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до початку:
спирайтеся на здоровий глузд
Багато несправностей легко усунути, якщо правильно оцінити ситуацію. У всіх операціях верстата беруть участь програма, інструмент і 
оснащення. Всі три складові повинні бути вивчені до визначення причини несправності. Якщо при свердлінні отвору виникає вібрація 
через те, що інструмент має занадто великий виліт, не чекайте, що верстат сам усуне проблему. Якщо затискне пристосування 
деформує деталь, точність верстата тут ні до чого. Не дивуйтеся зміщенню отвору, якщо не було виконано центрувальний отвір.
Перш за все визначте причину
Багато механіків починають розбирати верстат до того, як виявлять несправність, сподіваючись, що виявлять 
її в ході роботи. Нам відомо, що більше половини всіх деталей, що повертаються нам по гарантії,
знаходяться в робочому стані. Якщо шпиндель не обертається, пам'ятайте, що шпиндель пов'язаний з редуктором, 
пов'язаним з двигуном шпинделя, який підключений до системи живлення шпинделя, підключеної до плати 
вводу/виводу, керованої MOCON (контролер двигуна), який керується процесором. Висновок такий: не замінюйте 
привід шпинделя, якщо лопнув ремінь. Спочатку знайдіть проблему, а не замінюйте все, що легко замінити.
Не намагайтеся ремонтувати верстат на швидку руку.
У верстаті є сотні параметрів, проводів, вимикачів тощо, які можна змінити. Не починайте навмання змінювати деталі 
та параметри. Є ймовірність, що після заміни деталей ви не зможете правильно встановити їх або під час їх 
встановлення зламаєте щось інше. Припустимо, наприклад, що ви змінюєте плату процесора. Спочатку потрібно 
вивантажити всі параметри, від'єднати десяток роз'ємів, замінити плату, все підключити, завантажити, а якщо 
помилково зігнути один контакт, нічого не запрацює. При роботі на верстаті завжди враховуйте ризик випадкового його 
пошкодження в будь-який час. Недорогий запобіжний захід
– перевірити підозрілу частину перед її фізичною заміною. Чим менше робіт ви виконуєте на верстаті, тим краще.
Цей посібник містить інформацію про горизонтально-фрезерні верстати, токарні верстати та вертикально-
фрезерні верстати:
Позначення гориз використовується для позначення горизонтально-фрезерних верстатів. 
Позначення токар використовується для позначення токарних верстатів.
Позначення верт використовується для позначення вертикально-фрезерних верстатів.
вібрація

Оцінка вібрації є досить суб'єктивною, що в неявних випадках ускладнює визначення факту несправності. В 
очевидних випадках – це визначення джерела. Вібрацію також потрібно відрізняти від шуму, наприклад від 
зношеного підшипника. Ми будемо вважати, що вібрація – це те, що можна відчути, торкаючись рукою кришок 
шпинделя, кільця шпинделя і підтвердити циферблатним індикатором. Для приблизного визначення можна взяти 
циферблатний індикатор на магнітному тримачі, встановити його на 10 дюймів між столом і корпусом шпинделя і 
спостерігати за показаннями. Показання більше .001" вказує на надмірну вібрацію. Два звичайних джерела шуму – 
це приводи шпинделя і подачі. Багато скарг на вібрацію, точність і якість обробки можна приписати неправильним 
діям при механічній обробці, наприклад, неякісними або пошкодженими інструментами, з неправильною швидкістю 
або подачею, з несправним кріпильним оснащенням. Перш ніж робити висновок, що верстат несправний, 
переконайтеся, що дотримуються всі правила механічної обробки. Ці ознаки не виникають самі по собі (наприклад, 
верстат, що має люфт, може сильно вібрувати, що знизить якість обробки поверхні). Щоб отримати повну картину 
неполадки, потрібно об'єднати всі ознаки.
Верстат вібрує при обертанні шпинделя без різання. Іноді тільки на деяких RPm (об/хв).
• Якщо сам шпиндель викликає вібрацію верстата, це зазвичай викликається тим, що система ремінної 

передачі/шківів або кулачки патрона на токарному верстаті не відцентровані.
Верстат вібрує при переміщенні осі маховичком поштовхової подачі.
• Система управління Haas використовує криві прискорення з високим коефіцієнтом. Ця вібрація при 

поштовховому переміщенні говорить про те, що двигуни подачі намагаються швидко виконати команди 
маховика поштовхової подачі. Якщо це становить проблему, використовуйте меншу роздільну здатність 
маховика. Ви помітите, що вібрація більша при окремих клацаннях, ніж при швидкому обертанні маховика, 
це нормально.

