что, если в 
программе O9000 содержится другой код M37, она вызовет саму себя и будет продолжать делать это до заполнения стека 
(9 раз), после чего будет выдан сигнал об ошибке 307 Subroutine Nesting Too Deep. Имейте в виду, что, если используется, 
например, M33, обычное выполнение функции M33 Conveyor Stop (останов транспортера) будет отменено.

82 M MACRO CALL O9001
См. описание параметра 81.

83 M MACRO CALL O9002
См. описание параметра 81.

84 M MACRO CALL O9003
См. описание параметра 81.

85 M MACRO CALL O9004
См. описание параметра 81.
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86 M MACRO CALL O9005
См. описание параметра 81.

87 M MACRO CALL O9006
См. описание параметра 81.

88 M MACRO CALL O9007
См. описание параметра 81.

89 M MACRO CALL O9008
См. описание параметра 81.

90 M MACRO CALL O9009
См. описание параметра 81.

91 G MACRO CALL O9010
Код G, который вызывает O9010 и может содержать значение от 1 до 98 включительно. Нулевое значение не 
производит вызова, однако лучше использовать значение, которое не используется (см. перечень текущих 
кодов G). При использовании G45, значение 45 будет введено в параметр 91 (например).
Можно написать программу, включающую G45:

G X0...
G45
.
.
M30

Система управления будет выполнять программу до достижения G45, затем вызовет программу O9010, 
выполнит ее, возвратится в точку, из которой произошел вызов, и продолжит выполнение основной 
программы. Если в программе O9010 содержится другой код G45, она вызовет саму себя и будет продолжать 
делать это до заполнения стека (4 раз), после чего будет выдан сигнал об ошибке 531 Macro Nesting Too 
Deep. Имейте в виду, что, если, например, используется G84, это отменит обычный стандартный цикл 
нарезания резьбы метчиком G84.

92 G MACRO CALL O9011
См. описание параметра 91.

93 G MACRO CALL O9012
См. описание параметра 91.

94 G MACRO CALL O9013
См. описание параметра 91.

95 G MACRO CALL O9014
См. описание параметра 91.

96 G MACRO CALL O9015
См. описание параметра 91.

97 G MACRO CALL O9016
См. описание параметра 91.

98 G MACRO CALL O9017
См. описание параметра 91.

99 G MACRO CALL O9018
См. описание параметра 91.

100 G MACRO CALL O9019
См. описание параметра 91.

101 (L) IN POSITION LIMIT X, (M) X AXIS IN POSITION LIMIT
Определяет насколько близко двигатель должен быть к конечной точке прежде, чем любое перемещение 
будет считаться завершенным, если не произошла абсолютная остановка (G09 или G61). Единицы 
измерения - шаги датчика положения. Во фрезерных станках версии 9.06 этот параметр не применяется к 
подачам. Значение параметра должно быть эквивалентно .050 дюйма.
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102 (L) IN POSITION LIMIT Y, (M) Y AXIS IN POSITION LIMIT
См. описание параметра 101.

103 (L) IN POSITION LIMIT Z, (M) Z AXIS IN POSITION LIMIT
См. описание параметра 101.

104 (L) IN POSITION LIMIT A, (M) A AXIS IN POSITION LIMIT
См. описание параметра 101.

105 (L) X MAX CURRENT
Уровень срабатывания предохранителя в % от максимальной мощности, подаваемой на двигатель. 
Применяется только когда двигатель остановлен. 

105 (M) X AXIS MAX CURRENT
Соответствует максимальному пиковому току, выдаваемому усилителем. 4095 = 30A (малый усилитель), 45A 
(средний усилитель) или 60A (большой усилитель).

106 (L) X MAX CURRENT
См. описание параметра 105 (L).

106 (M) Y AXIS MAX CURRENT
См. описание параметра 105 (M).

107 (L) Z MAX CURRENT
См. описание параметра 105 (L).

107 (M) Z AXIS MAX CURRENT
См. описание параметра 105 (M).

108 (L) A MAX CURRENT
См. описание параметра 105 (L).

108 (M) A AXIS MAX CURRENT
См. описание параметра 105 (M).

109 D*D GAIN FOR X
Вторичный коэффициент передачи дифференциального регулятора в следящем контуре.

110 D*D GAIN FOR Y
Вторичный коэффициент передачи дифференциального регулятора в следящем контуре.

111 D*D GAIN FOR Z
Вторичный коэффициент передачи дифференциального регулятора в следящем контуре.

112 D*D GAIN FOR A 
Вторичный коэффициент передачи дифференциального регулятора в следящем контуре.

113 X ACC/DEC T CONST
Постоянная времени ускорения. Единицы измерения - 1/10000 секунды. Этот параметр задает постоянное 
отношение между задержкой обработки и скоростью сервоприводов в конечной точке перемещения 
ускоренной подачи.

114 Y ACC/DEC T CONST
См. описание параметра 113.

115 Z ACC/DEC T CONST
См. описание параметра 113.

116 A ACC/DEC T CONST
См. описание параметра 113.

117 LUB CYCLE TIME
Если задано значение, отличное от нуля, - это время цикла для маслонасоса. Заданное время цикла опции 
реле давления масла системы смазки. Единицы измерения - 1/50 секунды.



96-0304 ред. E июнь 2008 г.Электротехническое обслуживание186

118 SPINDLE REV TIME
Время реверса направления вращения двигателя шпинделя (в миллисекундах).

119 SPINDLE DECEL DELAY
Время замедления двигателя шпинделя (в миллисекундах).

120 SPINDLE ACC/DECEL
Константа времени ускорения/замедления, единица измерения - двухсотая часть шага/мс/мс для двигателя 
шпинделя.

121 X PHASE OFFSET
Сдвиг фазы двигателя для Х. Это произвольные единицы измерения.

122 Y PHASE OFFSET
Сдвиг фазы двигателя для Y. Это произвольные единицы измерения.

123 Z PHASE OFFSET
Сдвиг фазы двигателя для Z. Это произвольные единицы измерения.

124 A PHASE OFFSET
Сдвиг фазы двигателя для A. Это произвольные единицы измерения.

125 X GRID OFFSET
Смещает рабочее положение импульса Z датчика положения. Он может корректировать погрешность 
позиционирования двигателя или выключателя исходного положения.

126 Y GRID OFFSET
См. описание параметра 125.

127 Z GRID OFFSET
См. описание параметра 125.

128 A GRID OFFSET
См. описание параметра 125.

129 GEAR CH SETTLE TIME
Время стабилизации при переключении передач. Это число выборок длительностью в одну миллисекунду, в 
течение которого состояние шестерни должно быть устойчивым, чтобы переключение передачи считалось 
выполненным.

130 GEAR STROKE DELAY
Управляет временем задержки соленоидов переключения передач при выполнении переключения передач.

131 MAX SPINDLE rpm
Максимальная скорость (об./мин.), развиваемая шпинделем. Если эта скорость запрограммирована, на 
выходе D-to-A будет +10V, и привод шпинделя должен быть калиброван, чтобы обеспечивать это.

132 Y SCREW COMP. COEF.
Коэффициент нагрева шарикового винта, он используется для уменьшения или укорочения длины винта.

133 Z SCREW COMP. COEF.
Коэффициент нагрева шарикового винта, он используется для уменьшения или укорочения длины винта.

134 X EXACT STOP DIST.
135 Y EXACT STOP DIST.
136 Z EXACT STOP DIST.
137 A EXACT STOP DIST.

Управляют тем, насколько близко каждая ось должна находиться к своей конечной точке, когда 
запрограммирована абсолютная остановка. Они применяются только в G09 и G64. Их единицы измерения 
- это шаги датчика положения. Значение 34 дает 34/138718 = 0.00025 дюйма.

ПРИМЕЧАНИЕ: Для постоянного изменения значений параметров 134-137 
необходимо перезагрузить станок.
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138 X FRICTION COMPENSATION
139 Y FRICTION COMPENSATION
140 Z FRICTION COMPENSATION
141 A FRICTION COMPENSATION

Компенсируют трение для каждой из четырех осей. Единицы измерения - 0.004V.

142 HIGH/LOW GEAR CHANG
Задает скорость шпинделя, при которой происходит автоматическое переключение передачи. Ниже 
значения этого параметра по умолчанию низшая передача; выше него по умолчанию высшая передача.

143 (L) LIVE TOOL CHNG VEL
Скорость по команде двигателя приводного инструмента в течение времени, заданного параметром 72. Этот 
процесс необходим для включения двигателя приводного инструмента и самого инструмента и выполняется 
только перед первым M133 или M134 после смены инструмента.

143 (M) DRAWBAR Z VEL CLMP
Задает скорость перемещения оси Z, компенсирующего перемещение инструмента при зажиме инструмента. 
Единицы измерения - шаги датчика положения в секунду.

144 RIG TAP FINISH DIST
Задает допуск окончания для определения конечной точки при операции жесткого нарезания резьбы. 
Единицы измерения - импульсы датчика положения.

145 X ACCEL FEED FORWARD
146 Y ACCEL FEED FORWARD 
147 Z ACCEL FEED FORWARD 
148 A ACCEL FEED FORWARD

Задает усиление прямой подачи для сервопривода оси. Они не имеют единиц измерения.

149 (M) PRECHARGE DELAY
Задает время задержки от предварительной зарядки до разжима инструмента. Единицы измерения - 
миллисекунды.

150 MAX SP rpm LOW GEAR
Максимальная скорость вращения шпинделя на низшей передаче.

151 B SWITCHES
См. описание параметра 1.

152 B P GAIN
См. описание параметра 2.

153 B D GAIN
См. описание параметра 3.

154 B I GAIN
См. описание параметра 4.

155 B RATIO (шагов/единицу)
См. описание параметра 47.

156 B MAX TRAVEL (шагов)
См. описание параметра 6. Обычно этот параметр не применяется к оси А, однако этот параметр 
используется на фрезерных станках со шпинделем на карданном подвесе (5-координатные станки). На 
фрезерных станках серии VR этот параметр используется для ограничения величины углового перемещения 
шпинделя (оси А и В). Ход по осям А и В ограничен расстоянием между отрицательным значением Max 
Travel и положительным значением Tool Change Offset. На 5-координатных фрезерных станках для осей 
А и В параметр Rot Trvl Lim должен быть установлен на 1, а параметры Max Travel и Tool Change Offset 
должны быть откалиброваны и заданы верно.

157 B ACCELERATION
См. описание параметра 7.

158 B MAX SPEED
См. описание параметра 8.
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159 B MAX ERROR
См. описание параметра 9.

160 B FUSE LEVEL
См. описание параметра 10.

161 B BACK EMF
См. описание параметра 11.

162 B STEPS/REVOLUTION
См. описание параметра 12.

163 B BACKLASH
См. описание параметра 13. 

164 B DEAD ZONE
См. описание параметра 14.

165 (L) IN POSITION LIMIT B, (M) B AXIS IN POSITION LIMIT
Такое же определение, как у параметра 101.

166 B AXIS MAX CURRENT
Такое же определение, как у параметра 105.

167 D*D GAIN FOR B
Вторичный коэффициент передачи дифференциального регулятора в следящем контуре.

168 B ACC/DEC T CONST
Такое же определение, как у параметра 113.

169 B PHASE OFFSET
См. описание параметра 121.

170 B GRID OFFSET
См. описание параметра 125.

171 B EXACT STOP DIST.
См. описание параметра 134.

172 B FRICTION COMPENSATION
См. описание параметра 138.

173 B ACCEL FEED FORWARD
Такое же описание, как у параметра 145.

174 B SCREW COMP. COEF.
Коэффициент нагрева шарикового винта, он используется для уменьшения или укорочения длины винта.

175 B AIR BRAKE DELAY
Задержка, предоставляемая для сброса воздуха из тормоза оси В перед началом перемещения. Единицы 
измерения - миллисекунды.

ПРИМЕЧАНИЕ: Параметры оси С (176-200) используются для управления векторным 
приводом Haas. Чтобы эти параметры были доступны, бит Haas Vect 
Dr параметра 278 должен быть установлен на 1. 

176 (L) Sp SWITCHES, (M) C SWITCHES
См. описание параметра 1.

177 C P GAIN
См. описание параметра 2.

178 C D GAIN
См. описание параметра 3.
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179 C I GAIN
См. описание параметра 4.

180 C SLIP GAIN
Расчетный коэффициент проскальзывания зависит от двух других переменных: скорости и тока. 
Коэффициент проскальзывания = усиление проскальзывания x (скорость/максимальная скорость) x (ток/
максимальный ток). Значение усиления проскальзывания - это значение, которое принял бы коэффициент 
проскальзывания на максимальной скорости и при максимальном токе (16.384 =1 Гц).

181 C MIN SLIP
Минимальное допустимое значение от коэффициента проскальзывания. Из уравнения: Коэффициент 
проскальзывания = усиление проскальзывания x (скорость/максимальная скорость) x (ток/максимальный 
ток). Можно видеть, что при нулевой скорости коэффициент проскальзывания стал бы нулевым, поэтому 
требуется задать минимальное значение для коэффициента проскальзывания (16.384 = 1 Гц).

182 C ACCELERATION
Максимальное ускорение оси. Единицы измерения значения - шаги датчика положения в секунду за секунду на двигателе.

183 (L) C MAX SPEED
См. описание параметра 8. 

183 (M) C MAX FREQ
Частота, на которой будет работать двигатель, при максимальной скорости вращения шпинделя по команде. 
Единицы измерения: 0.01 Гц (два значимых десятичных знака).

184 C MAX ERROR
Максимальная допустимая погрешность (в Гц) между скоростью шпинделя по команде и действительной 
скоростью. Если параметр установлен на ноль, его значение по умолчанию будет равно 1/4 параметра 183.

185 C FUSE LEVEL
См. описание параметра 10.

186 (L) C BACK EMF
См. описание параметра 11. 

186 (M) C DECELERATION
Максимальное замедление оси, шагов шаги датчика положения в секунду за секунду.

187 (L) C sp MOT HI GEAR ST/REV, (M) C HIGH GEAR STEPS/REV
Используется, если установлен векторный привод. Принимает два значения в зависимости от того, сколько 
датчиков положения шпинделя используется на станке. Если присутствует только один датчик положения, 
то это - число шагов датчика положения на механический оборот двигателя шпинделя, когда трансмиссия 
находится на высшей передаче. (На станках с прямым приводом датчик положения установлен на двигателе, 
а на других он находится на выходе трансмиссии или шпинделе.) N = (шаги датчика положения/оборотов датч. 
полож.)/(передаточное отношение датч. полож. X перед. отношение высшей передачи). На станках с датчиком 
положения шпинделя и двигателя шпинделя это число шагов датчика положения двигателя шпинделя на 
механический оборот датчика. Его назначение - задать разрешение датчика положения двигателя шпинделя. 
Этот параметр используется вместе с битами 25 и 26 параметра 176, которые управляют отношением между 
электрическим оборотом двигателя и механическим оборотом датчика положения. Если векторный привод не 
установлен, этот параметр называется Steps/Revolution и не используется.

188 C ORIENT GAIN
Коэффициент передачи пропорционального регулятора, используемый в контуре управления положением 
при выполнении ориентации шпинделя.

189 C BASE FREQ
Номинальная частота двигателя.

190 C HI SP CURR LIM
На скоростях выше, чем опорная частота, максимальный ток, который подается на двигатель, нужно 
уменьшить. Это делается линейно от основной частоты до максимальной частоты. Это значение - 
максимальный ток при максимальной частоте.

191 C MAX CURRENT
Задает максимальный допустимый ток от векторного привода на двигатель шпинделя: 4095 = макс.

192 C MAG CURRENT
Составляющая намагничивания тока в двигателе, также называемая плотностью потока или током возбуждения.
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193 C SPIN ORIENT MARGIN
Когда ориентация шпинделя выполнена, если действительное положение шпинделя в пределах этого значения 
(плюс или минус), шпиндель будет считаться блокированным. В противном случае шпиндель не будет блокирован.

194 (L) C SP STOP SPEED, (M) SPINDLE STOP FREQ
Шпиндель считается остановленным (дискретный вход SP ST*=0), когда скорость падает ниже этого 
значения. Единицы измерения - шаги датчика положения в миллисекунду.

195 C START/STOP DELAY
Эта задержка используется в начале движения для намагничивания ротора перед началом ускорения. Когда двигатель 
останавливается, он остается под напряжением в течение этого времени. Единицы измерения - в миллисекундах.

196 C ACCEL LIMIT LOAD
Используется, если установлен векторный привод. Это % предела нагрузки при ускорении. Если нагрузка 
достигает этого предела, система управления замедляет ускорение. Если векторный привод не установлен, 
он называется C axis Exact Stop Distance (расстояние абсолютной остановки оси С) и не используется.

197 SWITCH FREQUENCY (Единица измерения: Гц)
Частота, на которой переключаются обмотки двигателя шпинделя. Имейте в виду, что есть полоса 
гистерезиса вокруг этой точки, определенная параметром 198.

198 SWITCH HYSTERESIS (UNIT:Hz)
Этот параметр определяет положительную полосу гистерезиса вокруг параметра 197. Например, если 
параметр 197 - 85 Гц, а параметр 198 - 5 Гц, переключение будет происходить при 90, когда шпиндель 
ускоряется, и при 80, когда шпиндель замедляется.

199 PRE-SWITCH DELAY (Единица измерения: ms)
Допустимое время, в течение которого происходит снижение тока в двигателе перед тем, как переключаются 
контакторы переключения обмоток.

200 POST- SWITCH DELAY (Единица измерения: ms)
Допустимое время для стабилизации контакторов после команды на переключение, прежде чем на 
двигатель подается ток.

201 X SCREW COMP. COEF.
Коэффициент нагрева шарикового винта используется для укорочения длины винта.

205 A SCREW COMP. COEF.
Этот параметр должен быть установлен на 0.

206 (M) SPIGOT POSITION
Только вертикально-фрезерные станки. Максимальное число положений трубки подачи СОЖ.

207 (M) SPIGOT TIMEOUT (MS)
Только вертикально-фрезерные станки. Максимальный допустимый тайм-аут перехода трубки подачи СОЖ 
на одну позицию.

208 SPIN. FAN OFF DELAY
Задержка выключения вентилятора шпинделя после выключения шпинделя.

209 (L) COMMON SWITCH 2
Параметр 209 - это набор универсальных однобитных флагов, которые используются для включения 
и выключения некоторых функций. Клавиши курсора «влево» и «вправо» используются для выбора 
изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 LATHE T.C. - Определяет систему управления как токарный станок.
1 RESET STOPS TL CHGR - Устройство смены инструмента может быть остановлено нажатием кнопки Reset.
2 НЕ ИСПОЛЬЗ.
3 ENABLE CHIP CONVEYR - Включает транспортер для удаления стружки, если станок оснащен им.
4 НЕ ИСПОЛЬЗ.
5 FRONT DOOR - Если включен, система управления ищет дополнительный выключатель двери и выдает 

сообщение оператору.
6 НЕ ИСПОЛЬЗ.
7 НЕ ИСПОЛЬЗ.
8 НЕ ИСПОЛЬЗ.
9 SPIGOT KEY INVERT
10 T SUBROUTINE
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11 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
12 REVERSED CONVEYOR - Реверс направления транспортера для удаления стружки.
13 M27-M28 CONVEYOR - Обычно двигатель транспортера для удаления стружки и реле направления присоединены к реле 

пользователя M21 M22. Когда этот бит установлен, система управления ожидает, что транспортер подключен к M27 и M28.
14 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
15 GREEN BEACON - При значении 1 реле M25 используется для мигания индикатора. Если система 

управления находится в состоянии «сброс», индикатор будет выключен. Если система управления 
работает нормально, индикатор горит постоянно. Если система управления находится в состоянии 
остановки подачи M00, M01, M02, M30 или состоянии одного блока, то индикатор будет мигать.

16 RED BEACON - При значении 1 реле M26 используется для мигания индикатора. Индикатор мигает, если 
система управления находится в состоянии аварийной остановки или сигнала об ошибке.

17 CNVR DOOR HOLD OVRD - При значении 1 транспортер будет продолжать работать при открытой 
дверце. Если значение 0, транспортер остановится при открытии двери и возобновит работу при 
закрытии двери. Для безопасности рекомендуется, чтобы этот бит был установлен на 0.

18 DISABLED COOLANT IN
19 T.C. FWD CW - Определяет направление, в котором перемещается револьверная головка, если смотреть 

от шпинделя, при подаче револьверной головке команды на перемещение вперед. Если значение - 1, 
револьверная головка будет вращаться по часовой стрелке для команды «вперед», если значение -0, 
она будет вращаться против часовой стрелки. Значение по умолчанию - 1.

20 REMOTE TOOL RELEASE - Этот бит поддерживает VTC-48. Он указывает, что станок имеет кнопку дистанционного 
разжима инструмента. Он должен устанавливаться на 1 на VTC-48 и на ноль на всех других токарных станках.

21 FLOPPY ENABLE - Включает установленный дисковод.
23 MCODE RELAY BOARD - Если установлен на 1, добавляет 16 дополнительных реле, всего до 

суммарного количества 56.
24 hpC ENABLE - Если установлен на ноль, станок будет вести себя как обычно. Когда установлен на 1, 

насос подачи СОЖ высокого давления может быть включен при помощи M88 (это сначала выключит СОЖ 
нормального давления, если она была включена, аналогично M9). СОЖ высокого давления может быть 
выключена при помощи M89. Также имейте в виду, что, если при работе насоса охлаждающей жидкости 
высокого давления подается команда на смену инструмента, он будет выключен и будет сделана пауза 
длительностью, заданной параметром 237. Далее СОЖ ВД должна быть включена программой пользователя.

25 AUX JOG NACC - Не разрешает накопление на ручных перемещениях вспомогательной оси. Если маховик 
ручного перемещения быстро перемещается, вспомогательная ось не будет сильно запаздывать.

27 RAPID EXSTOP - Значение по умолчанию - 1. Когда этот бит установлен на 1, система управления 
выполнит абсолютную остановку после всех перемещений ускоренной подачи, независимо от следующего 
перемещения. Если установлен на ноль, система управления выполнит абсолютную остановку после 
ускоренного перемещения, только если следующее перемещение - не ускоренное перемещение.

28 НЕ ИСПОЛЬЗ.
29 HYDRAULICS - Должен быть установлен на 1, если токарный станок имеет опцию гидравлического зажима патрона.
30 STALL DETECT - Включает обнаружение застопоривания шпинделя. Если шпиндель застопоривается, 

двигатель шпинделя останавливается и генерируется сигнал об ошибке.
31 SPINDLE NOWAIT - Если задано значение 1, станок не будет ожидать, что шпиндель начнет ускорение немедленно после 

команды M03 или M04. Вместо этого он проверит и/или будет ожидать, что шпиндель начнет ускорение непосредственно 
перед началом следующего интерполированного перемещения. Этот бит не влияет на жесткое нарезание резьбы.

209 (M) COMMON SWITCH 2
Параметр 209 - это набор универсальных однобитных флагов, которые используются для включения 
и выключения некоторых функций. Клавиши курсора «влево» и «вправо» используются для выбора 
изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 HS SERIES CNC - На фрезерных станках серии HS задайте значение «один», на других фрезерных 

станках задайте ноль.
1 RESET STOPS TL CHGR - Устройство смены инструмента может быть остановлено нажатием кнопки Reset.
2 CHAIN TOOL CHANGER - На всех фрезерных станках серии HS с устройством смены инструмента с 

цепью приводом на 60 или 120 гнезд этот параметр должен быть равен 1. На всех других фрезерных 
станках должно быть задано значение «ноль».

3 ENABLE CHIP CONVEYR - Включает транспортер для удаления стружки, если станок оснащен им.
4 50% RAPID KEYBOARD - Если значение - 1, система управления поддерживает клавишу 50% 

форсированной продольной подачи. Для систем управления без вспомогательной клавиатуры 50% 
ускоренного перемещения этот бит установлен на 0.

5 FRONT DOOR - Если включен, система управления ищет дополнительный выключатель двери и выдает 
сообщение оператору.

6 NO Z HOME IN TL CHG - Только для горизонтально-фрезерных станков. Запрещает перемещение оси Z 
к началу координат станка перед сменой инструмента.

7 M36 AUTO PAL ROTATE - Только для горизонтально-фрезерных станков. Если задано значение 1, M36 
вращает ось А после нажатия кнопки Part Ready.

8 AUX AXIS TL CHANGER - Только для горизонтально-фрезерных станков. Если включен, это значит, что 
поворотный магазин устройства смены инструмента приводится в движение вспомогательной осью.
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9 SPIGOT KEY INVERT - Управляет направлением перемещений трубки подачи СОЖ при нажатии 
кнопок Coolant Up (СОЖ вверх) и Coolant Down (СОЖ вниз). Изменение значения бита реверсирует 
направление перемещения трубки подачи СОЖ при нажатии кнопок. Этот параметр не действует, если 
направление перемещения трубки подачи СОЖ управляется командами кодов M34 и M35.

12 REVERSE CONVEYOR - Реверс направления транспортера для удаления стружки.
13 PRE-ORIENT TAP - Когда этот бит параметра установлен на 1, перед повторением функции жесткого 

нарезания резьбы автоматически выдается команда ориентации шпинделя.
14 НЕ ИСПОЛЬЗ.
15 GREEN BEACON - При значении 1 реле M25 используется для мигания индикатора. Если система 

управления находится в состоянии «сброс», индикатор будет выключен. Если система управления 
работает нормально, индикатор горит постоянно. Если система управления находится в состоянии 
остановки подачи M00, M01, M02, M30 или состоянии одного блока, тогда индикатор будет мигать.

16 RED BEACON - При значении 1 реле M26 используется для мигания индикатора. Индикатор мигает, если 
система управления находится в состоянии аварийной остановки или сигнала об ошибке.

17 CNVR DOOR HOLD OVRD - При значении 1 транспортер будет продолжать работать при открытой 
дверце. Если значение 0, транспортер остановится при открытии двери и возобновит работу при 
закрытии двери. Для безопасности рекомендуется, чтобы бит был установлен на 0.

18 DISABLE COOLANT IN - Если задано значение 1, вход низкого уровня СОЖ не используется.
19 НЕ ИСПОЛЬЗ.
20 REMOTE TOOL RELEASE - Если задано значение 1, разрешает использование кнопки дистанционного 

разжима инструмента на головке шпинделя.
21 FLOPPY ENABLE - Если задано значение 1, включает дисковод (опция).
22 TL CHG RECOV KEYPAD - Если задано значение 1, включает кнопку восстановления устройства смены 

инструмента на вспомогательной клавиатуре.
23 MCODE RELAY BOARD - Если задано значение 1, разрешает адресацию кодом M. Добавляет дополнительные выходы.
24 TSC ENABLE - Если задано значение 1, бит DSBL CLNT IN игнорируется, M24, M54 и M64 выключены, 

СОШ будет функционировать. Если установлен на ноль, система управления работает как обычно.
25 AUX JOG NACC - Если быстро двигать маховик ручного перемещения, вспомогательная ось не накопит 

очень большое отставание.
26 ALIAS M PROGR START - Псевдонимы кодов М при перезапуске программы.
27 DISABLE JOG TEST - Выключает проверку датчика положения маховика ручного перемещения.
28 NO ZERO CLAMP - При возврате в нулевую точку устройства автоматической смены спутников общий порядок 

таков: 1) подъем, 2) исходное положение, 3) опускание. Если значение бита - 1, выполняются только два первых 
шага. Спутник остается в разжатом положении. Этот бит был добавлен для того, чтобы избежать повреждения 
устройства автоматической смены спутников перед настройкой смещения сетки и смещения смены инструмента 
(коррекция возврата в нулевую точку для оси устройства автоматической смены спутников).

29 PAL READY BUTTON - Относится как к УАСС на вертикально-фрезерном станке, так и к поворотному устройству 
смены спутников на горизонтально-фрезерном станке. На УАСС с 2 спутниками, для обозначения конфигурации с 
одной кнопкой спутника этот бит должен быть установлен на 1. УАСС, рассчитанные на четыре спутника, оснащены 
кнопкой очередности на 2 спутника, поэтому этот бит должен быть установлен на ноль. На горизонтально-фрезерных 
станках этот бит должен быть установлен на ноль, поскольку он рассчитан для перспективного программного 
обеспечения устройства автоматической смены спутников, которое заменит макропрограмму.

30 НЕ ИСПОЛЬЗ.
31 SPINDLE NOWAIT - Если задано значение 1, станок не будет ожидать, что шпиндель начнет ускорение немедленно пос-

ле команды M03 или M04. Вместо этого он проверяет и/или ожидает, что он начнет ускорение непосредственно перед 
началом следующего интерполированного перемещения. Этот бит не влияет на жесткое нарезание резьбы или СОШ.

210 (M) X AXIS TOOL CHANGE OFFSET
- Используется во фрезерном станке HS-2RP для перемещения оси X из исходного положения в положение 
смены инструмента. Если этому параметру присвоено неправильное значение, при смене инструмента 
на горизонтально-фрезерном станке произойдет авария.

211 (M) Y AXIS TOOL CHANGE OFFSET
Используется во фрезерном станке HS-2RP для перемещения оси Y из исходного положения в положение 
смены инструмента. Если этому параметру присвоено неправильное значение, при смене инструмента 
на горизонтально-фрезерном станке произойдет авария.

212 A TOOL CHANGE OFFSET
Задает расстояние между смещением сетки оси А (параметр 128) и исходным положением шпинделя. Перемещение оси 
А ограничено диапазоном между положительным значением этого параметра и отрицательным значением Max Travel.

213 (M) B TOOL CHANGE OFFSET
Задает расстояние между смещением сетки оси B (параметр 170) и исходным положением шпинделя. Перемещение 
оси B будет ограничено диапазоном между положительным значением этого параметра и отрицательным значением 
Max Travel. Этот параметр должен использоваться на всех фрезерных станках с устройством смены инструмента 
с цепью на 60 или 120 гнезд, в отличие от параметра 215, «Carousel Offset», который используется для других 
устройств смены инструмента с боковой навеской. Имейте в виду, что на станках с одной платой MOCON параметры 
оси РГ автоматически копируются в параметры оси В, и изменить можно только параметры оси РГ.
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214 D:Y CURRENT RATIO % (Unit: %)
Определяет отношение между двумя соединениями обмоток. Соединение обмоток по умолчанию 
- треугольником, и параметры устанавливаются для такого соединения обмотки. Используется для 
регулировки параметров при соединении обмоток треугольником, когда обмотки переключаются.

215 (M) CAROUSEL OFFSET
Только горизонтально-фрезерные станки. Точно совмещает инструмент 1 в поворотном магазине смены 
инструмента. Единицы измерения - шаги датчика положения.

216 CNVYR RELAY DELAY
Время задержки в 1/50 секунды, требующейся для реле транспортера, до подачи команды на другое действие. 

217 CNVYR IGNORE OC TIM
Время (в 1/50 секунды) до проверки перегрузки по току после включения двигателя транспортера. 

218 CONVYR RETRY REV TIM
Время (в 1/50 секунды), по истечении которого происходит реверс транспортера при обнаружении 
перегрузки по току. 

219 CONVYR RETRY LIMIT
Количество переключений между прямым и реверсивным движением транспортера при обнаружении 
перегрузки по току, которое выполнит станок до выключения транспортера. Перегрузка по току определяется, 
когда стружка заклинивает транспортер. Реверс и последующее прямое перемещение транспортера может 
устранить заклинивание стружки. 

220 CONVYR RETRY TIMEOUT
Время в 1/50 секунды между двумя подряд перегрузками по току, при котором вторая перегрузка по току считается 
другой попыткой. Если между перегрузками по току проходит столько времени, счетчик попыток сбрасывается на 0. 

221 MAX TIME NO DISPLAY
Максимальное время (в 1/50 секунды) между обновлениями экрана.

222 (L) LOW HYD. IGNORE
Время, в течение которого система управления игнорирует бит входа LO HYD после включения 
серводвигателей. Гидроагрегат требует короткого периода времени для набора давления. 

222 (M) ROTARY AXIS INCRMNT
Только горизонтально-фрезерные станки. Задает в градусах угол поворота оси А при M36 или повороте 
спутника.

223 (M) AIR TC DOOR DELAY
Только горизонтально-фрезерные станки. Задает задержку открытия дверцы устройства смены инструмента 
(в миллисекундах). Если устройство смены инструмента не оборудовано пневматической дверцей, параметр 
устанавливается на ноль.

224 (M) ROT AXIS ZERO OFSET
Сдвигает нулевую точку для оси А для круглой оправки или многоместной зажимной стойки.

225 (M) MAX ROT AXIS ALLOW
Только горизонтально-фрезерные станки с круглой оправкой. Задает максимальный допустимый угол 
поворота (в градусах) до остановки перед передней дверцей. 

226 EDITOR CLIPBOARD
Назначает программный номер (nnnnn) содержимому буфера обмена (для многофункционального редактора).

227 DISK DIR NAME
Когда включен дисковод, при чтении каталога перечень файлов каталога вводится в программу как 
комментарий. После этого программа становится текущей программой, чтобы пользователь мог прочесть 
содержание диска. Этот параметр определяет, куда будет записываться перечень файлов каталога. 

228 QUICKCODE FILE
Задает номера программ для сохранения в программе определений Quick Code («быстрое кодирование»). 

229 X LEAD COMP 10E9
Задает компенсацию ходового винта оси X, частей на миллиард со знаком. 

230 Y LEAD COMP 10E9
Задает компенсацию ходового винта оси Y, частей на миллиард со знаком. 
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231 Z LEAD COMP 10E9
Задает компенсацию ходового винта оси Z, частей на миллиард со знаком. 

232 A LEAD COMP 10E9
Задает компенсацию ходового винта оси A, частей на миллиард со знаком.

233 B LEAD COMP 10E9
Задает компенсацию ходового винта оси B, частей на миллиард со знаком.

235 (L) AUTO DOOR PAUSE
Поддерживает функцию автоматической двери. Он задает длительность паузы (в 1/50 секунды), которая 
делается при выполнении цикла закрытия дверцы. Когда дверь закрывается и срабатывает выключатель, 
двигатель на это время выключается, и дверь движется по инерции. Это позволяет двери закрыться без 
удара. Этот параметр должен быть номинально установлен на 3 (0.06 секунды). Он работает вместе с 
параметром 236.

235 (M) TSC PISTON SEAT
При использовании опции 50 СОШ это время для посадки поршня при пуске системы. Значение по 
умолчанию - 500 миллисекунд. Если станок имеет с опцию конус шпинделя 50 и опцию СОШ, этот параметр 
должен быть установлен на 0.

236 (L) AUTO DOOR BUMP
Поддерживает функцию автоматической двери. Он задает отрезок времени (в 1/50 секунды), в течение 
которого двигатель включится снова после паузы, заданной параметром 235. Это заставляет двигатель 
закрыть дверь полностью и без удара. Этот параметр должен быть номинально установлен на 15 (0.3 
секунды).

236 (M) TSC LOW PR FLT
После стабилизации системы СОШ после пуска, выдается сигнал об ошибке 151, если за время, заданное 
этим параметром, давление СОЖ падает ниже 40 PSI. 

237 (L) hpC PRESSURE BLEED
Поддерживает функцию «hpC» (СОЖ высокого давления). Это время, отведенное для слива и продувки 
СОЖ при выключении системы СОЖ-ВД. 

237 (M) TSC CLNT LINE PURGE
Время, отведенное для слива и продувки СОЖ при выключении системы СОШ. Можно увеличить значение 
для гарантированного слива и продувки СОЖ из инструментов с небольшими отверстиями. 

238 (L) SPINDLE AT SPEED %
Позволяет программе дать команду шпинделю набрать некоторую скорость, а затем перейти к следующему 
блоку, прежде чем шпиндель фактически достигнет этой скорости. Это предусмотрено для того, чтобы 
заставить программы в коде G выполняться быстрее, потому что шпиндель обычно может завершить 
ускорение при приближении к детали. Рекомендуется, чтобы этот параметр был установлен на 20. В 
результате токарный станок будет действовать так, словно шпиндель вращается с заданной скоростью, когда 
она составляет +/-20% от скорости по команде.

238 (M) MAX TSC SPINDLE rpm
Когда включена и используется СОШ, этот параметр ограничивает максимальную скорость шпинделя. 

239 SPNDL ENC STEPS/REV
Задает число шагов датчика положения на один оборот датчика положения шпинделя.

240 1ST AUX MAX TRAVEL
Задает максимальное перемещение первой вспомогательной (C) оси в положительном направлении.

241 2ND AUX MAX TRAVEL
Задает максимальное перемещение второй вспомогательной (U) оси в положительном направлении.

242 3RD AUX MAX TRAVEL
Задает максимальное перемещение третьей вспомогательной (V) оси в положительном направлении.

243 4TH AUX MAX TRAVEL
Задает максимальное перемещение четвертой вспомогательной (W) оси в положительном направлении.

244 1ST AUX MIN TRAVEL
Задает максимальное перемещение первой вспомогательной (C) оси в отрицательном направлении.
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245 2ND AUX MIN TRAVEL
Задает максимальное перемещение второй вспомогательной (U) оси в отрицательном направлении.

246 3RD AUX MIN TRAVEL
Задает максимальное перемещение третьей вспомогательной (V) оси в отрицательном направлении.

247 4TH AUX MIN TRAVEL
Задает максимальное перемещение четвертой вспомогательной (W) оси в отрицательном направлении.

248 (L) MAX SPINDLE SPEED ALLOWED
Скорость вращения в об./мин., выше которой патрон не будет работать. Если шпиндель вращается быстрее, 
чем задано этим значением, патрон не разожмется, а если он вращается медленнее, чем задано этим 
значением, патрон разожмется. Значение по умолчанию - 0, в целях безопасности.

248 (M) SMTC RLY ON/OFF DLY
Только вертикальные фрезерные станки с боковыми устройствами смены инструмента. Он указывает 
необходимое время (в миллисекундах) между выключением одного реле и включением другого при реверсе 
поворотного магазина.

249 (L) DLY AFTER CHUCK IS CLMPED 
Время покоя, допустимое после зажима патрона (команда M10). Выполнение программы не будет 
продолжаться, пока это время не истекло. Единицы измерения - в миллисекундах.

249 (M) TOOL CLAMP DELAY
Задает задержку (в миллисекундах) после зажатия инструмента до отвода инструментального магазина 
по завершении смены инструмента. Для большинства фрезерных станков этот параметр должен быть 
установлен на ноль. Единицы измерения - миллисекунды.

250 (L) DLY AFTER CHUCK IS UNCLMP
Время покоя, допустимое после разжима патрона (команда M11). Выполнение программы не будет 
продолжаться, пока это время не истекло. Единицы измерения - в миллисекундах.

250 (M) TOOL UNCLAMP DELAY
Обеспечивает задержку после разжима инструмента до отвода шпинделя в начале цикла смены 
инструмента. Для большинства фрезерных станков этот параметр должен быть установлен на ноль. 
Единицы измерения - в миллисекундах.

251 A DOOR OPEN ERRTIME
Поддерживает функцию автоматической двери. Используется для нескольких целей:
1) Задает продолжительность работы двигателя (в 1/50 секунды) для открытия дверцы.
2) Значение этого параметра плюс одна секунда задает количество 50-х долей секунды работы двигателя 

для закрытия дверцы.
3) Если к концу времени закрытия двери она не смогла дойти до выключателя, генерируется сигнал об 

ошибке 238 DOOR FAULT (отказ двери). 

252 (L) TAILSTOCK OVERLOAD -DIR
Определяет предел перегрузки при перемещении задней бабки в отрицательном направлении, к шпинделю. 
Это произвольное значение, основанное на эффективном напряжении, подаваемом на серводвигатель 
задней бабки. Если оно слишком низко, заднюю бабку вероятно будет невозможно перемещать. 
Увеличивайте значение, пока задняя бабка не начнет перемещаться. Используется для задней бабки с 
шариковым винтом или TL-15.

252 (M) GEAR MOTOR TIMEOUT
Поддерживает функцию автоматической двери. Он задает отрезок времени (в миллисекундах), допустимый 
для начала открывания двери. Если дверь не отходит от выключателя закрытия двери за это время, будет 
сгенерирован сигнал об ошибке 238 Door Fault. 

253 (L) TAILSTOCK OVERLOAD +DIR
Определяет предел перегрузки, когда задняя бабка перемещается в положительном направлении, от 
шпинделя. Значение для параметра 253 должно быть примерно вдвое больше значения параметра 252. 
Этот параметр используется для задней бабки с шариковым винтом или TL-15.

253 (M) SPIGOT FWD POS DLY
Задает длительность задержки (единицы измерения - миллисекунды) при перемещении трубки подачи СОЖ 
вперед. Этот параметр должен быть установлен на ноль на всех станках.
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254 (L) SPINDLE CENTER
Только для технического обслуживания. 