Пошук і усунення основних несправностей
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Верстат при різанні сильно вібрує
• Це може бути викликано рядом факторів. Взагалі кажучи, найменш жорстким елементом при різанні є 

інструмент, тому що його габарити невеликі. Будь-який ріжучий інструмент буде вібрувати при роботі в режимі, 
що перевищує його міцність на розтяг. Щоб переконатися, що верстат не є джерелом проблеми, потрібно 
перевірити шпиндель і люфт осей, як зазначено в наступних розділах. Як тільки встановлено, що режим 
механічної обробки не є джерелом вібрації, перевірте, як верстат ріже при пробному прогоні. Переміщайте осі 
по одній, без обертання шпинделя, а потім обертайте шпиндель, не переміщуючи осей. Визначте, чи виходить 
вібрація від головки шпинделя або від осі.

Точність

Перед виконанням будь-якого технічного обслуговування необхідно перевірити зниження точності. Перевірте 
наступне:
• Переконайтеся, що перед початком обробки деталей верстат був достатньо прогрітий. Це усуне похибки 

позиціонування, викликані тепловим розширенням кулькових гвинтів (див. розділ
«Теплове розширення»).

• Ніколи не використовуйте цанговий індикатор для лінійних вимірювань. Такі індикатори вимірюють по дузі і 
на великих відстанях дають синусні/косинусні похибки.

• Не використовуйте магнітні тримачі як точні опори для вимірювань. Сильне розганяння/гальмування осі може 
спричинити їх зміщення.

• Не встановлюйте магнітні тримачі/контрольні точки на штамповані панелі верстата.
• Не встановлюйте магнітні тримачі на фіксатори шпинделя (фрезерні верстати).
• Не перевіряйте точність/повторюваність індикатором з великим вильотом.
• Переконайтеся, що контрольні індикатори і упори абсолютно жорсткі і встановлені на рівних оброблених 

поверхнях литих деталей корпусу (наприклад, на голівці шпинделя, на торці шпинделя або на столі).
• Не використовуйте прискорену подачу для досягнення положення при перевірці точності. Індикатор 

може зазнати струсу і дати неправильні показання. Для кращого результату використовуйте 
позиціонування зі швидкістю 5-10 дюймів на хвилину.

• Перевірте передбачувану несправність за допомогою іншого індикатора або способу контролю.
• Переконайтеся, що індикатор паралельний осі, що перевіряється, щоб уникнути тангенціальних похибок 

показань.
• Якщо точність викликає сумніви, перед використанням свердла робочої довжини виконайте 

центрувальні отвори.
• Якщо встановлено, що джерелом несправності не є режим механічної обробки, визначте, що саме 

верстат робить не так, як потрібно.

фрезерні верстати
Верстат не інтерполює круглі отвори.
• Переконайтеся, що верстат горизонтальний (див. інструкції з установки).
• Перевірте люфт (розділ «Зняття кулькового гвинта» та довідковий посібник).
отвори в деталі не виконуються прямолінійно.
• Переконайтеся, що верстат встановлений горизонтально (див. довідковий посібник).
• Перевірте перпендикулярність осі Z.
некруглість отворів, що виконуються верстатом.
• Переконайтеся, що верстат встановлений горизонтально (див. довідковий посібник).
• Перевірте перпендикулярність верстата (див. розділ «Заміна тяги»).
некруглість або зміщення отворів, що виконуються.
• Перевірте теплове розширення кулькового гвинта (див. розділ «Теплове розширення»).
• Шпиндель непаралельний осі Z. Перевірте перпендикулярність верстата («Заміна тяги»).
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Свердло

Верстат зміщує отвори.
• Перевіряють теплове розширення кулькового гвинта (див. розділ «Теплове розширення»).
• Переконайтеся, що верстат встановлений горизонтально (див. довідковий посібник).
• Перевірте люфт (див. довідковий посібник).
• Перевірте перпендикулярність осі Х до осі Y.
Верстат залишає великі сходинки при використанні торцево-циліндричної фрези.
• Переконайтеся, що верстат встановлений горизонтально (див. довідковий посібник).
• Перевірте перпендикулярність верстата (див. розділ «Заміна тяги»).
• Діаметр фрези занадто великий для глибини різання.
Неточна глибина свердління.
• Перевіряють теплове розширення кулькового гвинта (див. розділ «Теплове розширення»).
• Перевірте гідравлічну систему балансира. Переконайтеся у відсутності аномального шуму в системі противаги, 

течії масла (особливо на штуцерах і на фільтрі зверху на циліндрі), заїдання циліндра.

токарні верстати
некруглість по діаметру
• Переконайтеся, що вибрано правильний інструмент і режим механічної обробки. Некруглість отворів 

рідко викликається несправністю підшипників шпинделя, набагато частіше це викликано відхиленням 
інструменту.

неправильний діаметр по осі х
• Переконайтеся, що вимірювальна головка встановлена правильно (налаштування тощо).
• Переконайтеся, що корекція на інструмент задана правильно. Майте на увазі, що необхідно вибрати 

систему координат (FANUC, YASNAC, HAAS) перед налаштуванням інструментів.
• Переконайтеся, що параметр 254, Spindle Center, заданий правильно.
• Перевірте теплове розширення кулькового гвинта осі Х (див. розділ «Теплове розширення»).
центрувальні отвори деформовані
• Переконайтеся, що інструмент надійно закріплений.
• Переконайтеся, що параметр 254, Spindle Center, заданий правильно.
• Перевірте юстування шпинделя по гнізду револьверної головки. Юстування може бути порушено через аварію 

або неправильне регулювання.
• Перевірте теплове розширення кулькового гвинта осі Х (див. розділ «Теплове розширення»).
Конусність торців деталей
• Юстування клина може бути порушено через удар.
• Перевірте налаштування інструменту. Обробка довгих деталей без підтримки може викликати конусність торців.
• Перевірте теплове розширення кулькового гвинта (див. розділ «Теплове розширення»).



4

CL

CL CL

Ненормальна геометрія

CL
CL CL

Ненормальний режим

Конусність отворів
• Переконайтеся, що вибрано правильний інструмент і режим механічної обробки. Отвори будуть конусними, 

якщо інструмент не підходить для виконання операції, вибрано неправильну швидкість і подачу, або 
охолоджуюча рідина не потрапляє до ріжучого інструменту.

• У рідкісних випадках, юстування шпинделя може бути порушено через аварію.
• Переконайтеся, що торець револьверної головки паралельний осі Х.

конусність по зовнішньому діаметру (o.D.)
• Перевірте налаштування інструменту. Обробка довгих деталей без підтримки може спричинити конусність по 

зовнішньому діаметру.
• Перевірте налаштування задньої бабки. Надмірне зусилля кріплення на задній бабці може деформувати деталі.
• Порушено юстирування шпинделя по осі Z (непаралельність).
• Змініть програму. Зменшіть глибину чорнового проходу і чистового проходу, щоб зменшити відхилення 

деталі.

залишок матеріалу після обробки торця деталі
• Переконайтеся, що використовується відповідний інструмент.
• Переконайтеся, що юстування револьверної головки за переміщеннями по осі X в нормі.
• Переконайтеся, що параметр 254, Spindle Center, заданий правильно.

CL CL CL

Проблема з 
деталлю/оснащенням

Проблема геометрії
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Патрон

Деталь

якість обробки

Погана якість обробки
• Перевірте люфт (розділ «Зняття та встановлення кулькового гвинта»).
• Перевірте стан інструменту та шпинделя.
вертикальні та горизонтальні верстати
• Перевірте вібрацію редуктора.
• Перевірте шпиндель на відмову.
• Перевірте стан двигунів сервоприводу подачі.
• Переконайтеся, що верстат встановлений горизонтально (див. довідковий посібник).
токарні верстати
• Перевірте юстування револьверної головки.
• Переконайтеся, що револьверна головка затиснута.
• Переконайтеся, що інструмент надійно закріплений.
• Перевірте інструмент на вібрацію або недостатню жорсткість.
• Перевірте балансування патрона, деталі та оправки.

Теплове розширення

Можливе джерело похибок позиціонування і точності - теплове розширення кулькових гвинтів. У міру 
прогрівання верстата кулькові гвинти розширюються по всіх лінійних осях, що призводить до похибок 
позиціонування і точності (або неточної глибини свердління для вертикальних і
горизонтальних верстатів). Це вкрай важливо при роботах, що вимагають високої точності, при обробці декількох 
деталей без зміни налаштувань або при обробці однієї деталі з декількома налаштуваннями.