254 (M) TC AIR DOOR CLEARANCE
Определяет зазор дверцы оси Х на горизонтальных мини-станках. Это положение используется при смене 
инструмента для предотвращения столкновения с дверцей устройства смены инструмента, поскольку при 
смене инструмента часть дверцы проникает в зону обработки.
Этот параметр также поддерживает пневматическую дверцу инструментального магазина мостового фрезерного станка 
VB-1. Пневматическая дверь - это грейферная дверца, закрывающая инструментальный магазин, который поднимается с 
одной стороны усилием воздуха, чтобы шпиндель мог получить доступ к инструментам. Чтобы дверца могла открываться 
и закрываться, необходим достаточный зазор между ней и шпинделем. Этому параметру необходимо задать корректное 
значение (в шагах датчика положения), параметр 223, Air TC Door Delay (задержка воздуха двери УСИ) должен иметь 
ненулевое значение, параметр 267 Zero Axis TC (нулевая ось, УСИ) должен иметь значение 1, а параметр 278, TC DR Switch 
(выключатель дверцы УСИ) должен иметь значение 1. При команде смены инструмента выполняются следующие действия:
1) Ось Y перемещается в положение, заданное параметром 254.
2) Даётся команда открытия пневматической дверцы.
3) В течение времени, указанного в параметре 223, ожидается полное открытие дверцы.
4) Ось Y перемещается к нулю и производится смена инструмента.
5) Ось Y перемещается в положение, заданное параметром 254.
6) Даётся команда закрытия пневматической дверцы.
7) В течение времени, указанного в параметре 223, ожидается полное закрытие дверцы.

255 CONVEYOR TIMEOUT
Количество минут, в течение которого транспортер будет работать при отсутствии перемещений или воздействия 
на клавиатуру. После этого времени транспортер автоматически отключится. Имейте в виду, что это значение 
параметра заставит транспортер выключиться, даже если работает функция движения с перерывами. Также 
имейте в виду, что, если этот параметр установлен на ноль, транспортер удаления стружки отключится немедленно, 
то есть нажатие клавиш CHIP FWD (конвейер вперед) или CHIP REV (конвейер назад) его не включит.

256 PALLET LOCK INPUT
Настройка для EC-300 должна быть 26, для станка EC-400 должна быть 32, а MDC-1 должна быть 27, иначе при включении 
шпинделя будет выдаваться сигнал об ошибке 180. Этот параметр должен быть установлен на ноль на всех токарных станках. 

257 SPINDL ORIENT OFSET
Если станок оборудован векторным приводом шпинделя (как задано битом 7 параметра 278), этот бит задает 
коррекцию ориентации шпинделя. Коррекция равна числу шагов датчика положения между импульсом Z и верным 
положением ориентации шпинделя. Используется для нормальной ориентации шпинделя, когда необходимо его 
заблокировать, например перед сменой инструмента или выполнением команды ориентации шпинделя.

258 (M) COLD SPINDLE TEMP
При первом нажатии кнопки Cycle Start (запуск цикла) после включения станка система управления сравнивает 
температуру микропроцессора (в градусах Фаренгейта) со значением этого параметра. Если температура 
микропроцессора ниже, блок управления считает, что шпиндель слишком холоден либо не обеспечивается его 
адекватная смазка для безопасной работы на высокой скорости, и появится следующее сообщение:

!!!WARNING!!! (ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ)
YOUR MACHINE IS COLD, RUN A WARM-UP PROGRAM BEFORE RUNNING THE SPINDLE AT HIGH SPEED (станок 

недостаточно нагрет, выполните программу прогрева перед использованием шпинделя на высокой скорости)  
OR DAMAGE MAY RESULT (иначе станок может выйти из строя) 

PRESS 'CANCEL' TO CONTINUE (для продолжения нажмите «CANCEL» (отмена))
Для продолжения пользователь должен нажать кнопку CANCEL (отмена). Рекомендуется сразу же запустить программу 
прогрева шпинделя. Это сообщение появляется только один раз при каждом включении станка. Первоначальное 
значение этого параметра 70 (градусов Фаренгейта). Для выключения этой функции установите значение на ноль.

259 (M) COLD SPINDLE DAYS
При первом нажатии кнопки Cycle Start (запуск цикла) после включения станка блок управления сравнивает количество 
дней, прошедших с момента выключения, со значением этого параметра. Если станок был выключен дольше, чем 
заданный период, система управления считает, что шпиндель слишком холоден либо не обеспечивается его адекватная 
смазка для безопасной работы на высокой скорости, и появится следующее сообщение:

!!!WARNING!!! (ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ)
YOUR MACHINE IS COLD, RUN A WARM-UP PROGRAM BEFORE RUNNING THE SPINDLE AT HIGH SPEED (станок 

недостаточно прогрет, выполните программу прогрева перед использованием шпинделя на высокой скорости) 
OR DAMAGE MAY RESULT (иначе станок может выйти из строя) 

PRESS 'CANCEL' TO CONTINUE (для продолжения нажмите «CANCEL» (отмена))
Для продолжения пользователь должен нажать кнопку CANCEL (отмена). Рекомендуется сразу же запустить программу 
прогрева шпинделя. Это сообщение появляется только один раз при каждом включении станка. Первоначальное 
значение этого параметра составляет 3 (дня). Для выключения этой функции установите значение 999999.
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266 (L) X SWITCHES
Параметр 266 представляет собой группу одноразрядных флагов, используемых для включения и 
выключения некоторых функций сервоприводов. Клавиши управления курсором "влево" и "вправо" 
используются для выбора изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 X LIN SCALE EN - Используется для включения линейных шкал для оси Х.
1 X INVRT LN SCL - Используется для инверсии линейной шкалы оси Х.
2 X DSBL LS ZTST - Используется для выключения проверки линейной шкалы Z.
3 TH SNSR COMP - Используется для термокомпенсации шарикового винта при помощи температурного 

датчика, установленного на шариковой гайке. Когда этот бит установлен на 1, функция для этой оси 
включается. Имейте в виду, что функцию можно использовать, только если установлены температурные 
датчики. Должны быть соответственно заданы следующие параметры:

4 X 2ND HOME BTN - Перемещает ось к координате, заданной в параметре Work Offset G129.
5 X NEG COMP DIR - Инвертирует направление термокомпенсации.
7 MAX TRAV INP
8 NO ZERO/NOHOME - Предназначен для токарных станков, на которых есть дополнительные инструменты, 

установленные на внешней стороне револьверной головки. Если этот бит установлен на ноль, он не производит 
никакого действия. Если он установлен на 1, соответствующая ось не будет перемещаться при нажатии Power Up/
Restart (питание/перезапуск), Home (исходное положение), G28 или Auto All Axes (все оси авто). Назначение этой 
функции состоит в том, чтобы предотвратить столкновения между инструментами, установленными на внешней 
стороне револьверной головки и на контршпинделе, установленном на задней бабке. Важно обратить внимание 
на то, что команда Home (исходное положение) для одной оси G28 (например, нажать Z затем Home G28) и любой 
код G28, заданный в программе, по-прежнему будут заставлять ось перемещаться, независимо от значения этого 
бита параметра. Оператор должен проявлять осторожность при подаче команд на любое перемещение оси.

266 (M) X SWITCHES
Параметр 266 представляет собой группу одноразрядных флагов, используемых для включения и 
выключения некоторых функций сервоприводов. Клавиши управления курсором "влево" и "вправо" 
используются для выбора изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 X LIN SCALE EN - Включает линейные шкалы для оси Х.
1 X INVRT LN SCL - Инвертирует линейную шкалу оси Х.
2 DSBL SCALE Z - Выключает проверку линейной шкалы Z.
3 X ZERO AXIS TC - Перед сменой инструмента возвращает ось в положение, заданное параметром Tool 

Change Offset. На фрезерных станках со шпинделем на карданном подвесе значение этого бита должно 
быть составлять 1 для осей А и В (параметры 269 и 270) и 0 для всех остальных осей. 

4 X 2ND HOME BTN - Перемещает ось к координате, заданной в параметре Work Offset G129.
5 X NEG COMP DIR - Инвертирует направление термокомпенсации.
6 X DELAY AXIS 0 - Используется с АЗД для обеспечения обнуления оси Х прежде обнуления оси А АЗД.
7 X MAX TRAVEL INP - Этот бит устанавливается на 1 на пятикоординатных станках. Этот бит указывает 

на наличие выключателя (видимого через MOCON), который обнаруживает, что ось совершила 
полный оборот. Он используется для сообщения системе управления о необходимости при обнулении 
пропустить первый выключатель исходного положения, чтобы можно было развернуть кабели.

9 X TEMP SENSOR - Выполняет термокомпенсацию шарикового винта при помощи температурного датчика, 
установленного на шариковой гайке. Когда этот бит установлен на 1, функция для этой оси включается. 
Имейте в виду, что эта функция может использоваться только если установлены датчики температуры. 

16 SCALE Z HIST - Только для диагностики Haas.

267 ВЫКЛЮЧАТЕЛИ Y (L)
Параметр 267 представляет собой группу одноразрядных флагов, используемых для включения и 
выключения некоторых функций сервоприводов. Клавиши управления курсором "влево" и "вправо" 
используются для выбора изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 Y LIN SCALE EN - Включает линейные шкалы для оси Y.
1 Y INVRT LN SCL - Инвертирует линейную шкалу оси Y.
2 Y DSBL LS ZTST - Выключает проверку линейной шкалы Z.
3 TH SNSR COMP - Используется для термокомпенсации шарикового винта при помощи температурного датчика, 

установленного на шариковой гайке. Когда этот бит установлен на 1, функция для этой оси включается. Имейте 
в виду, что функцию можно использовать, только если установлены температурные датчики. 

4 Y 2ND HOME BTN - Перемещает ось к координате, заданной в параметре Work Offset G129.
5 Y NEG COMP DIR - Инвертирует направление термокомпенсации.
7 MAX TRAV INP
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8 NO ZERO/NOHOME - Предназначен для токарных станков, на которых есть дополнительные инструменты, 
установленные на внешней стороне револьверной головки. Если этот бит установлен на ноль, он не производит 
никакого действия. Если он установлен на 1, соответствующая ось не будет перемещаться при нажатии Power Up/
Restart (включение/перезапуск), Home (исходное положение), G28 или Auto All Axes (все оси авто). Назначение этой 
функции состоит в том, чтобы предотвратить столкновения между инструментами, установленными на внешней 
стороне револьверной головки и на контршпинделе, установленном на задней бабке. Важно обратить внимание 
на то, что команда Home (исходное положение) для одной оси G28 (например, нажать Z затем Home G28) и любой 
код G28, заданный в программе, по-прежнему будут заставлять ось перемещаться, независимо от значения этого 
бита параметра. Оператор должен проявлять осторожность при подаче команд на любое перемещение оси.

267 (M) Y SWITCHES
Параметр 267 представляет собой группу одноразрядных флагов, используемых для включения и 
выключения некоторых функций сервоприводов. Клавиши управления курсором "влево" и "вправо" 
используются для выбора изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 Y LIN SCALE EN - Включает линейные шкалы для оси Y.
1 Y INVRT LN SCL - Инвертирует линейную шкалу оси Y.
2 DSBL SCALE Z - Выключает проверку линейной шкалы Z.
3 Y ZERO AXIS TC - Возвращает ось в положение, заданное параметром Tool Change Offset, перед сменой 

инструмента. На фрезерных станках со шпинделем на карданном подвесе значение этого бита должно 
быть составлять 1 для осей А и В (параметры 269 и 270) и 0 для всех остальных осей. 

4 Y 2ND HOME BTN - Перемещает ось к координате, заданной в параметре Work Offset G129.
5 Y NEG COMP DIR - Инвертирует направление термокомпенсации.
6 Y DELAY AXIS 0 - Используется с АЗД для обеспечения обнуления оси Y перед обнулением оси А АЗД.
7 Y MAX TRAVEL INP - Этот бит устанавливается на 1 на пятикоординатных станках. Этот бит указывает 

на наличие выключателя (видимого через MOCON), который обнаруживает, что ось совершила 
полный оборот. Он используется для сообщения системе управления о необходимости при обнулении 
пропустить первый выключатель исходного положения, чтобы можно было развернуть кабели.

9 Y TEMP SENSOR - Выполняет термокомпенсацию шарикового винта при помощи температурного датчика, 
установленного на шариковой гайке. Когда этот бит установлен на 1, функция для этой оси включается. 
Имейте в виду, что эта функция может использоваться только если установлены датчики температуры. 

16 SCALE Z HIST - Только для диагностики Haas.

268 (L) Z SWITCHES 
Параметр 268 представляет собой группу одноразрядных флагов, используемых для включения и 
выключения некоторых функций сервоприводов. Клавиши управления курсором "влево" и "вправо" 
используются для выбора изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 Z LIN SCALE EN - Включает линейные шкалы для оси Z.
1 Z INVRT LN SCL - Инвертирует линейную шкалу оси Z.
2 Z DSBL LS ZTST - Выключает проверку линейной шкалы Z.
3 TH SNSR COMP - Используется для термокомпенсации шарикового винта при помощи температурного датчика, 

установленного на шариковой гайке. Когда этот бит установлен на 1, функция для этой оси включается. Имейте 
в виду, что функцию можно использовать, только если установлены температурные датчики. 

4 Z 2ND HOME BTN - Перемещает ось к координате, заданной в параметре Work Offset G129.
5 Z NEG COMP DIR - Инвертирует направление термокомпенсации.
7 MAX TRAV INP
8 NO ZERO/NOHOME - Предназначен для токарных станков, на которых есть дополнительные инструменты, 

установленные на внешней стороне револьверной головки. Если этот бит установлен на ноль, он не производит 
никакого действия. Если он установлен на 1, соответствующая ось не будет перемещаться при нажатии Power Up/
Restart (включение/перезапуск), Home (исходное положение), G28 или Auto All Axes (все оси авто). Назначение этой 
функции состоит в том, чтобы предотвратить столкновения между инструментами, установленными на внешней 
стороне револьверной головки и на контршпинделе, установленном на задней бабке. Важно обратить внимание 
на то, что команда Home (исходное положение) для одной оси G28 (например, нажать Z затем Home G28) и любой 
код G28, заданный в программе, по-прежнему будут заставлять ось перемещаться, независимо от значения этого 
бита параметра. Оператор должен проявлять осторожность при подаче команд на любое перемещение оси.

268 (M) Z SWITCHES
Параметр 268 представляет собой группу одноразрядных флагов, используемых для включения и 
выключения некоторых функций сервоприводов. Клавиши управления курсором "влево" и "вправо" 
используются для выбора изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 Z LIN SCALE EN - Включает линейные шкалы для оси Z.
1 Z INVRT LN SCL - Инвертирует линейную шкалу оси Z.
2 DSBL SCALE Z - Выключает проверку линейной шкалы Z.
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3 Z ZERO AXIS TC - Возвращает ось в положение, заданное параметром Tool Change Offset, перед сменой 
инструмента. На фрезерных станках со шпинделем на карданном подвесе значение этого бита должно 
быть составлять 1 для осей А и В (параметры 269 и 270) и 0 для всех остальных осей. 

4 Z 2ND HOME BTN - Перемещает ось к координате, заданной в параметре Work Offset G129.
5 Z NEG COMP DIR - Инвертирует направление термокомпенсации.
6 Z DELAY AXIS 0 - Используется с АЗД для обеспечения обнуления оси Z перед обнулением оси А АЗД.
7 Z MAX TRAVEL INP - Этот бит устанавливается на 1 на пятикоординатных станках. Этот бит указывает 

на наличие выключателя (видимого через MOCON), который обнаруживает, что ось совершила 
полный оборот. Он используется для сообщения системе управления о необходимости при обнулении 
пропустить первый выключатель исходного положения, чтобы можно было развернуть кабели.

9 Z TEMP SENSOR - Выполняет термокомпенсацию шарикового винта при помощи температурного датчика, 
установленного на шариковой гайке. Когда этот бит установлен на 1, функция для этой оси включается. 
Имейте в виду, что эта функция может использоваться только если установлены датчики температуры. 

16 SCALE Z HIST - Только для диагностики Haas.

269 (L) A SWITCHES 
Параметр 269 представляет собой группу одноразрядных флагов, используемых для включения и 
выключения некоторых функций сервоприводов. Клавиши управления курсором "влево" и "вправо" 
используются для выбора изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 A LIN SCALE EN - Включает линейные шкалы для оси A.
1 A INVRT LN SCL - Инвертирует линейную шкалу оси A.
2 A DSBL LS ZTST - Выключает проверку линейной шкалы Z.
3 TH SNSR COMP - Используется для термокомпенсации шарикового винта при помощи температурного датчика, 

установленного на шариковой гайке. Когда этот бит установлен на 1, функция для этой оси включается. Имейте 
в виду, что функцию можно использовать, только если установлены температурные датчики. 

4 A 2ND HOME BTN - Перемещает ось к координате, заданной в параметре Work Offset G129.
5 A NEG COMP DIR - Инвертирует направление термокомпенсации.
7 MAX TRAV INP
8 NO ZERO/NOHOME - Предназначен для токарных станков, на которых есть дополнительные инструменты, 

установленные на внешней стороне револьверной головки. Если этот бит установлен на ноль, он не производит 
никакого действия. Если он установлен на 1, соответствующая ось не будет перемещаться при нажатии Power Up/
Restart (включение/перезапуск), Home (исходное положение), G28 или Auto All Axes (все оси авто). Назначение этой 
функции состоит в том, чтобы предотвратить столкновения между инструментами, установленными на внешней 
стороне револьверной головки и на контршпинделе, установленном на задней бабке. Важно обратить внимание 
на то, что команда Home (исходное положение) для одной оси G28 (например, нажать Z затем Home G28) и любой 
код G28, заданный в программе, по-прежнему будут заставлять ось перемещаться, независимо от значения этого 
бита параметра. Оператор должен проявлять осторожность при подаче команд на любое перемещение оси.

269 (M) A SWITCHES
Параметр 269 представляет собой группу одноразрядных флагов, используемых для включения и 
выключения некоторых функций сервоприводов. Клавиши управления курсором "влево" и "вправо" 
используются для выбора изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 A LIN SCALE EN - Включает линейные шкалы для оси A.
1 A INVRT LN SCL - Инвертирует линейную шкалу оси A.
2 DSBL SCALE Z - Выключает проверку линейной шкалы Z.
3 A ZERO AXIS TC - Возвращает ось в положение, заданное параметром Tool Change Offset, перед сменой инструмента. 
4 A 2ND HOME BTN - Перемещает ось к координате, заданной в параметре Work Offset G129.
5 A NEG COMP DIR - Инвертирует направление термокомпенсации.
6 A DELAY AXIS 0 - Используется с АЗД для обеспечения обнуления оси А перед обнулением оси В АЗД.
7 A MAX TRAVEL INP - Этот бит устанавливается на 1 на пятикоординатных станках. Этот бит указывает 

на наличие выключателя (видимого через MOCON), который обнаруживает, что ось совершила 
полный оборот. Он используется для сообщения системе управления о необходимости при обнулении 
пропустить первый выключатель исходного положения, чтобы можно было развернуть кабели.

9 A TEMP SENSOR - Выполняет термокомпенсацию шарикового винта при помощи температурного датчика, 
установленного на шариковой гайке. Когда этот бит установлен на 1, функция для этой оси включается. 
Имейте в виду, что эта функция может использоваться только если установлены датчики температуры. 

16 SCALE Z HIST - Только для диагностики Haas.
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270 (L) B SWITCHES
Параметр 270 представляет собой группу одноразрядных флагов, используемых для включения и 
выключения некоторых функций сервоприводов. Клавиши управления курсором "влево" и "вправо" 
используются для выбора изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 B LIN SCALE EN - Включает линейные шкалы для оси B.
1 B INVRT LN SCL - Инвертирует линейную шкалу оси B.
2 B DSBL LS ZTST - Выключает проверку линейной шкалы Z.
3 TH SNSR COMP - Используется для термокомпенсации шарикового винта при помощи температурного датчика, 

установленного на шариковой гайке. Когда этот бит установлен на 1, функция для этой оси включается. Имейте 
в виду, что функцию можно использовать, только если установлены температурные датчики. 

4 B 2ND HOME BTN - Перемещает ось к координате, заданной в параметре Work Offset G129.
5 B NEG COMP DIR - Инвертирует направление термокомпенсации.
7 MAX TRAV INP
8 NO ZERO/NOHOME - Предназначен для токарных станков, на которых есть дополнительные инструменты, 

установленные на внешней стороне револьверной головки. Если этот бит установлен на ноль, он не производит 
никакого действия. Если он установлен на 1, соответствующая ось не будет перемещаться при нажатии Power Up/
Restart (включение/перезапуск), Home (исходное положение), G28 или Auto All Axes (все оси авто). Назначение этой 
функции состоит в том, чтобы предотвратить столкновения между инструментами, установленными на внешней 
стороне револьверной головки и на контршпинделе, установленном на задней бабке. Важно обратить внимание 
на то, что команда Home (исходное положение) для одной оси G28 (например, нажать Z затем Home G28) и любой 
код G28, заданный в программе, по-прежнему будут заставлять ось перемещаться, независимо от значения этого 
бита параметра. Оператор должен проявлять осторожность при подаче команд на любое перемещение оси.

270 (M) B SWITCHES
Параметр 270 представляет собой группу одноразрядных флагов, используемых для включения и 
выключения некоторых функций сервоприводов. Клавиши управления курсором "влево" и "вправо" 
используются для выбора изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 B LIN SCALE EN - Включает линейные шкалы для оси B.
1 B INVRT LN SCL - Инвертирует линейную шкалу оси B.
2 DSBL SCALE Z - Выключает проверку линейной шкалы Z.
3 B ZERO AXIS TC - Возвращает ось в положение, заданное параметром Tool Change Offset, перед сменой 

инструмента. На фрезерных станках со шпинделем на карданном подвесе значение этого бита должно быть 
составлять 1 для осей А и В (параметры 269 и 270) и 0 для всех остальных осей. На всех фрезерных станках 
с устройствами смены инструмента с цепью на 60 или 120 гнезд этот бит должен быть установлен на 1. Это 
приведет к использованию параметра коррекции устройства смены инструмента при сменах инструмента.

4 B 2ND HOME BTN - Перемещает ось к координате, заданной в параметре Work Offset G129.
5 B NEG COMP DIR - Инвертирует направление термокомпенсации.
6 B DELAY AXIS 0 - Используется с АЗД для обеспечения обнуления оси В перед обнулением оси А АЗД.
7 B MAX TRAVEL INP - Этот бит устанавливается на 1 на пятикоординатных станках. Этот бит указывает 

на наличие выключателя (видимого через MOCON), который обнаруживает, что ось совершила 
полный оборот. Он используется для сообщения системе управления о необходимости при обнулении 
пропустить первый выключатель исходного положения, чтобы можно было развернуть кабели.

9 B TEMP SENSOR - Выполняет термокомпенсацию шарикового винта при помощи температурного датчика, 
установленного на шариковой гайке. Когда этот бит установлен на 1, функция для этой оси включается. 
Имейте в виду, что эта функция может использоваться только если установлены датчики температуры. 

16 SCALE Z HIST - Только для диагностики Haas.

271 (L) C SWITCHES 
Параметр 271 представляет собой группу одноразрядных флагов, используемых для включения и 
выключения некоторых функций сервоприводов. Клавиши управления курсором "влево" и "вправо" 
используются для выбора изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 C LIN SCALE EN - Включает линейные шкалы для оси С.
1 C INVRT LN SCL - Инвертирует линейную шкалу оси С.
2 C DSBL LS ZTST - Выключает проверку линейной шкалы Z.
3 TH SNSR COMP - Используется для термокомпенсации шарикового винта при помощи температурного датчика, 

установленного на шариковой гайке. Когда этот бит установлен на 1, функция для этой оси включается. Имейте 
в виду, что функцию можно использовать, только если установлены температурные датчики. 

4 C 2ND HOME BTN - Перемещает ось к координате, заданной в параметре Work Offset G129.
5 C NEG COMP DIR - Инвертирует направление термокомпенсации.
7 MAX TRAV INP
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8 NO ZERO/NOHOME - Предназначен для токарных станков, на которых есть дополнительные инструменты, 
установленные на внешней стороне револьверной головки. Если этот бит установлен на ноль, он не производит 
никакого действия. Если он установлен на 1, соответствующая ось не будет перемещаться при нажатии Power Up/
Restart (включение/перезапуск), Home (исходное положение), G28 или Auto All Axes (все оси авто). Назначение этой 
функции состоит в том, чтобы предотвратить столкновения между инструментами, установленными на внешней 
стороне револьверной головки и на контршпинделе, установленном на задней бабке. Важно обратить внимание 
на то, что команда Home (исходное положение) для одной оси G28 (например, нажать Z затем Home G28) и любой 
код G28, заданный в программе, по-прежнему будут заставлять ось перемещаться, независимо от значения этого 
бита параметра. Оператор должен проявлять осторожность при подаче команд на любое перемещение оси.

271 (M) C SWITCHES
Параметр 271 представляет собой группу одноразрядных флагов, используемых для включения и 
выключения некоторых функций сервоприводов. Этот параметр не используется, если станок оборудован 
векторным приводом Haas. Клавиши управления курсором "влево" и "вправо" используются для выбора 
изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 C LIN SCALE EN - Включает линейные шкалы для оси С.
1 C INVRT LN SCL - Инвертирует линейную шкалу оси С.
2 DSBL SCALE Z - Выключает проверку линейной шкалы Z.
3 C ZERO AXIS TC - Возвращает ось в положение, заданное параметром Tool Change Offset, перед сменой инструмента. 
4 C 2ND HOME BTN - Перемещает ось к координате, заданной в параметре Work Offset G129.
5 C NEG COMP DIR - Инвертирует направление термокомпенсации.
6 C DELAY AXIS 0 - Используется с АЗД для обеспечения обнуления оси С перед обнулением оси А АЗД.
16 SCALE Z HIST - Только для диагностики Haas.

272 X SCREW COMP T. CONST.
Постоянная времени термокомпенсации и постоянная времени, определяющая скорость остывания винта.

273 Y SCREW COMP T. CONST.
Постоянная времени термокомпенсации и постоянная времени, определяющая скорость остывания винта.

274 Z SCREW COMP T. CONST.
Постоянная времени термокомпенсации и постоянная времени, определяющая скорость остывания винта.

275 A THERM COMP T. CONST
Этот параметр должен быть установлен на 0.

276 B THERM COMP T. CONST
Этот параметр должен быть установлен на 0.

278 (L) COMMON SWITCH 3
Параметр 278 - это набор универсальных однобитных флагов, которые используются для включения 
и выключения некоторых функций. Клавиши курсора «влево» и «вправо» используются для выбора 
изменяемой функции. Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 INVERT Значение по умолчанию - 0. Если этот бит установлен на 1, направление дискретных входов для 

SP HIGH и SP LOW (высшая и низшая передача) инвертировано.
1 НЕ ИСПОЛЬЗ.
2 CHECK PALLET IN
3 CHK HIDDN MACRO VAR
4 DISPLAY ACTUAL rpm - Если установлен на 1, отображает действительную скорость шпинделя на 

странице дисплея Current Commands (текущие команды).
5 TSC PURGE ENABLE
6 HYDRAULIC TAILSTOCK - Включает гидравлическую заднюю бабку.
7 SPINDLE DRIVE LOCK - Должен быть установлен на 0, если станок оборудован векторным приводом шпинделя Haas.
8 CHUCK OPEN CSTART - Если задано значение 1, пользователь может нажать Cycle Start (запуск цикла) и выполнить 

программу, если патрон разжат. Если подается команда шпинделю, когда этот бит установлен на 1, шпиндель не превы-
сит скорости в параметре 248 Chuck Unclamp rpm. Эта функция не работает, если включена цепь аварийной защиты СЕ.

9 CONCURRENT SPINDLE - Если задано значение 0, пуск шпинделя происходит в конце блока, как при обычной работе 
кода М. Если задано значение 1, пуск шпинделя происходит в начале блока и совпадает с координатным перемещением. 

10 TL SET PROBE - Должен быть установлен на 1, для включения устройства для размерной настройки инструмента.
11 HAAS VECTOR DRIVE (векторный привод Haas) - Должен иметь значение 1, если станок оборудован 

векторным приводом шпинделя Haas. Если задано значение 1, напряжение, подаваемое на векторный 
привод Haas, отображается на дисплее диагностики как DC BUSS (шина постоянного тока).
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12 uP ENCLOSURE TEMP (температура отсека микропроцессора) - Если задано значение 1, температура 
отсека будет отображаться на странице диагностики, экран INPUTS2. 

13 HAAS REMOTE JOG HDL (дистанционный маховик перемещения Haas) - Должен быть установлен на 1, 
если станок оборудован маховиком дистанционного перемещения HAAS для 5 осей.

14 SPIN MOTOR OTEMP NC (нормально замкнутый датчик перегрева двигателя шпинделя) - Тип 
(нормально разомкнутый или нормально замкнутый) датчика температуры шпинделя. Этот бит должен 
быть установлен на 1 для станков с векторным приводом Haas и 0 для станков без векторного привода.

15 SUBSP TMP NC (нормально замкнутый датчик температуры контршпинделя) - Тип (нормально 
разомкнутый или нормально замкнутый) датчика температуры контршпинделя.

16 НЕ ИСПОЛЬЗ.
17 NO MFIN CKPU - Если задан, отключает проверку MFIN при включении питания. 
18 DEL:Y SWITCH ENABLE (включение переключателя звезда/треугольник) - Используется для станка с 

векторным приводом. Если этот переключатель задан, но бит 19 не задан, то переключение обмоток 
будет выполняться только при остановке шпинделя, в зависимости от заданной скорости шпинделя.

19 DEL:Y SWITCH ON FLY (включение переключателя звезда/треугольник) - Используется для станка с 
векторным приводом. Этот параметр включает переключение на ходу, при ускорении или замедлении 
двигателя шпинделя через точку переключения.

20 CHK BARFEED STATUS - Добавлен для улучшенного интерфейса устройства подачи прутка. Если этот бит установ-
лен на 1, система управления будет постоянно проверять состояние устройства подачи прутка на дискретном входе 
1027. Если сигнал на этом входе станет высоким, будет выдан сигнал об ошибке 450, Bar Feeder Fault, и серводвига-
тели и шпиндель будут выключены. Имейте в виду, что шпиндель будет двигаться по инерции до остановки.

21 CHK BF SPIND I-LOCK - Добавлен для улучшенного интерфейса устройства подачи прутка. Если этот бит 
установлен на 1, система управления будет постоянно проверять блокировку шпинделя и устройства подачи 
прутка на дискретном входе 1030. Если сигнал на этом входе станет высоким и будет подана команда на 
вращение шпинделя, либо он будет двигаться по инерции либо вращаться от руки со скоростью 10 об/мин 
или выше, будет подан сигнал об ошибке 451, Bar Feeder Spindle Interlock, и серводвигатели и шпиндель 
будут выключены. Имейте в виду, что шпиндель будет двигаться по инерции до остановки.

22 НЕ ИСПОЛЬЗ.
23 НЕ ИСПОЛЬЗ.
24 LIVE TOOLING - На токарных станках, оснащенных системой управления приводными инструментами, 

этот бит должен быть установлен на 1. Для всех других токарных станков этот бит установлен на 0.
25 SUBSPINDLE - Включает G14, G15, M143, M144, M145. Он должен быть установлен на 1 для всех 

токарных станков с контршпинделем. Если этот бит установлен на 1, система управления отобразит 
сообщение Function Locked (функция блокирована) при нажатии кнопки Auto All Axes (все оси авто), 
Home (исходное положение) G28, или Power Up/Restart (включение/перезапуск).

26 C AXIS DRIVE - Включает M154 и M155. Он должен быть установлен на 1 для всех токарных станков с осью C.
27 НЕ ИСПОЛЬЗ.
28 VSMTC ENABLE
29 DOOR SAFETY SW INV - Поддерживает блокировку двери СЕ, которая запирается при отключении 

питания. Для станков с обычной блокировкой двери, срабатывающей при подаче питания, этот бит должен 
быть установлен на 0. Для станков с обратной блокировкой дверцы установите значение бита на 1.

30 НЕ ИСПОЛЬЗ.
31 INV SPIND SPD DECEL (инверсное замедление скорости шпинделя) - Если этот параметр установлен на 1, 

шпиндель замедляется быстрее на более низких скоростях, что приводит к снижению времени замедления.

278 (M) COMMON SWITCH 3
Параметр 278 - это набор универсальных однобитных флагов, которые используются для включения и 
выключения некоторых функций. Этот бит заставит станок использовать дискретные выходы 21 и 26 для 
подачи команд челноку на выход и втягивание. На фрезерных станках с пневматическим челноком следует 
задать значение 1. На всех других станках - 0. Для выбора изменяемой функции используйте клавиши 
курсора «влево» и «вправо». Возможны только значения 0 или 1. Названия функций:
0 INVERT GEARBOX SIGS - Позволяет использовать альтернативную конфигурацию редуктора. Он 

инвертирует направление входов редуктора. Используется для конуса 50.
1 DPR SERIAL - Вызывает перенаправление главных последовательных входов/выходов через плату 

видео и дисковода.
2 CHECK PALLET INPUT - Если задано значение 1, перед выполнением команды шпинделя проверяется дискретный 

входной сигнал, заданный параметром 256 Pallet Lock Input. При высоком уровне на входе (то есть цепь разомкнута) 
выдается сигнал об ошибке 180. Этот вход также проверяется, когда шпиндель вращается, при высоком сигнале будет 
выдан тот же сигнал об ошибке. Таким образом, этот вход теперь может использоваться для остановки программы 
после команды на вращение шпинделя (например, с помощью реле давления с зажима или оправки пользователя). 

3 CHK HIDDN MACRO VAR - Используется только в горизонтально-фрезерных станках. 
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4 DISPLAY ACTUAL rpm - Если установлен на 1, отображает действительную скорость шпинделя на 
странице дисплея Current Commands (текущие команды).

5 TSC PURGE ENABLE - Включает продувку выхода опции СОШ.
6 SINGLE CLAMP SWITCH - Разрешает системе управления руководствоваться одним выключателем для 

обнаружения положения зажима коромысла бокового устройства смены инструмента. При установке значения 
бита на ноль для обнаружения положения коромысла используются и нижний и верхний выключатели. При 
установке на «один» используется только нижний выключатель. Это означает, что система управления не будет 
ожидать срабатывания верхнего выключателя, чтобы сделать вывод, что инструмент зажат, следовательно, 
последующие операции могут начинаться немедленно. Это ускоряет процесс смены инструмента.

7 SPINDLE DRIVE LOCK - Должен быть установлен на 1, если станок оборудован векторным приводом 
шпинделя Haas. Этот бит следует установить на 1, если на станке шпиндель с конусом 50 или векторный 
привод другого производителя (не Haas).

8 НЕ ИСПОЛЬЗ.
9 CONCURENT SPINDLE - Если задано значение 1, шпинделю будет даваться команда запуска 

одновременно с другими командами в том же блоке. В следующем примере, если этот бит установлен на 
1, шпиндель запустится одновременно с началом ускоренного перемещения: G0 X-1. S7500 M3;

10 HS3 HYDRAULIC TL CH - Используется в станках HS-3 с БУСИ на 38 инструментов. Если задано 
значение «ноль», фрезерный станок будет вести себя как обычно. Если задано значение 1, система 
управления будет считать, что устройство смены инструмента - это БУСИ на 38 инструментов.

11 HAAS VECTOR DRIVE - Должен быть установлен на 1, если станок оборудован векторным приводом 
шпинделя Haas. Если задано значение 1, напряжение, подаваемое на векторный привод Haas, 
отображается на дисплее диагностики как DC BUSS (шина постоянного тока).

12 uP ENCLOSURE TEMP (температура отсека микропроцессора) - Если задано значение 1, температура 
отсека будет отображаться на странице диагностики, экран INPUTS2. 

13 HAAS REMOTE JOG HDL (дистанционный маховик перемещения Haas) - Должен быть установлен на 1, 
если станок оборудован маховиком дистанционного перемещения HAAS для 5 осей.

14 SPIN MOTOR OTEMP NC (нормально замкнутый датчик перегрева двигателя шпинделя) - Тип (нормально 
разомкнутый или нормально замкнутый) датчика температуры шпинделя. Этот бит должен быть установлен на 1.

15 AIR DRIVE SHUTTLE - Вызывает использование станком дискретных выходов 21 и 26 для подачи команд 
челноку на выход и втягивание. На фрезерных станках с пневматическим челноком он должен быть 
установлен на 1. На всех других фрезерных станках он должен быть установлен на 0.

16 GIMBAL SPINDLE - Используется на пятикоординатных фрезерных станках. Заставляет станок проверить 
нахождение осей Z, A и B на ноле, прежде чем начнется смена инструмента. Если любая из осей не на 
ноле, выдается сигнал об ошибке 150. На фрезерных станках со шпинделем на карданном подвесе он 
должен быть установлен на 1. На всех других фрезерных станках он должен быть установлен на 0.

17 NO MFIN CHK ON P-UP - Когда этот бит задан, он отключает проверку MFIN при включении питания. Он должен быть 
установлен на 1 на всех станках с устройством автоматической смены спутников Haas, и 0 на всех остальных станках.

18 DEL:Y SWITCH ENABLE  (включение переключателя звезда/треугольник) - Используется для векторного 
привода. Включает переключение обмоток двигателя шпинделя при условии, что установлено оборудование 
Enable и заданы соответствующие параметры. Если этот выключатель задан, но бит 19 не задан, то переключение 
обмоток будет выполняться, только если шпиндель неподвижен, в зависимости от заданной скорости шпинделя

19 DEL:Y SWITCH ON FLY - Включает переключение на ходу, при ускорении или замедлении двигателя 
шпинделя через точку переключения. Если бит 18 не задан, этот переключатель будет игнорироваться.

20 5 AX TOFS -X - Используется с G143 (модальная компенсация длины инструмента для 5 осей) 
на станках со шпинделем на карданном подвесе. Если задано значение 1, это означает, что при 
перемещении соответствующей оси поворотного стола знак «X Position» (положение Х) должен 
изменяться на обратный. Обычно этот бит должен быть установлен на 0.

21 5 AX TOFS -Y - Используется с G143 (модальная компенсация длины инструмента для 5 осей) на станках со 
шпинделем на карданном подвесе. Если задано значение 1, при перемещении соответствующей оси поворотного стола 
знак «Y Position» (положение Y) должен изменяться на обратный. Обычно этот бит должен быть установлен на 0.

22 B+C 5 AXES - Используется с G142 (модальная компенсация длины инструмента для 5 осей) на станках 
со шпинделем на карданном подвесе. Ось В обычно движет ось А, но если это не так, с помощью 
данного бита можно переопределить внутреннюю ось. Обычно этот бит должен быть установлен на 0.

23 TL CHGR DOOR SWITCH - Конфигурация дверцы инструментального магазина на горизонтальных станках. Этот бит 
задает конфигурацию дверцы инструментального магазина на горизонтально-фрезерном станке. Если задано значе-
ние 0, это указывает на конфигурацию, при которой дверца открывается по временной уставке. Если задано значение 
1, это указывает на конфигурацию, при которой подпружиненная дверца закрывается пружиной, и принудительно 
открывается по временной уставке и по выключателю открытия дверцы. В открытом положении сигнал выключателя 
двери - 0 (низкий). Для надежности состояние выключателя проверяется до и после подачи команды открытия дверцы.
На всех горизонтально-фрезерных станках, где установлен такой выключатель, этот бит должен 
устанавливаться установить на 1, на всех других станках на 0.

24 HS2 SMTC CAROUSEL
25 HS3 SMTC CAROUSEL
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26 S MNT BIT 1 - Биты 26, 27 и 28 совместно задают тип бокового устройства смены инструмента, 
установленного на вертикально-фрезерном станке. В следующей таблице показаны сочетания битов, 
которые должны использоваться:

Бит 26 27 28
 0 0 0 Боковое устройство смены инструмента не установлено
 1 0 0 Петлевое 1
 1 0 0 Петлевое 2
 1 0 1 Петлевое 3 
 0 0 1 Дисковое 1
 1 0 1 Дисковое 2
 0 1 1 Дисковое 3
 1 1 1 Дисковое 4

27 S MNT BIT 2 - Биты 26, 27 и 28 совместно задают тип бокового устройства смены инструмента, 
установленного на вертикально-фрезерном станке. 

28 S MNT BIT 3 - Биты 26, 27 и 28 совместно задают тип бокового устройства смены инструмента, 
установленного на вертикально-фрезерном станке.