Примітка: На верстатах, обладнаних лінійними шкалами, теплове розширення не 
вплине на позиціонування верстата або точність. Однак, незважаючи на 
це, рекомендується, щоб верстат був прогрітий перед обробкою 
деталей. Розширення кулькового гвинта завжди відбувається в напрямку 
від двигуна. Теплове розширення кулькового гвинта токарного верстата 
буде більш помітним по осі X, так як при різанні похибки будуть 
подвоюватися на діаметр.

Залишок матеріалу після торцювання деталі
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Перевірте теплове розширення
Є багато способів перевірити проблему. Наступна процедура служить для перевірки теплового розширення кулькового гвинта осі 
Х (закріпленого в зворотному напрямку на токарному верстаті) на не розігрітому верстаті:
1. Встановіть верстат у початок координат. У режимі MDI (ручне введення даних) натисніть Posit (позиції) і 

Page Down (наступна сторінка) до сторінки Oper (оператор).
2. Виконайте переміщення до положення зміщення (наприклад, X-15.0" Y-8.0" для верт. і гориз.). Виберіть вісь X 

і натисніть клавішу Origin (початкове положення) обнулення. Виберіть вісь Y для фрезерних верстатів і 
обнуліть її.

3. Натисніть кнопку «Offset» (корекція), потім перейдіть вниз до G110 (або будь-якої невикористаної корекції). 
Перемістіть курсор на Х і один раз натисніть Part Zero Set (встановлення нуля деталі), щоб задати X0, потім натисніть 
знову і задайте Y0. На токарному верстаті один раз натисніть Z Face Meas (вимірювання торця).

4. Введіть наступну програму. Вона почнеться в новому вихідному положенні, виконає прискорене 
переміщення на 10 дюймів у напрямку Х, на останніх .25 дюймах виконає подачу зі швидкістю 10 дюймів/хв., 
а потім повторить переміщення Х.

G00 G110 X0 Y0;
X10.0;
G01 X10.25 F10. ; 
M99;

5. Щоб встановити індикатор, виконайте програму в режимі Single Block (один блок) і зупиніть її, коли X буде в 
положенні 10,25" (або в кінці його заданого переміщення для токарних верстатів). Фрезерні верстати: 
Встановіть магнітний тримач на столі так, щоб наконечник індикатора торкався корпусу шпинделя по осі Х 
для вертикальних і горизонтальних фрезерних верстатів. Токарні верстати: Встановіть його на фіксуючому 
кільці шпинделя або на іншій жорсткій поверхні так, щоб наконечник індикатора торкався револьверної 
головки на осі X, і обнуліть його.

6. Вийдіть з режиму Single Block (один блок) і виконуйте програму кілька хвилин. Знову увійдіть в режим Single Block 
(один блок), зупиніть програму, коли X буде в положенні 10.25" для вертикальних і горизонтальних або на початку 
переміщення для токарних верстатів, і зніміть остаточні показання з індикатора. Різниця в положенні X вказує на 
проблему теплового розширення.

Примітка: Переконайтеся, що індикатор встановлений правильно, як зазначено в розділі 
«Точність». Помилки установки нерідко приймаються за теплове 
розширення.