29 DOOR SAFETY SW INV - Поддерживает блокировку двери СЕ, которая запирается при отключении 
питания. 

30 SWAP A & C AXES - Вызывает внутреннюю перестановку осей А и С. 

31 INV SPIND SPD DECEL (инверсное замедление скорости шпинделя) - Если этот параметр установлен 
на 1, шпиндель замедляется быстрее на более низких скоростях, что приводит к снижению времени 
замедления.

279 (M) X SCALE GAIN MULT
Используется на станках с линейными шкалами. Линейные шкалы используются для непрерывной коррекции 
погрешности позиции датчиков положения. Параметр определяет приращение поправочного коэффициента, 
то есть насколько быстро вносится поправка, он должен быть установлен на 40.

280 (M) Y SCALE GAIN MULT
См. описание параметра 279.

281 (M) Z SCALE GAIN MULT
См. описание параметра 279.

282 (M) A SCALE GAIN MULT
См. описание параметра 279.

283 (M) B SCALE GAIN MULT
См. описание параметра 279.

284 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ
285 X LINEAR SCREW OFFS

Используется на станках с линейными шкалами. Этот параметр учитывает неиспользованную часть 
шарикового винта между нулевой позицией и действительным положением двигателя. 

286 Y LINEAR SCREW OFFS
См. описание параметра 285.

287 Z LINEAR SCREW OFFS
См. описание параметра 285.

288 A LINEAR SCREW OFFS
См. описание параметра 285. Для токарных станков отсутствует.

289 B LINEAR SCREW OFFS
См. описание параметра 285. Для токарных станков отсутствует. 

291 (L) HYDRAULIC TAIL STK NO MOTION DETEC TIME
Количество миллисекунд, которые должны пройти без изменения данных датчика положения оси B перед 
тем, как система управления решит, что задняя бабка остановилась. Параметр воздействует на ситуации 
возврата в исходное положение и сигналов об ошибке на задней бабке. Если установлено низкое давление 
задней бабки и задняя бабка не возвращается нормально в исходное положение, значит нужно увеличить 
этот параметр.
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291 (M) A AXIS BRAKE OIL TIME
Поддерживает датчик уровня масла тормоза оси А на EC-1600. Единицы измерения - секунды. Если этот 
параметр установлен на ненулевое значение, а датчик показывает состояние падения уровня масла в 
течение времени, превышающего это значение, система управления заставит красный индикатор мигать, а 
на экране будет отображаться сообщение «LOW BK OIL» (низкий уровень масла в тормозной системе). Если 
состояние падения уровня масла не прекращается, при окончании программы выдается сигнал об ошибке 
643, «Low Brake Oil A-Axis».

292 (L) HYD TS RTRACT MARGN (предел отвода гидравлической задней бабки)
Задает допустимый диапазон, в шагах датчика положения, для точки отвода. Если задняя бабка 
останавливается где-либо в пределах этого диапазона, система управления предполагает, что это точка 
отвода. 

292 (M) AUTO DOOR PAUSE
Поддерживает функцию автоматической двери. Он задает длительность паузы (в 1/50 секунды), которая 
делается при выполнении цикла закрытия дверцы. Когда дверь закрывается и срабатывает выключатель, 
двигатель на это время выключается, и дверь движется по инерции. Это позволяет двери закрыться без 
удара. Он работает вместе с параметром 293.

293 (L) HYD TS SLOW DISTNCE (расстояние замедления гидравлической задней бабки)
Задает расстояние перед конечной позицией, где задняя бабка перейдет от ускоренного перемещения к 
подаче. Например, если этот параметр установлен на 30 (значение по умолчанию), это означает, что задняя 
бабка замедлится и перейдет на режим подачи за 30 шагов датчика положения перед достижением конечной 
позиции. Единицы измерения в шагах датчика положения.

293 (M) AUTO DOOR BUMP
Поддерживает функцию автоматической двери. Он задает отрезок времени (в 1/50 секунды), в течение которого 
двигатель снова включится после паузы, заданной параметром 292. Это заставляет двигатель закрыть дверь 
полностью и без удара. Этот параметр должен быть номинально установлен на 2 (0.04 секунды).

294 MIN BUSS VOLTAGE
Минимальное напряжение шины векторного привода Haas. Он должен устанавливаться на 200 (единица 
- вольт). При падении напряжения ниже этого значения выдается сигнал об ошибке 160.

295 (M) SHTL SETTLE TIME
Используется на фрезерных станках с пневматическим челноком. Задает время успокоения челнока после 
его перемещения к шпинделю перед выполнением смены инструмента. Его значение должно составлять 
примерно полсекунды (500) на всех фрезерных станках с пневматическим челноком. Значение может 
меняться. На всех других фрезерных станках можно задать 0, поскольку параметр не работает.

296 MAX OVER VOLT TIME
Задает время (в 1/50 секунды) состояния перенапряжения (сигнал об ошибке 119 Over Voltage) до начала 
процедуры автоматического выключения.

297 MAX OVERHEAT TIME
Задает время (в 1/50 секунды) состояния перегрева (сигнал об ошибке 122 Regen Overheat) до начала 
процедуры автоматического выключения.

298 (L) YAX RTAP BACKLASH 
Этот параметр обычно устанавливается на ноль, но может быть настроен пользователем (число обычно 
от 0 до 1000) для компенсации люфта в центре основного шпинделя. Настройка вступает в силу при G95 
Subspidle Rigid Tap, когда инструмент достиг дна отверстия и выполняется реверс направления для выхода.

298 (M) MAX FEED (DEG/MIN)
Используется на пятикоординатных фрезерных станках. Максимальная скорость подачи поворотного стола в градусах в 
минуту Попытка резания на более высокой скорости вызовет появление сообщения «LIM» (предел) на дисплее рядом с 
сообщением Feed (подача) на экране проверки команд программы. На фрезерных станках со шпинделем на карданном 
подвесе этот параметр должен иметь значение 300. На всех других станках он должен иметь значение 99999.

299 AUTOFEED-STEP-UP
Работает с автоподачей. Он задает процент увеличения скорости подачи в секунду и должен первоначально 
быть установлен на 10.

300 AUTOFEED STEP-DOWN
Работает с функцией автоподачи. Он задает процент уменьшения скорости подачи в секунду и должен 
первоначально быть установлен на 20.
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301 AUTOFEED-MIN-LIMIT
Работает с функцией автоподачи. Он задает минимально допустимый процент коррекции скорости подачи, 
который может использовать функция Autofeed (автоподача), и должен первоначально быть установлен на 1.

ПРИМЕЧАНИЕ: На токарных станках при нарезании резьбы метчиком ручная коррек-
ция подачи и шпинделя будут блокированы, так что функция Autofeed 
(автоподача) не будет работать (хотя дисплей будет реагировать на 
нажатие кнопок коррекции.)

ПРИМЕЧАНИЕ: На токарных станках последняя по команде скорость подачи будет 
восстановлена в конце выполнения программы, или если оператор 
нажмет Reset (сброс) или выключит функцию Autofeed (автоподача).

ПРИМЕЧАНИЕ: На токарных станках оператор может использовать кнопки ручной 
коррекции скорости подачи, пока активна функция Autofeed (автоподача). 
Пока не превышен предел нагрузки инструмента, эти кнопки будут 
иметь ожидаемый эффект, и скорректированная скорость подачи будет 
распознаваться функцией Autofeed (автоподача) как новая скорость подачи 
по команде. Однако, если предел нагрузки инструмента уже превышен, 
система управления проигнорирует нажатия кнопки ручной коррекции 
скорости подачи, и скорость подачи по команде останется неизменной.

302 (M) FEED ACCEL MEDIUM
Поддерживает функцию управления перемещением. Это ускорение, которое применяется к перемещению 
подачи, в шагах датчика положения в секунду в квадрате, выбирается настройкой 191 или командой G187. 
Для вертикально-фрезерных станков можно начать с 1/2 значения параметра 7. 

303 (M) FEED T CONST MEDIUM
Поддерживает функцию управления перемещением. Это экспонента с основанием 2 постоянной времени подачи 
в миллисекундах при выборе средней плавности (Medium smoothness) настройкой 191 или командой G187.

304 (L) SPINDLE BRAKE DELAY
Время ожидания (в миллисекундах) разжима тормоза основного шпинделя, когда получена команда на вращение 
шпинделя, а также время ожидания после команды остановки основного шпинделя, прежде чем он будет зажат.

304 (M) SPIGOT REV POS DLY
Длительность задержки (единицы измерения - миллисекунды) при перемещении трубки подачи СОЖ в 
обратном направлении. Этот параметр должен быть установлен на ноль на всех станках.

305 (L) SERVO PO BRK DLY 
Время (в миллисекундах), в течение которого система управления должна ждать после выключения реле 
включения гидронасоса (который активирует тормоз) перед выключением питания серводвигателей через 
MOCON. Это сделано для того, чтобы дать время на срабатывание тормоза. 

305 (M) SERVO PO BRK DLY
Дискретный выход SRV PO (включение питания сервопривода) используется для включения и выключения 
тормоза оси. Этот параметр используется для задания времени в миллисекундах, в течение которого система 
управления должна ожидать после включения выхода SRV PO и выключения питания серводвигателей через 
контроллер двигателя (MOCON). Этот параметр также задает время ожидания после выключения выхода SRV 
PO и повторного включения серводвигателей через контроллер двигателя (MOCON).

306 (M) POCKET UP/DN DELAY
Поддерживает боковые устройства смены инструмента. Он задает допустимое время (в миллисекундах) для 
поднятия или опускания гнезда инструмента. Если гнездо не переместилось в положение по команде в течение 
времени, допустимого этим параметром и параметром 62, выдается сигнал об ошибке 626 Tool Pocket Slide Error. 

307 (M) POCK UN/LOCK DELAY
Поддерживает боковые устройства смены инструмента. Он задает допустимое время (в миллисекундах) для 
блокировки и разблокировки гнезда инструмента. Для фрезерных станков без бокового устройства смены 
инструмента этот параметр должен быть установлен на 0.

308 (M) ARM ROTATE TIME
Поддерживает боковые устройства смены инструмента. Он задает допустимое время (в миллисекундах) для поворота коро-
мысла в следующее положение. Положения бывают следующими: зажато, разжато и исходное положение. Если коромысло 
не переместилось в положение по команде в течение допустимого времени, выдается сигнал об ошибке 622 Tool Arm Fault. 
Для фрезерных станков без бокового устройства смены инструмента этот параметр должен быть установлен на 0.
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309 (M) MOTOR COAST TIME
Поддерживает боковые устройства смены инструмента. Он задает допустимое время только начала 
движения устройства смены инструмента. Если коромысло не начало движение в течение допустимого 
времени, выдается сигнал об ошибке 627 Atc Arm Position Timeout. Единицы измерения - миллисекунды.

310 (M) CAM LOCK DELAY
Поддерживает боковые устройства смены инструмента. Он задает допустимое время (в миллисекундах) для блокировки 
кулачка утоплением фиксатора или разблокировки кулачка выводом фиксатора. Если фиксатор в течение допустимого 
времени не переместился в положение по команде, выдается сигнал об ошибке 625 Invalid TC Start Condition.

311 (M) ARM BUMP TIME/DEG
Поддерживает боковые устройства смены инструмента. При восстановлении смены инструмента коромысло может быть 
перемещено на небольшое расстояние нажатием кнопок ATC FWD (АУСИ вперед) или ATC REV (АУСИ назад). Каждое 
нажатие клавиши вызывает включение двигателей коромысла на время (в миллисекундах), заданное этим параметром. 
Для фрезерных станков без бокового устройства смены инструмента этот параметр должен быть установлен на 0.
Для скоростных устройств смены инструмента этот параметр задает число тысячных долей градуса для 
подачи коромысла (то есть 1000 = 1 градус).
В горизонтально-фрезерных станках с боковым устройством смены инструмента коромысло можно немного 
повернуть нажатием кнопок End (конец строки) или Page Down (следующая страница). Челнок можно 
перемещать нажатием правой и левой клавиш курсора. Каждое нажатие клавиши вызывает включение 
двигателя коромысла на время (в миллисекундах), заданное этим параметром. 

312 (M) CAROUSEL BUMP TIME
Поддерживает боковые устройства смены инструмента. При восстановлении смены инструмента поворотный магазин 
можно переместить на небольшое расстояние нажатием левой или правой клавиш курсора. Каждое нажатие клавиши 
заставит включиться двигатели поворотного магазина, на время (в миллисекундах), заданное этим параметром. Для 
фрезерных станков без бокового устройства смены инструмента этот параметр должен быть установлен на 0.

313 (M) POCKET INCREMENT
Используется для мостового фрезерного станка. В обычных условиях следует задать значение 1. Например, 
если задано значение 2, то блок управления будет распознавать только каждое второе гнездо, то есть он 
будет рассматривать инструменты и гнезда, как указано ниже:

Инструмент 1 в гнезде 1
Инструмент 2 в гнезде 3
Инструмент 3 в гнезде 5
Инструмент 4 в гнезде 7
и так далее.

Если этот параметр установлен на 3, то система управления будет распознавать только каждое третье 
гнездо и т.д. Оператор обязан убедиться, что суммарное количество гнезд в устройстве смены 
инструмента делится без остатка на значение этого параметра. В противном случае блок управления 
выберет неверное гнездо после полного оборота поворотного магазина.

314 (M) FEED DELTA V MEDIUM
Поддерживает функцию управления перемещением. Это максимальное изменение скорости (в шагах датчика положения 
в миллисекунду), допустимое между шагами перемещения, когда при помощи настройки 191 или команды G187 выбрана 
средняя (medium) плавность. Основное значение вычисляется по формуле: (FEED DELTA V (дельта V подачи)) = (FEED 
ACCEL (ускорение подачи)) умножить на 2 в степени (FEED T CONST (конст. Т подачи)) делить на 1 миллион.

315 (L) COMMON SWITCH 4
0 ALIS M GRPHC - Все пользовательские коды М (например, M50) игнорируются при работе программы в 

графическом режиме, если значение этого бита равно 0. Если необходимо, чтобы графический режим 
распознавал такие коды М, значение этого бит должно быть 1.

1 NO SPIND CAN CYCLE
2 НЕ ИСПОЛЬЗ.
3 НЕ ИСПОЛЬЗ.
4 НЕ ИСПОЛЬЗ.
5 DOOR OPEN SWITCH - Проверяет, что при автоматическом открывании двери она открылась до упора. Предназначен 

для использования вместе с автоматическим загрузчиком деталей. Если этот бит установлен на ноль, система управ-
ления ведет себя как прежде. Если этот бит установлен на 1, при автоматическом открытии двери система управления 
будет искать второй выключатель двери. Если выключатель не найден, произойдет сигнал об ошибке 127 Door Fault. 

6 SIMPLE TAILSTOCK - Поддерживает заднюю бабку SL-10, у которой нет датчика положения. Он должен 
быть установлен на 1 только на SL-10 с гидравлической задней бабкой. Этот параметр должен быть 
установлен на ноль на всех других станках.
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7 BRUSHLESS BAR FEEDER - Поддерживает бесщеточное устройство подачи прутка. Если задано 
значение 1, это указывает, что бесщеточное устройство подачи прутка присутствует.

8 MINI POWER SUPPLY - Предназначен для токарного станка «Мини». Если задано значение «ноль», 
система управления ведет себя как прежде. Этот бит параметра обязательно должен быть установлен 
на 1 на всех токарных станках серии «Мини». Имейте в виду, что параметр 294 Min Buss Voltage должен 
быть установлен на ноль на всех токарных станках серии «Мини».

9 AUTO PARTS LOADER - Указывает, что установлен автоматический загрузчик деталей (АЗД) токарного 
станка Haas. Если этот бит установлен на 1, отображается экран Commands (команды) для УЗД Haas.

10 ZERO RET ON C ENGAGE - Определяет действия оси С после включения. Если этот бит установлен на ноль, ось С 
после включения выполнит ускоренное перемещение в нулевую точку. Если этот бит установлен на 1, ось С после 
включения выполнит возврат в нулевую точку. Имейте в виду, что в любом из случаев шпиндель ориентируется 
после включения оси С. Также имейте в виду, что во избежание вибрации шпинделя при перемещении оси С перед 
включением оси С шпиндель переключается на высшую передачу (на токарных станках с редуктором).

11 SETING 92 ENABLE - Предназначен для предотвращения повреждения токарных станков, оснащенных 
пневматическим двойным патроном. Если настройка 92, Chuck Clamping, переключается с «O.D.» на «I.D.» 
или обратно при вращении шпинделя, патрон будет считаться зажатым в противоположном направлении 
и немедленно начнет движение. Пневматический двойной патрон будет поврежден, если начнет движение 
при вращении шпинделя. Этот бит параметра должен быть установлен на 1 прежде, чем можно изменять 
настройку 92, и, поскольку параметры могут изменяться только после нажатия E-Stop (аварийная 
остановка), это гарантирует, что изменить бит можно только если шпиндель неподвижен. Настоятельно 
рекомендуется вернуть значение этого бита на ноль немедленно после использования.

16 SS REV SPIND ENCODR - Реверс направления считывания датчика положения контршпинделя.
17 SS VEC DRIVE ENCODR - Включает второй датчик положения, который установлен на двигателе 

контршпинделя и подключен на вход оси С Mocon. Он нужен для управления векторным алгоритмом на 
когда ремни токарного станка могут проскальзывать при высокой нагрузке.

18 SS VEC DRIVE - Должен быть установлен на 1, если станок оборудован векторным приводом 
контршпинделя Haas. Если задано значение 1, напряжение, подаваемое на векторный привод Haas, 
отображается на дисплее диагностики как DC BUSS (шина постоянного тока). Для TL-15 и VTC-48 этот 
бит должен быть установлен на 1. Для всех других он должен быть установлен на 0.

19 SS D:Y SWITCH ENABL (включение выключателя звезда/треугольник) - Используется для векторного 
привода. Если этот выключатель задан, но бит 19 не задан, то переключение обмоток будет выполняться 
только когда контршпиндель неподвижен, в зависимости от заданной скорости контршпинделя.

20 SS DY SWITCH ON FLY (переключение звезда/треугольник на ходу) - Используется для векторного 
привода. Включает переключение на ходу, при ускорении или замедлении двигателя контршпинделя через 
точку переключения. Если бит 18 (SS Vec Drive) не был задан, этот переключатель будет игнорироваться.

21 SS IN SPD DC (инверсное замедление скорости контршпинделя) - Если этот параметр установлен на 1, 
контршпиндель замедляется быстрее на более низких скоростях, что приводит к снижению времени замедления.

22 SS DISABLE GEARBOX - Выключает функции редуктора. Для TL-15 и VTC-48 этот бит должен быть 
установлен на 1. Для всех других он должен быть установлен на 0.

23  VERT TURING CENTER - Этот бит используется для VTC-48.
24 SS INVERT GEARBOX - Позволяет использовать альтернативную конфигурацию редуктора. Он 

инвертирует направление входов редуктора. Значение по умолчанию 0. Если этот бит установлен на 1, 
направление дискретных входов для SP HIG и SP LOW (высшая и низшая передача) инвертируется.

25 POWER DISCONN RELAY - Если этот параметр установлен на 1, а параметр 57 Safety Circ установлен на 1, 
а дверь открыта, I GAIN на всех осях сбрасывается. Эта функция предназначена для использования вместе 
с оборудованием клиента, которое требует отключения питания сервопривода при открывании двери.

26 STATUS RELYS
27 SS NONINV SPD STOP - Неинвертированное состояние останова шпинделя контршпинделя.
28 НЕ ИСПОЛЬЗ.
29 RND5 TRM/TRL
30 RND5 HANDWHEEL
31 INTUITIVE PROG SYS - Если задано значение 1, активируется система интуитивного программирования.

315 (M) COMMON SWITCH 4 
0 ALIS M GRPHC - Если этот бит установлен на 0, все пользовательские коды М (например, M50, который 

обычно используется для смены спутников на горизонтально-фрезерном станке) игнорируются при 
работе программы в графическом режиме. Если необходимо, чтобы графический режим распознавал 
такие коды М, этот бит должен быть установлен на 1.

1 GANTRY
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2 NO X MOVE NEXT TOOL - Только горизонтально-фрезерные станки, предназначен прежде всего для использования 
на HS-3. Если этот бит установлен на ноль, никаких действий не производится. Если задано значение «один», то 
ось Х не будет перемещаться после нажатия кнопки Next Tool (следующий инструмент). Это происходит потому, 
что после нажатия Next Tool (следующий инструмент) на станке HS-1 или HS-2 шпиндель, установленный на оси Х, 
перемещается ближе к оператору для ручной установки следующего инструмента. На HS-3 ось Х находится на столе 
и ее перемещение не дает преимуществ. Установка этого бита на единицу поможет сэкономить время.

3 EXTRA-LARGE TOOLS - Указывает, что большие инструменты должны считаться негабаритными, и позволяет запол-
нить таблицу гнезд инструмента, как показано ниже. Этот бит параметра необходимо установить на 1 на всех фрезер-
ных станках с боковым устройством смены инструмента с конусом 50. Это позволит системе управления распознавать 
инструменты, занимающие три гнезда. Пример таблицы гнезд инструмента с негабаритными инструментами:

1 –
2 L
3 –
4 –
5 L
6 –

Если этот бит параметра установлен на 1, следующая конфигурация гнезд инструмента недопустима 
(см. сигнал об ошибке 422).

–
L
–
L
–

4 HIGH SPD MACHINING - Включает функцию скоростной обработки. Для установки значения бита на 1 требуется 
код разблокировки. Эта опция требует наличия сопроцессора с плавающей точкой и программного обеспечения 
с поддержкой плавающей точки. Если эта опция включена, а установлено программное обеспечение без 
поддержки плавающей точки, опция High Speed (скоростная обработка) не будет иметь действия.

5 FAEMAT SPINDLE - Управляет последовательностью зажима и разжима инструмента для различных 
шпинделей. Эта модернизация предназначена прежде всего для мостового фрезерного станка VB-1.

6 MANUAL TOOL CHANGER - Следует установить значение 1, если на TM-1 нет устройства смены 
инструмента, и ноль, если устройство смены инструмента имеется. Если задано значение 1, M06 
остановит программу и выведет сообщение о необходимости смены инструмента оператором вручную.

7 RESET STOPS PAL CHG - Включает остановку смены спутника нажатием кнопки RESET (сброс). Он 
предназначен для использования в будущем, с макропрограммой устройства автоматической смены 
спутников с жестким кодом. Он должен быть установлен на ноль.

8 MINI POWER SUPPLY - Если бит 8 параметра 315 Mini Mill установлен на 1, дискретный вход Over Voltage 
(перенапряжение) будет отображаться как P.S. Fault (отказ блока питания). Если задано значение 1:
(a) Напряжение шины постоянного тока DC BUSS, обычно отображаемое на экране диагностики станков 

с векторным приводом, не отображается.
(b) Состояния, которые обычно порождают сигнал об ошибке 119, Over Voltage и сигнал об ошибке 160, 

Low Voltage, вместо этого вызовут сигнал об ошибке 292, 320V Power Supply Fault. Этот сигнал об 
ошибке будет добавлен к хронологии сигналов об ошибке только после задержки в 1 секунду, чтобы 
ложные сигналы об ошибке 292 не добавились к хронологии сигналов об ошибке в момент выключения 
питания. На всех фрезерных станках «Мини» этот бит параметра должен быть установлен на 1.

9 DOOR OPEN SWITCH - Позволяет программе работать с опциональным выключателем открытия 
дверцы. Этот бит должен быть установлен на 1 на станках, оснащенных вторым выключателем двери. 
Если этот бит установлен на 1, при автоматическом открытии двери до упора система управления будет 
искать второй выключатель двери. Если выключатель не найден, произойдет сигнал об ошибке 238 Door 
Fault. Если этот бит установлен на ноль, система управления ведет себя как прежде.

10 PALLET HARDCODE - Поддерживает жестко запрограммированную функцию устройства автоматической смены 
спутников УАСС. Он должен быть установлен на 1, если имеется УАСС, которое подключено для использования 
двух выключателей открытия дверцы УАСС. На всех других станках он должен быть установлен на 0.

11 M50 CLOSES DOOR - Если этот бит параметра установлен на 1, автоматическая дверца станции 
устройства автоматической смены спутников MDC-1 закрывается перед поворотом спутника M50 и затем 
открывается. Если этот бит установлен на «ноль» отображается мигающее сообщение, требующее, 
чтобы оператор закрыл дверцу (вручную или с помощью кнопки Part Ready (деталь готова)), при этом 
смена спутника не производится, пока не закрыта дверца. Имейте в виду, что дверь не закроется 
автоматически, если для задания очередности спутника используется таблица циклограммы спутников. 

12 MANUAL JOG TRM/TRL - Включает функцию ручного перемещения для маховиков на фрезерных станках серии Toolroom.
13 SAFTY SWITCH - Если установлен на ноль, система управления работает как обычно. Если задано 

значение 1, для начала или продолжения управляемого перемещения оператор фрезерного станка 
серии Toolroom должен нажать аварийный выключатель.

14 FOURTH AXIS - Запрещает несанкционированное использование 4-ой оси (A). Задать значение 1 можно 
только после ввода системного кода. Если задано значение «ноль» он не позволяет пользователю изменять 
настройку 30 и обнулять бит Disabled параметра 43. Если этот бит параметра изменяется на «ноль», 
настройка 30 будет возвращается на Off (выкл.), а бит Disabled параметра 43 устанавливается на 1.
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15 FIFTH AXIS - Запрещает несанкционированное использование 5-ой оси (В). Задать значение 1 можно только после 
ввода системного кода. Если установлен на ноль, он не позволяет пользователю изменять настройку 78 и обнулять 
бит Disabled параметра 151. Если этот бит параметра изменяется на «ноль», настройка 78 возвращается на Off, а бит 
Disabled параметра 151, устанавливается на 1. Имейте в виду, что, если параметр 209, Horizontal, установлен на 1, 
настройка 78 недоступна и не отображается, потому что ось В используется для устройства смены инструмента.

16 TOOL CAGE DOOR - Поддерживает станки, оборудованные дверцей клети бокового устройства смены инструмента. 
17 VIBRATION SENSOR - Включает датчик вибрации. Если задано значение 1, выходные данные датчика 

преобразуются в G и отображаются на экране Current Commands Tool Load (Текущие команды - нагрузка на 
инструмент). Если этот параметр установлен на «ноль» вместо этих данных отображается No Sensor (нет датчика).

18 HIGH Z TOOL CHANGER - Настройка этого параметра на 1 и подача команды либо на перемещение G28 
всех осей, либо нажатие Second Home (второе исходное положение) заставит ось Z перейти в положение 
максимального перемещения перед началом перемещения в начало координат станка. Если этот параметр 
установлен на ноль, ось Z будет перемещаться прямо в начало координат станка. Ранее ось Z выполняла 
перемещение прямо в начало координат станка независимо от состояния этого бита параметра. Это 
усовершенствование было введено прежде всего для фасонно-фрезерных станков с подвижным порталом.

19 PAL LOAD AUTODOOR - Сообщает системе управления, что устройство автоматической смены спутников 
имеет автоматическую дверцу в отличие от функции автоматической дверцы, управляемой оператором.

20 MAP 4TH AXIS - Включает использование кнопки Rotary Index (индексатор поворотного стола) на станции 
загрузки и запрещает движение поворотного стола за пределами рабочей области (т.е. поворотного 
стола, установленного в позиции внешнего спутника).

21 INV PAL DOOR SWITCH - Должен быть установлен на 1 на станках MDC1 и на «ноль» на всех остальных станках. 
Этот бит указывает полярность выключателя закрытия дверцы устройства автоматической смены спутников.

22 PAL RECIEVER SWITCH - Поддерживает путевой выключатель приемника спутников УАСС. Если этот 
выключатель установлен, бит должен быть установлен на 1, в противном случае - на ноль.

23 RAPID -> HS FEED - Включает ускоренное перемещение по прямой линии. Обычно при ускоренном 
перемещении по двум или более осям ось с меньшим расстоянием закончит перемещение первой. 
Если этот параметр установлен на 1, система управления рассматривает ускоренные перемещения как 
скоростную подачу, и все оси будут заканчивать перемещение одновременно.

25 POWER DICONN RELAY - Если установлен на ноль, станок ведет себя как прежде. Если задано 
значение 1, параметр 57 Safety Circ установлен на 1, а дверца открыта, значения I Gain на всех осях 
сбрасываются. Когда дверца закрыта и подача питания на сервоприводы восстановлена, значения I Gain 
будут восстановлены. Предназначено для использования вместе со специальным оборудованием теми 
клиентами, которым требуется отключение питания сервопривода при открывании дверцы.

26 STATUS RELAYS - Поддерживает сбор данных станка. Значение по умолчанию для всех станков - ноль.
27 НЕ ИСПОЛЬЗ.
28 ADVANCED TOOL MGMT. - Позволяет пользователю задавать группы инструментов. По истечении ресурса 

инструмента (на основании времени подачи, суммарном времени, использовании, количестве отверстий, нагрузке 
на инструмент или вибрации) система управления автоматически начнет использовать другой инструмент из той 
же группы. Когда все инструменты в группе будут использованы, система управления выдаст сигнал об ошибке.

29 RND5 TRM/TRL - Этот параметр предназначен для станков серии «Toolroom». Если задано значение 
«ноль», станок ведет себя как прежде. Если задано значение 1, все отображаемые положения X и Z 
округляются до .0005. Это не влияет на программирование.

30 RND5 HANDWHEEL - Этот параметр предназначен для инструментальных станков. Если задано 
значение «ноль», станок ведет себя как прежде. Если задано значение 1 и пользователь осуществляет 
перемещение оси при помощи ручных маховиков, отображаемые положения будут округляться до .0005. 
Это не влияет на работу стандартного маховика ручного перемещения или программирование.

31 INTUITIVE PROG SYS - Если задано значение 1, активируется система интуитивного программирования.

316 (L) MEASURE BAR RATE
Поддерживает устройство подачи прутка Haas Servo Bar 300. Это скорость измерения прутка. Единицы 
измерения - дюймы*1000.

316 (M) APC PAL. CLAMP TIME
Время, необходимое для зажима спутника УАСС на приемнике. Единицы измерения - миллисекунды.

317 (L) MEASURE BAR INC
Поддерживает устройство подачи прутка Haas Servo Bar 300. Это приращение, используемое для измерения 
прутка. Единицы измерения - дюймы*10,000.

317 (M) APC UNCLAMP TIME
Время, необходимое для разжима спутника УАСС с приемника. Единицы измерения - миллисекунды.
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318 (L) GEAR MOTOR TIMEOUT
Поддерживает устройство подачи прутка Haas Servo Bar 300. Это значение тайм-аута для операций мотора 
- редуктора. Единицы измерения - в миллисекундах.

318 (M) APC PAL. CHAIN TIME
Время, требующееся для выполнения цикла цепи. Необходимо установить значение 8000. Единицы 
измерения - миллисекунды.

319 (L) MAX RETRACT POS
Поддерживает устройство подачи прутка Haas Servo Bar 300. Это максимальное положение оси V во 
втянутом состоянии. Единицы измерения - дюймы * 10000.

319 (M) APC DOOR CLOSE TIME
Время, требующееся для закрытия двери. Необходимо установить значение 6000. Единицы измерения 
- миллисекунды.

320 (L) MIN RETRACT POS
Поддерживает устройство подачи прутка Haas Servo Bar 300. Это минимальное пространство между прутком 
и толкателем во втянутом состоянии. Единицы измерения - дюймы*10,000.

320 (M) RP DRAWBAR DOWN
Время, требующееся для опускания тяги. Единицы измерения - миллисекунды.

321 (L) PUSH ROD ZERO POS
Поддерживает устройство подачи прутка Haas Servo Bar 300. Это положение оси V для загрузки и выгрузки 
прутка. Единицы измерения - дюймы*10,000.

321 (M) RP DRAWBAR UP TIME
Время, требующееся для подъема тяги. Единицы измерения - миллисекунды.

322 (L) GEARMOTOR BUMP TIME 
Поддерживает устройство подачи прутка Haas Servo Bar 300. Время работы мотор-редуктора для подачи и 
внутренних функций. Единицы измерения - в миллисекундах.

323 (L)PUSH RATE
Поддерживает устройство подачи прутка Haas Servo Bar 300. Это скорость, с которой выполняются 
последние 1/4 дюйма подачи. Единицы измерения - дюймы в минуту*1000.

324 (L) GEAR MOTOR SETTLE
Поддерживает устройство подачи прутка Haas Servo Bar 300. Это минимальное время покоя при реверсе 
направления мотор-редуктора. Единицы измерения - в миллисекундах.

325 (L) STANDARD BAR LEN
Поддерживает устройство подачи прутка Haas Servo Bar 300. Это длина прутка для G105 Q5. Единицы 
измерения - дюймы в минуту*1000.

326 (L) G5 DECELERATION
Поддерживает функцию G05 Fine Spindle Ctrl. Это скорость, с которой замедляется шпиндель при G5. 
Единицы измерения - шаги датчика положения в секунду. Он должен быть установлен на15000.

327 X SCALES PER INCH
Используется на станках с линейными шкалами. 

328 Y SCALES PER INCH
Используется на станках с линейными шкалами. 

329 Z SCALES PER INCH
Используется на станках с линейными шкалами. 

330 A SCALES PER INCH
Используется на станках с линейными шкалами. 

331 B SCALES PER INCH
Используется на станках с линейными шкалами. 
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333 X SCALES PER REV
Используется на станках с линейными шкалами. 

334 Y SCALES PER REV
Используется на станках с линейными шкалами. 

335 Z SCALES PER REV
Используется на станках с линейными шкалами. 

336 A SCALES PER REV
Используется на станках с линейными шкалами. 

337 B SCALES PER REV
Используется на станках с линейными шкалами. 

339 X SPINDLE THERM COEF.
Поддерживает функцию тепловой компенсации головки шпинделя.

340 Y SPINDLE THERM COEF.
См. описание параметра 339. 

341 Z SPINDLE THERM COEF.
См. описание параметра 339. 

342 A SPINDLE THERM COEF.
См. описание параметра 339.  

343 B SPINDLE THERM COEF.
См. описание параметра 339. 

345 X SPINDLE THERM TIME.CONST.
Поддерживает функцию тепловой компенсации головки шпинделя.

346 Y SPINDLE THERM TIME.CONST.
См. описание параметра 345.  

347 Z SPINDLE THERM TIME.CONST.
См. описание параметра 345. 

348 A SPINDLE THERM TIME.CONST.
См. описание параметра 345. 

349 B SPINDLE THERM TIME.CONST.
См. описание параметра 345. 

351 THRML SENSOR OFFSET
Используется для термокомпенсации шарикового винта при помощи температурного датчика, 
установленного на шариковой гайке.

352 RELAY BANK SELECT
Позволяет пользователю выбрать, какой блок реле будет использоваться (бит 23 параметра 209 MCD 
RLY BRD предполагает, что используется блок реле номер один). Он может принимать значение от 0 до 
3 (включительно). Коды М от M21 до M28 будут переключены на выбранный блок. Этот параметр требует 
наличия платы ввода/вывода версии «S». Если установлена предыдущая версия платы (без дополнительных 
блоков реле), следует установить параметр на «ноль».

 № блока Расположение реле Описание
 0 Плата ввода/вывода Внутренние функции станка.
 1 Плата ввода/вывода Выходные реле пользователя (некоторые могут  
   использоваться для внутренних функций).
 2 1-я плата кодов М Опция 8M. 8 дополнительных выходов пользователя.
 3 2-я плата кодов М Обычно используется для таких встроенных опций, как  
   боковое устройство смены инструмента и т.д.

353 (L) MAX SUBSPINDLE rpm 
Максимальная скорость, об./мин., достигаемая контршпинделем, работает вместе с параметрами 570 и 571.
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354 (L) U SWITCH A
См. описание параметра 1. 

390 (L) V SWITCH A
См. описание параметра 1.

426 (L) W SWITCH A
См. описание параметра 1. 

430 (M) W RATIO (STEPS/UNIT)
Для EC-300 и MDC-1 этот параметр устанавливается на 57344 и управляет поворотом спутника. При 
выполнении смены спутника спутник повернется на 180 градусов. Этот параметр обязательно нужно 
проверять после обновления программного обеспечения.

498 (L) C SWITCH A
См. описание параметра 1. 

570 (L) SUBSPIN ENC ST/REV
Задает число шагов датчика положения на один оборот датчика положения контршпинделя.

571 (L) SUBSPINDLE ST/REV
Задает число шагов датчика положения на один оборот контршпинделя. Относится только к опции жесткого 
нарезания резьбы контршпинделя.

572 (L) C AXIS ENG TIMEOUT
Задает значение тайм-аута оси С для определения срабатывания выключателя «включено» при включении 
или выключателя «выключено» при выключении. Единицы измерения в миллисекундах, и он должен быть 
установлен на 1000 для всех токарных станков.

573 (L) C AXIS ENG DELAY 1
Задает задержку оси С после ориентации шпинделя и перед включением. Его назначение состоит в 
обеспечении стабилизации ориентации шпинделя. Единицы измерения в миллисекундах, и он должен быть 
установлен на 250 для всех токарных станков.

574 (L) C AXIS ENG DELAY 2
Задает задержку оси С после включения перед завершением перемещения. Его назначение - позволить 
включению оси С стать под давление. Единицы измерения в миллисекундах, и должен быть установлен на 
250 для всех токарных станков.

575 (L) THRD PTCH FACT PPM
Позволяет пользователю применять множитель к скорости подачи при нарезании резьбы по G32, G76 
и G92, если это необходимо для конкретных задач. Единицы измерения ppm (части на миллион). Этот 
параметр можно настраивать, например, увеличение значения на 100 вызовет опережение шага резьбы 
на 1 десятитысячную дюйма на дюйм. Имейте в виду, что этот параметр на внутреннем уровне ограничен 
значением 1000.

576 (L) MAX SS rpm LOW GEAR
Макс. скорость вращения контршпинделя на низшей передаче, об./мин. Это максимальная скорость, об./
мин., с которой может вращаться контршпиндель. Если эта скорость запрограммирована, на выходе D-to-A 
будет +10V, и, чтобы обеспечивать это, привод контршпинделя должен быть калиброван, . Передаточное 
число в сторону повышения - 4.1:1.

577 (L) SS ORIENT OFFSET
Коррекция ориентации контршпинделя. Используется для нормальной ориентации контршпинделя в любое время, 
когда он должен быть блокирован, например, перед сменой инструмента или по команде ориентации контршпинделя. 
Используется для векторного привода, значение задается при сборке. Положение контршпинделя отображается на 
экране Pos-Raw Dat (необработанные данные положения) справа от System Time (системное время).

578 (L) SS HIGH GR MIN SPD
Скорость по команде, которая используется для вращения двигателя контршпинделя при ориентации 
контршпинделя на высшей передаче. Единицы измерения - максимальная скорость вращения 
контршпинделя, об./мин., разделенная на 4096.

579 (L) SS LOW GR MIN SPD
Скорость по команде, которая используется для вращения двигателя контршпинделя при ориентации 
контршпинделя на низшей передаче. Единицы измерения - максимальная скорость вращения 
контршпинделя, об./мин., разделенная на 4096.
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580 (L) TS HYD RETRACT TIME
Добавлен для гидравлической задней бабки без датчика положения SL-10. Он задает время (в мс.), через 
которое центру задней бабки будет подана команда втянуться в результате команды M22, и вступает в силу 
только если параметр Simple TS (простая ЗБ) установлен на 1.

581 (L) APL FLIPPER SETTLE
Поддерживает АЗД токарного станка Haas. Он задает время вращения захвата после обнаружения 
выключателя и должен быть установлен на 100. Единицы измерения - миллисекунды.

582 (L) APL FLIPPER TIME OT
Поддерживает АЗД токарного станка Haas. Единицы измерения - миллисекунды.

583 (L) APL MAX POSITIONS
Поддерживает АЗД токарного станка Haas. Он задает количество положений выключателя при вращении.

584 (L) APL GRIP OPEN TIME
Поддерживает АЗД токарного станка Haas. Задает максимальное допустимое время для открывания 
захвата. Единицы измерения - миллисекунды.

585 (L) APL GRIP CLOSE TIME
Поддерживает АЗД токарного станка Haas. Он задает максимальное допустимое время для закрывания 
захвата и должен быть установлен на 500. Единицы измерения - миллисекунды.

586 MAX DOOR OPN SP RPM
Максимальная допустимая скорость вращения шпинделя после открытия двери вручную или по команде 
M80. Если дверь открыта, когда шпиндель получает команду на вращение со скоростью выше, чем это 
значение, или он уже вращается быстрее, чем это значение, когда дверь открывается, будет подан сигнал об 
ошибке 230 Door Open. 

587 (L) EXTENDED PUSH TIME
Поддерживает толкатель питателя прутка, который установлен на тележке питателя прутка (для питателей 
прутка с опцией удлинителя 1-фут). Единицы измерения - 50-е доли секунды. Он вызывает задержку на 
заданное время, чтобы дать возможность штоку толкателя полностью выдвинуться, прежде чем тележка 
начнет перемещаться назад в исходное положение. Этот параметр должен быть установлен на 150 (3 
секунды) только на станках SL-30 Big Bore и SL-40. Для всех других токарных станков этот бит должен 
быть установлен на ноль. На старых токарных станках без штока толкателя этот параметр не будет иметь 
никакого действия. Также имейте в виду, что в связи с этим изменением дискретный выход платы ввода/
вывода был изменен с #23 на #1.

588 X ENC. SCALE FACTOR
Этот параметр оси работает вместо параметров оси SCALE/X LO и SCALE/X HI. Если SCALE FACT/X 
установлен на 1, коэффициент масштабирования определяется SCALE/X LO и SCALE/X HI как указано 
ниже:

 HI LO
0 0 3
0 1 5
1 0 7
1 1 9

Однако, если SCALE FACT/X установлен на ноль, вместо него для определения коэффициента 
масштабирования используется значение ENC. SCALE FACTOR. Имейте в виду, что любое значение 
за пределами диапазона 1 - 100 будет игнорироваться, и коэффициент масштабирования останется 
неизменным. Также имейте в виду, что в настоящее время эти параметры предназначены для использования 
только на осях поворотного стола (A и B).

589 Y ENC. SCALE FACTOR
См. описание параметра 588.

590 Z ENC. SCALE FACTOR
См. описание параметра 588.

591 A ENC. SCALE FACTOR
См. описание параметра 588.

592 B ENC. SCALE FACTOR
См. описание параметра 588.
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593 Sp ENC. SCALE FACTOR
См. описание параметра 588.

594 U ENC. SCALE FACTOR
См. описание параметра 588.

595 V ENC. SCALE FACTOR
См. описание параметра 588.

596 W ENC. SCALE FACTOR
См. описание параметра 588.

600 PEAK SPIN. PWR (KW)
Поддерживает отображение нагрузки шпинделя в киловаттах (KW), которая показывается на странице 
текущих команд рядом с процентным показателем нагрузки шпинделя. Он должен быть установлен на 
значение пиковой выходной мощности для двигателя шпинделя в киловаттах.

601 (M) TOOL CHANGE DELAY
На фрезерном станке, если необходимо обеспечить предупреждение оператора о том, что исполняемая 
программа будет выполнять смену инструмента (без ограждения), будет выдан звуковой сигнал и сделана 
задержка, длительность которой задана параметром 601. Если параметр 601 установлен на ноль, звукового 
сигнала и задержки не будет. Если оператор меняет инструменты путем нажатия кнопок на устройстве 
смены инструмента любого типа, звукового сигнала и задержки не будет. Если на станок использует ручное 
устройство смены инструмента, и выполняемая программа подает команду M06, звукового сигнала или 
задержки не будет. Система управления остановится и предложит оператору вставить инструмент вручную.

602 (L) CHUCK FACE DISTANCE
Поддерживает бесщеточное устройство подачи прутка. При выполнении G105 Q4 новый пруток загружается, 
измеряется, подается в шпиндель и останавливается непосредственно перед торцом патрона. Этот 
параметр задает расстояние (в 1/10000 дюйма), которое должно остаться между прутком и торцом патрона. 
Оно должно задаваться следующим образом:

Токарный станок «Мини» - 440000
SL-10 500000
SL-20 540000
SL-30 540000
SL-30BB - 650000
SL-40 650000
TL-15 - 540000

605 (M) PALLET CHANGER TYPE
Определяет тип устройства автоматической смены спутников на станке. См. также параметр 606.

606 (M) NUMBER OF PALLETS
Количество спутников, имеющихся на установленном устройстве автоматической смены спутников. См. 
также параметр 605.

УАСС Параметр 605 Параметр 606
УАСС (кнопка Pallet Ready) 0 2
УАСС (кнопки очередности спутника) 2 2
Поворотное устройство смены спутников (HS 1/2) 1 2
Quad APC 2 4
MDC-1 / EC300 3 2
EC400 4 2
УАСС на 2 спутника 2 2

611 (L) BAR FEEDER TYPE
Поддерживает пневматическое устройство подачи прутка Bar 100. Он должен быть установлен на 2 на всех 
токарных станках, оснащенных Bar 100, на токарных станках без Bar 100 он должен быть установлен на ноль.

612 (M) SPIGOT TYPE
Поддерживает программируемую трубку подачи СОЖ. Тип 0 использует для позиционирования максимумы 
нагрузки вентилятора трубки подачи СОЖ. Тип 1 использует для позиционирования максимумы и минимумы 
нагрузки вентилятора трубки подачи СОЖ. Любые другие значения рассматриваются как 0. Имейте в виду, 
что если параметр 253 Spigot Fwd Pos Dly и параметр 304 Spigot Rev Pos Dly имеют ненулевые значения, 
обработка по типу 1 использует эти значения, в противном случае при обработке по типу 1 рассчитывается 
значение задержки для позиционирования, исходя из параметров 613 и 614.
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613 (M) SPIGOT FWD MTR DLY
Поддерживает программируемую трубку подачи СОЖ. Он задает время задержки (в мс) между моментом 
выключения двигателя трубки подачи СОЖ и моментом остановки трубки подачи СОЖ в прямом направлении.

614 (M) SPIGOT REV MTR DLY
Поддерживает программируемую трубку подачи СОЖ. Он задает время задержки (в мс) между моментом 
выключения двигателя трубки подачи СОЖ и моментом остановки трубки подачи СОЖ в направлении назад.

616 (L) SS LUBE CYCLE TIME
Поддерживает VTC-48. Управляет смазкой контршпинделя так же, как параметр 117. Единицы измерения - 50-е доли 
секунды. Если обнаружено состояние низкого давления масла контршпинделя, подается сигнал об ошибке 121 Low Lube 
Or Low Pressure и как основной шпиндель, так и контршпиндель выключаются. Он должен быть установлен на108000.

617 (L) SS SPIN.FAN OFF DEL
Поддерживает VTC-48. Он задает время, в течение которого вентилятор контршпинделя должен продолжать 
работать после остановки контршпинделя. Единицы измерения - 1/1000 секунды. 

618 (M) TC CAROUSEL TYPE
Этот параметр поддерживает боковое устройство смены инструмента с серводвигателем. Он должен быть 
установлен на 1 в случае стандартного устройства смены инструмента с двигателем постоянного тока и на 2 
-  в случае устройства смены инструмента с серводвигателем.

619 (L) PRE GEAR CHANGE DLY
Время задержки (в миллисекундах) после получения шпинделем команды на остановку до получения команды 
на включение соленоидом переключения передач. Он должен быть установлен на 100 на всех станках.

620 (M) X-AXIS PLUS TRAVEL LIMIT
Имейте в виду, что используются только параметры 623 и 624 для осей А и В и только на фрезерных станках с 
наклонно-поворотным столом (серия Trunnion, VF5TR и VF6TR), где необходимо установить выключатель исходного 
положения в середине диапазона перемещения (для обеспечения горизонтальности стола в исходном положении) 
и ограничить перемещение до +/-120 градусов. Параметр Plus Travel Limit используется для хранения количества 
шагов датчика положения, на которое поворотный стол может переместиться в положительном направлении от 
текущего исходного положения. Система управления учитывает эти обновленные данные о пределах перемещения 
в режимах ручного перемещения и подачи. Например, если число шагов на единицу для оси А равно 4000, а 
значение Plus Travel Limit равно 20000, система управления допускает подъем поворотного стола А до остановки 
на +5 градусов (если считать, что коэффициент масштабирования датчика положения установлен на ноль). Это же 
относится к оси В. Эта функция позволяет перемещать выключатель начала координат в любое нужное положение, 
чтобы поворотный стол мог быть иметь правильную ориентацию при возврате в нулевую точку. Имейте в виду, что 
при определении пределов перемещения используются параметры 591 и 592 AB Enc. Scale Factor. Если значение 
этого параметра установлено на 3, то в вышеописанном примере поворотный стол сможет пройти +15 градусов 
из-за масштабирования данных датчика положения. Похожие результаты будут получены, если бит SCALE FACT/X 
установлен на 1 (основываясь на том, что SCALE/X LO и SCALE/X HI = 0). Для отключения этой функции для 
любой оси нужно установить параметр Plus Travel Limit на ноль.

621 (M) Y-AXIS PLUS TRAVEL LIMIT
См. параметр 620.

622 (M) Z-AXIS PLUS TRAVEL LIMIT
См. параметр 620.

623 (M) A-AXIS PLUS TRAVEL LIMIT
См. параметр 620.

624 (M) B-AXIS PLUS TRAVEL LIMIT
См. параметр 620.

629 (M) Sp-AXIS PLUS TRAVEL LIMIT
См. параметр 620.

626 (M) U-AXIS PLUS TRAVEL LIMIT
См. параметр 620.

627 (M) V-AXIS PLUS TRAVEL LIMIT
См. параметр 620.

628 (M) W-AXIS PLUS TRAVEL LIMIT
См. параметр 620.
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630 (M) Tt-AXIS PLUS TRAVEL LIMIT
См. параметр 620.

644 (M) X-AXIS INDEXER INCREMENT
Имейте в виду, что только используются только параметры 647 и 648 для осей А и В, и только на 
горизонтально-фрезерных станках с индексатором поворотного стола. Индексатор поворотного стола 
- это устройство, удерживающее обрабатываемую деталь и вращающее ее с приращением в один градус. 
Оно может вращаться только в режиме ускоренной подачи (G00) и не может вращаться в режиме подачи 
(G01). Можно выполнять его ручное перемещение нажатием соответствующей кнопки или с помощью 
маховика ручного перемещения. Прежде чем индексатор можно вращать, подается воздух для подъема 
его из зажатого положения. Пока индексатор поворотного стола находится в поднятом положении, в 
нижней части экрана появляется сообщение, например A UNCLMP, и остается на дисплее. По достижении 
положения по команде индексатор автоматически переместится вперед или назад к ближайшему угловому 
положению зажима, а затем сядет в положение зажима. Угол зажима вычисляется на основе параметра 
Indexer Increment, который задается в тысячных долях градуса. Например, если для оси А параметр 
Indexer Increment установлен на 1000 (1.0 градус), а ручное перемещение оси А составило 25.5 градусов, 
то, когда оператор выходит из режима ручной перемещения, индексатор автоматически сядет и зажмется 
в угловом положении 26.0 градусов. Если параметр равен 1 (одна тысячная градуса) или меньше, функция 
индексатора поворотного стола выключается и включается обычный режим поворотного стола.

632 (L) X AXIS MOCON CHANNEL
Включает отображение каждой оси в отдельный канал MOCON.

633 (L) Y AXIS MOCON CHANNEL
То же, что параметр 632. Устанавливается на 7 на станках, изначально поставлявшихся с программным 
обеспечением версии 5.02 и позже.

634 (L) Z AXIS MOCON CHANNEL
То же, что параметр 632. Устанавливается на 2 при программном обеспечении версии 5.02 и позже.

635 (L) A AXIS MOCON CHANNEL
То же, что параметр 632. Устанавливается на 3 при программном обеспечении версии 5.02 и позже.

636 (L) B AXIS MOCON CHANNEL
То же, что параметр 632. Устанавливается на 4 при программном обеспечении версии 5.02 и позже.

637 (L) C AXIS MOCON CHANNEL
То же, что параметр 632. Устанавливается на 5 при программном обеспечении версии 5.02 и позже.

638 (L) X AXIS MOCON CHANNEL
То же, что параметр 632. Устанавливается на 6 при программном обеспечении версии 5.02 и позже.

639 (L) Y AXIS MOCON CHANNEL
То же, что параметр 632. Устанавливается на 1 на станках, изначально поставлявшихся с программным 
обеспечением версии 5.02 и позже.

640 (L) Z AXIS MOCON CHANNEL
То же, что параметр 632. Устанавливается на 8 при программном обеспечении версии 5.02 и позже.

641 (L) A AXIS MOCON CHANNEL
То же, что параметр 632. Устанавливается на 9 при программном обеспечении версии 5.02 и позже.

642 (L) B AXIS MOCON CHANNEL
То же, что параметр 632. Устанавливается на 10 при программном обеспечении версии 5.02 и позже.

643 (L) C AXIS MOCON CHANNEL
То же, что параметр 632. Устанавливается на 11 при программном обеспечении версии 5.02 и позже.

645 (M) Y AXIS INDEXER INCREMENT
См. параметр 644.

646 (M) Z AXIS INDEXER INCREMENT
См. параметр 644.

647 (M) A AXIS INDEXER INCREMENTt
См. параметр 644.
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648 (M) B AXIS INDEXER INCREMENT
См. параметр 644.

650 (M) U AXIS INDEXER INCREMENT
См. параметр 644.

651 (M) V AXIS INDEXER INCREMENT
См. параметр 644.

652 (M) W AXIS INDEXER INCREMENT
См. параметр 644.

653 (M) Sp AXIS INDEXER INCREMENT
См. параметр 644.

654 (M) Tt AXIS INDEXER INCREMENT
См. параметр 644.

659 (M) INDEXER DOWN TIMEOUT
Поддерживает поворотный стол индексатора. Он задает допустимое время (в миллисекундах) поиска выключателя 
опускания индексатора. Если в течение допустимого времени выключатель не обнаружен, выдается сигнал об ошибке 
960 Indexer Switch not Found in Time. Если задано значение «ноль», эта функция обходится. Параметр 69 Air Brake 
Delay используется в качестве допустимого времени для поиска выключателя подъема. Если в течение допустимого 
времени выключатель не обнаружен, выдается сигнал об ошибке 925 A Indexer is not Fully in the Up Position.

680 - 689 (M) LEAD COMPENS SHIFT
Величина сдвига, необходимого для правильной индексации в таблицу компенсации ходового винта. 
Имейте в виду, что эти параметры очень похожи на параметр 58. Разница состоит в том, что значения этих 
параметров отличны от нуля и они имеют приоритет над общим параметром 58. Например:

Param 58 [LEAD COMPENS SHIFT] = 14 (общий параметр)
Параметр 683 [А LEAD COMPENS SHIFT] = 12 (параметр оси А)
Параметр 684 [В LEAD COMPENS SHIFT] = 0 (параметр оси В) 

В примере выше значение смещения ходового винта оси А будет браться из параметра 683, поскольку 
он имеет ненулевое значение, а значение смещения для оси В - из параметра 58 (НЕ из параметра 684). 
Определение правильного значения компенсации ходового винта: Допустим, что число шагов на единицу 
(Steps Per Unit) для оси А равно 2800 (параметр 47).

a) Возьмем количество шагов на единицу и умножим на 360 (без масштабирования) 2800 x 360 = 1008000.
b) Применим коэффициент масштабирования датчика положения (если есть). Например, при 

коэффициенте масштабирования, равном 3, получим: (1008000/3) = 336000.
c) Определим наименьшее число «n», при котором возможно неравенство: 336000/(2^n) < 256    => 

336000/(2^11) < 256 ;  отсюда n = 11
d) Таким образом, установите параметр 683 на 11.

671 (M) INDEXER DOWN SETTLE
Поддерживает поворотный стол индексатора. Он задает допустимое время (в мс), для стабилизации станка 
после обнаружения выключателя опускания индексатора. Если параметр установлен на ноль, эта функция 
является обратно совместимой.

692 (L) STEADY REST OUTPUT
Поддерживает опцию люнета. Если токарный станок имеет эту опцию, он должен быть установлен на номер 
выходного реле, которое активирует зажимное устройство. Это число может быть от 32 до 55 для реле от 
#1132 до #1155 соответственно. Для токарных станков без опции люнета он должен быть установлен на ноль.

693 (L) STEADY REST INOUT
Поддерживает опцию люнета. Если токарный станок имеет опцию и педаль для люнета, этот параметр должен быть 
установлен на номер входного реле для выключателя педали. Это число может быть от 1 до 49 для реле от #1101 до 
#1049 соответственно. Для токарных станков без педали люнета этот параметр должен быть установлен на ноль.

696 (M) MOM TYPE
Включает опцию MOM.

697 (M) MOM PURGE SIZE (MS)
Задает время ВКЛЮЧЕНИЯ насоса (в миллисекундах).

698 MOM PURGE OFF TIME
Задает время выключения насоса.
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699 MOM POWER UP PURGE
Задает количество циклов продувки при включении питания для перезапуска. 

702 SHUTTLE MIN TIME IN
Минимальное время для достижения челноком положения «втянут».

704 SMTC2 UNCLAMP POS
Поддерживает скоростное устройство смены инструмента. Он задает абсолютное положение в градусах 
*1000, на котором остановится ось револьверной головки для разжима инструмента.

705 SMTC2 CLAMP POS 
Поддерживает скоростное устройство смены инструмента. Он задает абсолютное положение в градусах 
*1000, на котором остановится ось револьверной головки для зажима инструмента.

708 PALLET CHANGER AXIS
Задает канал MOCON устройства автоматической смены спутников MDC-1 и EC-300. Он включает в работу как 
устройство автоматической смены спутников с сервоприводом оси, так и устройство смены инструмента Супер 
БУСИ для работы на одном и том же станке. На MDC-1 с одной платой MOCON этот параметр должен быть 
установлен на 4. На MDC-1 или EC-300 с двумя платами MOCON этот параметр должен быть установлен на 
8. На всех других станках этот параметр должен быть установлен на 0. Также имейте в виду, что, если задано 
значение 4, параметры оси В используются для управления устройством автоматической смены спутников, 
и будет отображаться сообщение «Use Tt Params» (использование параметров РГ). Если этот параметр 
установлен на 8, параметры оси W используется для управления устройством автоматической смены спутников.

709 SMTC DR Output Rely
Выходное реле, которое должно быть активизировано для дверцы устройства смены инструмента. Задайте 
значение 39 для EC-300. Задайте значение 1 для EC-400. Задайте значение 26 для фрезерных станков серии 
HS. Для всех других фрезерных станков без дверцы устройства смены инструмента задайте значение ноль.

710 (L) TOOL CHANGER TYPE
Поддерживает револьверные головки токарного станка. Задайте значение этого параметра 2 на токарных 
станках, оснащенных револьверными головками на 4 инструмента, 3 - для револьверной головки на 8 
инструментов. (Имейте в виду, что для револьверной головки на 8 инструментов, параметр 65 Number of 
Tools должен быть установлен на 8. Для всех других токарных станков он должен быть установлен на 1.)

710 TOOL CHANGER TYPE
Тип устройства смены инструмента, установленного на станке. Имейте в виду, что если этот параметр 
установлен на ноль, система управления автоматически выполнит его сброс на основании параметров, 
которые до этого задавали тип устройства смены инструмента. Распознаются следующие типы:

1 Универсальный мальтийский или зонтичного типа - значение по умолчанию.
2 Горизонтальный с использованием оси W
3 Горизонтальный с использованием оси В
4 TT-4 с револьверными головками на 4 инструмента для токарного станка
5 Универсальное вертикальное боковое устройство смены инструмента (VSMTC)
6 Super2 VSMTC с использованием оси револьверной головки
7 Цепного типа
8 Боковое устройство смены инструмента типа Mori
9 Ручное устройство смены инструмента

711 (M) POCKET UP SETTLE
Поддерживает боковое устройство смены инструмента вертикально-фрезерного станка. Он задает время (в 
50-х секунды), в течение которого поворотный магазин неподвижен после смены инструмента, прежде чем 
допускается его перемещение. 

712 VD/MINI P.S. TYPE
Этот параметр задает тип векторного привода или тип источника питания «Мини».

715 COLOR MESSAGE
Используется для изменения цвета текстовых сообщений, отображаемых в нижней части ЖКИ монитора. Цветовую 
палитру можно вызвать в режиме отладки (Debug). Обратитесь к экрану Curnt Comands и нажимайте «page up» 
(предыдущая страница). Может быть использовано любое значение от 0 до 255. Предлагаются следующие варианты:
Черный: 0 Коричневый: 3, 4, 11, 12, 19, 20
Красный: 5, 6, 13, 143 Оранжевый: 7, 15, 23
Жёлтый: 30, 31, 39, 55, 63 Розовый: 95, 103, 111, 119, 159, 167, 175, 183
Фиолетовый: 67, 75, 77, 83, 140, 141, 198, 215 Синий: 64, 88, 210, 248
Зеленый: 24, 40, 56, 104, 120
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716 COLOR CMD POSITION
Изменяет цвет текста указания положения, отображаемого на странице Current Commands (текущие 
команды) на ЖКИ мониторе. См. значения цветов, перечисленные для параметра 715.

717 COLOR CMD G-CODE
Изменяет цвет текста активных кодов M и G, отображаемого на странице Current Commands (текущие 
команды) на ЖКИ мониторе. См. значения цветов, перечисленные для параметра 715.

718 COLOR CMD AXES LOAD
Изменяет цвет текста нагрузки оси, отображаемого на странице Current Commands (текущие команды) на 
ЖКИ мониторе. См. значения цветов, перечисленные для параметра 715.

719 COLOR CMD BOLD TEXT
Изменяет цвет полужирного шрифта текста подачи и скорости, отображаемого на странице Current 
Commands (текущие команды) на ЖКИ мониторе. См. значения цветов, перечисленные для параметра 715.

720 COLOR OVERRIDE
Изменяет цвет текста ручной коррекции шпинделя и оси, отображаемого на странице Current Commands 
(текущие команды) на ЖКИ мониторе. См. значения цветов, перечисленные для параметра 715.

721 (M) 'RUNNING' RELAY
Поддерживает функцию Machine Data Collection (сбор данных станка), которая задает выходное реле, 
которое будет включено, когда станок находится в режиме Running (выполнение). Имейте в виду, что это 
работает только если задано значение 32 или выше, задано действительно имеющееся реле, а также если 
бит 26 параметра 315, Status Relys (реле состояния), установлен на ноль. Также имейте в виду, что при 
включении Single Block при работе станка это реле может не выключиться в конце текущего блока.

727 (M) APC CHAIN MIN TIME
Определяет время ожидания до начала проверки отказов выключателей. Он должен быть установлен на 
3000 на всех фрезерных станках с УАСС на ноль на всех других. Единицы измерения - миллисекунды.

728 (L) Контршпиндель, пиковая мощность , кВт
Этот параметр используется для вычисления нагрузки контршпинделя, которая отображается как «SS 
LOAD» (нагрузка КШП) на экране «Current Commands» (текущие команды).

730 PWR FAULT THRESHOLD
731 PWR FAULT MAX TIME

Параметры 730 и 731 поддерживают дополнительный модуль обнаружения сбоев питания. Единицы 
измерения параметра 730 Pwr Fault Threshold - это аналого-цифровые значения. Единицы измерения 
параметра 731 Pwr Fault Max Time миллисекунда/20. Если модуль обнаружения сбоев питания не 
установлен, оба параметра 730 и 731 следует установить на ноль.

732 (M) IPS PROBE
Оператор может использовать интуитивные экраны измерительной головки на фрезерном станке серии 
Toolroom, если включена функция IPS (система интуитивного программирования), сама измерительная 
головка, и этот параметр установлен на 1. Эти экраны (дисплеи) находятся на вкладке «Setup» (настройка) и 
используются для калибровки измерительной головки детали и инструмента. Пользователь может выполнять 
измерение головкой длины и диаметра инструментов при наладке. Эта функция позволяет выполнять 
измерение головкой обрабатываемой детали для задания смещения нуля детали. См руководство ES0566 
- Интуитивное измерение головкой.

733 (M) APC AIR BLAST RELAY
Определяет выходное реле, которое включает продувку на станках EC-300 и MDC-500. Для фрезерно-
сверлильного центра и EC-300 задайте значение 39, для всех остальных - ноль.
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0 TOOL TURRET UNLOCKD
1 TOOL TURRET LOCKED
2 C AXIS DISENGAGED
3 SPARE (не занят)
4 C AXIS ENGAGED
5 SPINDLE HIGH GEAR (высшая передача шпинделя)
6 SPINDLE LOW GEAR (низшая передача шпинделя)
7 EMERGENCY STOP (аварийная остановка)
8 DOOR SWITCH
9 M-CODE FINISH (конец команд кода М)
10 OVERVOLTAGE (перенапряжение)
11 LOW AIR PRESSURE (низкое давление воздуха)
12 LOW LUBE PRESSURE (низкое давление масла)
13 REGEN OVERHEAT
14 LOW TRANS OIL PRESS (низкое давление трансм. масла)
15 SPARE (не занят)

16 SPINDLE LOCK (блокировка шпинделя)
17 SPINDLE FAULT (отказ шпинделя)
18 SPINDLE STOPPED (шпиндель остановлен)
19 SPINDLE AT SPEED (шпиндель вращается)
20 LOW HYDRAULIC PRESS (падение гидравл. давления)
21 TAILSTOCK FOOT SW (педаль ЗБ)
22 PROBE NOT HOME (изм.гол. не в исх.положении)
23 SPARE (резерв)
24 TOOL UNCLAMP REMOTE (удал.разж.инструмента)
25 SPARE (не занят)
26 BRFEED EOB/SB LB SW
27 BRFEED Flt/SB PR SW
28 GROUND FAULT (замыкание на землю)
29 G31 BLOCK SKIP (пропуск блока)
30 BRFEED SP LK/SB EOB
31 CONVEYR OVERCURRENT (перегрузка по току конвейера)

734 INPUT MASK (используется для офисных фрезерных станков)
0 TOOL CHANGER IN (устройство смены инструмента втянуто)
1 TOOL CHANGER OUT (устройство смены инструмента вышло)
2 TOOL #1 IN POSITION (Инструмент №1 установился)
3 LOW TSC PRESSURE (Низкое давление СОШ)
4 TOOL IN POSITION (инструмент установился)
5 SPINDLE HIGH GEAR (высшая передача шпинделя)
6 SPINDLE LOW GEAR (низшая передача шпинделя)
7 EMERGENCY STOP (аварийная остановка)
8 DOOR/SAFETY SWITCH (выключатель двери/защитный)
9 M-CODE FINISH (конец команд кода М)
10 BUSS PWR FAULT (отказ питания шины)
11 LOW AIR PRESSURE (низкое давление воздуха)
12 LOW LUBE PRESSURE (низкое давление масла)
13 ПЕРЕГРЕВ РЕГЕНЕРАТОРА OVERHEAT (пергр.регенер.)
14 DRAWBAR OPEN (тяга открыта)
15 DRAWBAR CLOSED (тяга закрыта)

16 SPARE (не занят)
17 SPARE (не занят)
18 SPARE (не занят)
19 SPARE (не занят)
20 LOW TRANS OIL PRESS (низкое давление трансм. масла)
21 APC DOOR (дверца УАСС)
22 APC PIN CLEAR #1 (штифт УАСС свободен)
23 APC PIN CLEAR #2 (штифт УАСС свободен)
24 TOOL UNCLAMP REMOTE (удал.разж.инструмента)
25 SPARE (не занят)
26 APC PALLET #2 HOME (спутник УАСС исходн. положен.)
27 APC PALLET #1 HOME (спутник УАСС исходн. положен.)
28 GROUND FAULT (замыкание на землю)
29 G31 BLOCK SKIP (пропуск блока)
30 SPIGOT POSITION (положение трубки подачи СОЖ)
31 CONVEYR OVERCURRENT (перегрузка по току конвейера)

734 INPUT MASK (используется для токарных станков серии Office)

736 SPINDLE TYPE
Поддерживает шпиндель NSK офисного фрезерного станка (серия OM) и офисного токарного станок (серия 
OL). На всех моделях серии OM этот параметр должен быть установлен на 2. На всех других фрезерных 
станках он должно быть установлен на 1. На всех моделях серии OL (офисные токарные станки) этот 
параметр должен быть установлен на 3. На всех других токарных станках установите на 1.

737 COMMON SW 5
0 Lock Out KBD TL CHG Если задано значение 1, смена инструмента не производится при нажатии «Power-

Up-Restart» (включение питания/перезапуск). Кроме того, при нажатии Power-Up-Restart (включение 
питания/перезапуск), ATC FWD (АУСИ вперед), ATC REV (АУСИ назад) или Next Tool (следующий 
инструмент) отображается сообщение TOOL CH LOCKED (смена инструмента блокирована).

1 Rotary Index Button Включает кнопку индексатора поворотного стола на пульте дистанционного 
управления EC300 и EC1600. Кнопка управляет поворотным столом оси А. Настройка 164 используется 
для задания приращение поворотного стола.

3 Расширенная память
7 Worklight Via SKBIF - Этот параметр необходимо установить на 1, если кабель выключателя высокого 

напряжения и соответствующий выключатель высокого напряжения на подвесном пульте управления, 
заменен на кабель от SKBIF (последовательного интерфейса клавиатуры) к низковольтного выключателя 
в подвесном пульте управления. В других случаях он устанавливается на ноль.

738 FIXTURE CLAMP INPUT
Данный параметр может быть установлен на значение дискретного ввода, которое задает датчик оправки пользователя. 
Нулевое значение дезактивирует функцию. Если оправка разжата, при попытке активации шпинделя будет получен 
сигнал об ошибке 973 FIXTURE CLAMP FAILURE (отказ зажима оправки), а программа и шпиндель будут остановлены.

744 COLOR RUNPROG1
Управляет цветами выделенного текста, выполненных блоков и остающихся блоков в программе в коде G 
при ее выполнении или при остановке подачи. См. также параметр 715.
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745 COLOR RUN PROG2
См. параметр 744.

746 COLOR RUN PROG3
См. параметр 744.

749 (M) FEED ACCEL ROUGH
Применяется при выборе значения плавности Rough (черновая). См. определение для параметра 302.

750 (M) FEED T CONST ROUGH
Применяется при выборе значения плавности Rough (черновая). См. определение для параметра 303.

751 (M) FEED DELTA V ROUGH
Применяется при выборе значения плавности Rough (черновая).

752 (M) FEED ACCEL FINISH
Применяется при выборе значения плавности Finish (чистовая). См. определение для параметра 302.

753 (M) FEED T CONST FINISH
Применяется при выборе значения плавности Finish (чистовая). См. определение для параметра 303.

754 FEED DELTA V FINISH
Применяется при выборе значения плавности Finish (чистовая). См. определение для параметра 314.

761 TC AIR DOOR TYPE
Поддерживает функцию воздушной завесы. На станках с устройством смены инструмента с воздушной 
завесой этот параметр должно быть установлен на 2. На всех других станках этот параметр может быть 
установлен на ноль или 1.

Параметры 762 -772: Эти параметры позволяют оси занять необходимое положение перед зажимом 
тормоза.

762 X Axis Air Brake On Delay
763 Y Axis Air Brake On Delay
764 Z Axis Air Brake On Delay
765 A Axis Air Brake On Delay
766 B Axis Air Brake On Delay
767 C Axis Air Brake On Delay
768 U Axis Air Brake On Delay
769 V Axis Air Brake On Delay
770 W Axis Air Brake On Delay
771 Sp Axis Air Brake On Delay
772 Tt Axis Air Brake On Delay
Параметры 801, 802 и 803 - для пневмозажима Haas: Пневмозажим с пневматическим управлением 
использует эти 3 параметра и (248, 800), для управления работой системы. Параметры задаются как указано 
ниже:

798 (M) CONVEY WASHDOWN RLY
Данный параметр задает выходное реле для смывного насоса транспортера. 

799 (M) SHOWER COOLANT RLY
Данный параметр задает выходное реле для насоса душа СОЖ. Когда эта опция установлена, он должен 
быть выставлен 32, в противном случае - на 0.

801 (L) CHUCK AIR on DELAY
Этот параметр является величиной задержки (в мс) подачи воздуха пневмосистемы. 

802 (L) CHUCK CLOSER DELAY
Этот параметр является величиной задержки (в мс) для зажима и разжима пневматического механизма. 
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803 (L) CHUCK AIR OFF DELAY
Этот параметр является временем задержки (в мс) выключения подачи воздуха пневмосистемы. Имеются 
еще два параметра, которые необходимо задать, как указано ниже:

248 Chuck Unclamp RPM. Он должен быть установлен на 0.
800 Chuck Closer Type. Он должен быть установлен на 1.

804 (M) TC CAROUSEL AXIS
Этот параметр поддерживает боковое устройство смены инструмента с серводвигателем. Он должен быть 
установлен на 6 в случае устройства смены инструмента с серводвигателем для задания оси U. Он также 
может быть установлен на 6 для всех других типов, так как для них он не используется.

807 DOOR OPEN SW DELAY
Данный параметр задает время задержки в 1/50 секунды, в течение которого двигатель двери и муфта 
останавливаются после того, как дверь достигает выключателя открытия двери.

компенсация шарикового винТа (фрезерные сТанки)
Компенсация шарикового винта обеспечивается отдельно для каждой оси: X, Y и Z. Значения компенсации, 
вводимые оператором, разнесены в интервале по 0.5 дюйма в системе координат станка. Значения 
компенсации вводятся в дюймах с разрешением 0.0001 дюйма. Значения используются для интерполяции 
в таблицу из 256 записей. Интервал между двумя записями в таблице 256 определяется параметром 58. 
Введенные значения ограничены +/-127 шагами датчика положения, ограничение в дюймах зависит от 
параметров 5, 19 и 33.
Имейте в виду, что первая запись соответствует положению нуля станка, а последующие значения 
соответствуют увеличивающимся отрицательным положениям в системе координат станка. Пользователю 
никогда не понадобится изменять значения в таблице компенсации шарикового винта.

элекТронная Тепловая компенсация

При вращении шариковые винты вырабатывают тепло. Нагрев вызывает расширение шариковых винтов. В 
режиме постоянной работы результирующее расширение шарикового винта может провести к погрешностям 
резания при следующем утреннем пуске. Алгоритм Haas ETC может точно моделировать процесс нагрева и 
остывания и с помощью электроники расширять и сжимать винт, достигая точности и надежности, сравнимых 
с результатами при использовании стеклянной шкалы. Эта компенсация основана на модели ходового винта, 
которая рассчитывает нагрев на основании расстояния перемещения и крутящего момента, развиваемого 
двигателем. Эта компенсация не исправляет погрешности теплового расширения из-за изменений в 
температуре окружающего воздуха или из-за расширения детали.
Электронная тепловая компенсация работает путем оценки нагрева винта на основании суммарной величины 
перемещения по его длине, включая величину момента, прикладываемого к винту. Эта теплота затем 
преобразуется в коэффициент теплового расширения, и положение оси умножается на этот коэффициент 
для получения величины коррекции. Если станок выключен, когда применена некоторая компенсация (из-
за перемещения и нагрева винта), при повторном включении станка компенсация будет скорректирована 
согласно времени простоя, измеряемого часами.

Термокомпенсация головки шпинделя

Эта функция определяет среднее значение скорости шпинделя за истекшее время и строит модель 
теплового расширения. Поскольку модель показывает нагрев головки шпинделя, система управления 
регулирует оси Z, чтобы компенсировать тепловое расширение.

Термокомпенсация оси X (Токарные сТанки)
При обработке нагрев шариковых винтов передается за счет теплопроводности к телу датчика температуры. 
Это вызывает изменение сопротивления датчика согласно его температуре. Значение сопротивления 
считывается программным обеспечением, которое компенсирует изменение температуры, соответственно 
регулируя точность программы.
Датчик температуры связан с шариковым винтом и компенсирует точность программы в связи с 
изменениями температуры шарикового винта.
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часТо используемые сокращения
°/seс or deg/sec - Градусы в секунду
µ - Микрон
AC – Переменный ток
AMP (или A) - Ампер
УАСС – Устройство автоматической смены спутников
АЗД – Автоматический загрузчик деталей
arc-sec - Секунды дуги
ASCII – Американский стандартный код обмена информацией
АУСИ – Автоматическое устройство смены инструмента
ATC FWD – (АУСИ вперед) Прямое направление 
автоматического устройства смены инструмента
ATC REV – Реверс автоматического устройства смены инструмента
AWG – Американский сортамент проволоки и проводов
bar - Метрическая единица давления воздуха
BHCS – Винт с полукруглой головкой
blocks/sec - Блоков в секунду
BT – Британская машиностроительная система (общее значение)
CAD – Система автоматического проектирования (САПР)
CAM – Система автоматизированного производства 
(автоматизированная механическая обработка)
CAT-5 – Кабель категории 5
CB – Автоматический выключатель
CC – Кубический сантиметр
ПРЧС – Против часовой стрелки
CFM – Кубических футов в минуту
CMM - Координатно-измерительная машина
ЧПУ - Числовое программное управление
CNCR SPINDLE – Шпиндель совмещенного выполнения 
операций с координатным перемещением
CRC – Цифра контроля с помощью циклического 
избыточного кода
ЭЛТ – Электронно-лучевая трубка
CT – Инструменты Катерпиллер
CTS – Готовность к приему
ПЧС – По часовой стрелке
DB - Тяга
DC – Постоянный ток
DGNOS – Диагностика
DHCP – Протокол динамической конфигурации хоста
DIR – Каталог
ГЧПУ - Групповое числовое программное управление
DOS – Дисковая операционная система
DTE – Терминальное оборудование
ENA CNVR – Включение транспортера
EDM - Электроэрозионная обработка
EOB – Конец блока
EOF – Конец файла
EPROM – Стираемое программируемое ПЗУ (СППЗУ)
E-STOP – Аварийная остановка
FHCS – Винт с плоской головкой
fpm - Футов в минуту
ft – Фут
FU – Предохранитель
FWD – Вперед
GA – Калибр
gal - Галлон
gpm - Галлонов в минуту
HHB – Болт с шестигранной головкой
л/с - Лошадиная сила
HS – Серия горизонтальных обрабатывающих центров
I/O - Ввод/вывод

I/O PCB – Печатная плата ввода/вывода
ID – Внутренний диаметр
IGBT – Биполярный транзистор с изолированным 
затвором
in – Дюйм
in-lb - Крутящий момент (фунт-дюйм)
ipm - Дюймы в минуту
kg - Килограмм
kVA - Киловольт ампер
kW - Киловатт
l - Литр
LAN – Локальная сеть
lb – Фунт
ЖКИ – Дисплей на жидких кристаллах
LED – Светодиод
LO CLNT – Низкое давление СОЖ
LOW AIR PR – Нижнее давление воздуха
lpm - Литры в минуту
LVPS – Низковольтный источник питания
m - Метр
m2 - Квадратный метр
M-FIN – Конец команд кода М
m/min - Метры в минуту
MB – Мегабайт (1 миллион)
MCD RLY BRD – Релейная плата команд кода М
MDI – Ручной ввод данных
MEM – Память
MHz - Мегагерц
mm - Миллиметр
MOCON – Контроллер двигателя
MOTIF – Интерфейс двигателя
mph - Мили в час
MSG – Сообщение
MSHCP – Винт с метрической головкой под шестигранный 
ключ
N (единица измерения силы) - Ньютон/ньютоны
ЧПУ – Числовое программное управление
НЗ – Нормально замкнутый
Nm - крутящий момент/метрический - Ньютон/метры
НР – Нормально разомкнутый
OD – Наружный диаметр
OPER – Оператор
oz - Унция
P – Гнездо
PARAM – Параметр
PCB – Печатная плата
PGM – Программа
POR – Сброс при включении питания
POSIT – Позиции
PROG – Программа
PSI – Фунтов на квадратный дюйм
PST – Таблица циклограммы спутников
ШИМ – Широтно-импульсная модуляция (PWM)
ОЗУ – Оперативное запоминающее устройство (RAM)
RET – Возврат
REV CNVR – Реверс транспортера
RJH – Дистанционный маховичок толчковой подачи
об./мин. - Обороты в минуту (rpm)
RTS – Запрос на передачу
RXD – Прием данных
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SDIST – Плата распределения сервоприводов
SFM – Футов в минуту по поверхности
SHCS – Винт с головкой под шестигранный ключ
SIO – Последовательный ввод/вывод
SKBIF – Плата последовательного интерфейса клавиатуры
БУСИ – Боковое устройство смены инструмента (SMTC)
SP/ШП – Шпиндель
sq ft или ft2 - Квадратные футы
T – Номер инструмента
TC – Устройство смены инструмента
TIR – Полное номинальное биение
TNC – Компенсация головки резца
ft-lb - Крутящий момент (футо-фунты)
П.Р.И./TRP – Поршень разжима инструмента
ЗБ/TS – Задняя бабка
СОШ/TSC – Система охлаждения через шпиндель
TXD – Передача данных
V - Вольт
V AC - Вольт переменного тока
V DC - Вольт постоянного тока
VDI – стандарт Verein Deutscher Ingenieure (ассоциация 
немецких инженеров)
VMC/ВОЦ – Вертикальный обрабатывающий центр
WAN – Глобальная вычислительная сеть