7. При необхідності можна написати подібну програму для перевірки теплового розширення по осях Y і Z.
Рішення
Оскільки існує багато змінних, які впливають на теплове розширення, наприклад, температура повітря в цеху і 
швидкість подачі в програмі, важко дати одне рішення всіх проблем.
Проблеми теплового розширення можна усунути, виконуючи програму прогріву протягом приблизно 20 хвилин 
перед обробкою деталей на верстаті. Найбільш ефективним способом прогріву є
виконання поточної програми зі зміщенням положення по Z до деталі для токарних верстатів або вище деталі 
столу при "різанні повітря" шпинделем для вертикальних і горизонтальних верстатів. Це дозволить кульковим 
гвинтам прогрітися до нормальної температури і стабілізуватися. Коли верстат досяг робочої температури, 
розширення кулькових гвинтів припиниться, якщо не давати їм охолонути. Кожного разу після простою верстата 
повинна виконуватися програма прогріву.
компенсація теплового розширення
При нормальній експлуатації в оброблюваних деталях можуть з'являтися невеликі похибки через теплове 
розширення кулькових гвинтів. Кулькові гвинти виготовляються зі сталі, коефіцієнт розширення якої становить 
11 мільйонних дюйма на градус Цельсія.
Система управління Haas має вбудовані функції електронної корекції розширення кулькового гвинта. Ця 
компенсація працює шляхом оцінки нагріву гвинта на основі величини переміщення по довжині гвинта і 
вимірюється від двигуна. Якщо потрібно, в налаштування можуть вноситися зміни. Користувач може точно 
налаштувати цю компенсацію на 30% у бік зменшення або збільшення за допомогою налаштувань 158, 159 і 160. 
Якщо розмір деталі занадто великий, зменшіть величину компенсації для відповідної осі. Наприклад, збільшуючи 
значення в налаштуванні 158 «X Screw Thermal Comp%», можна збільшити величину термокомпенсації.
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Рекомендовані зусилля затягування різьбових з'єднань верстата - Таблиця, наведена нижче, повинна 
використовуватися як керівництво для затягування різьбових кріпильних деталей при заміні захисту напрямних і 
кришок головки, там, де це вказано.

Діаметр Момент затягування

8-32 30 фунт-дюйм
1/4 - 20 15 фунт-дюйм
5/16 - 18 30 фунт-дюйм
3/8 - 16 50 фунт-дюйм
M10 - 100 50 фунт-дюйм
M12 - 65 100 фунт-дюйм
1/2 - 13 80 фунт-дюйм
3/4 - 10 275 фунт-дюйм
1 - 8 450 фунт-фут
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*

схема змащення

Система Мастильний матеріал кількість 
Змащення напрямних і
пневматична система
Горизонтально-/ вертикально-
фрезерні верстати: Mobil Vactra #2 2-2,5 кварти 
HS-3/4/6/7 включаючи моделі R Mobil DTE 25 2-2,5 кварти 
Токарні верстати Mobil Vactra #2 2-2,5 кварти
трансмісія
Вертикально-фрезерні
верстати конус ISO 40 Castrol AWS46 1,5 літра 
Вертикально-фрезерні
верстати конус ISO 50 Mobil SHC 625 1,0 літра 
Горизонтально-фрезерні
верстати конус ISO 50 Mobil SHC 625 2,5 літра
Токарні верстати Mobil SHC 625 2,5 літра
Поворотний стіл Mobil SHC 634 До перекриття оглядового скла 

SHS210 Mobil SHC 634 заповнення на 1/4 оглядового скла
осі
Осі А і В (Серія VR) Mobil SHC 634 Вісь A - 5 кварт, вісь B - 4 кварти 
Осі 4 і 5

Серія EC/HS Mobil SHC 630
Поворотні столи Mobil SHC 634

Вісь С (токарний верстат) Vactra #2 1 крапля на 10-е включення
гідравлічне гальмо
EC-1600/2000/3000 і HS-3/4/6/7
включаючи моделі R Mobil DTE 25 Між позначками Мін/Макс на 

гальмівному підсилювачі
HRT110/TR110 Mobil DTE 25 на 1/4" - 1/2" нижче кришки резервуара
гідроагрегат (HPU) Mobil DTE 25 8 галонів (26,4 л)

10 галонів (37,9 л) для SL-30B і більших
Сож високого тиску (HPC) 5-30W Synthetic Резервуар заповнений на 25%
пристрої зміни інструменту (буСі)
Стандартне Castrol Alpha SP 320 До верху оглядового скла 

(Вертикальний: 6 кварт, EC: 8 кварт)
Високошвидкісний і EC-300/400/ES-5 Mobil SHC 630 До верху оглядового скла

(Вертикальний: 6 кварт, EC: 8 кварт)
EC-630 Mobil SHC 634
EC-1600/2000/3000 Castrol Alpha SP 320
Система противаги
розмір бака верстата висота бака кварт масла кількість ходів насоса
40 кубічних футів 23 2 Mobil DTE 25 на бак 93
80 кубічних футів 36 3 Mobil DTE 25 на бак 140
110 кубічних футів 42 3 Mobil DTE 25 на бак 140

*Для всіх верстатів з конусом ISO 50, шпинделів на 30 000 об/хв з конусом ISO 40 і шпинделів на 15 000 об/хв на 
фрезерних верстатах серії GR використовуйте DTE 25.

технічні характеристики верстата
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Тиск повітря шпинделя

Система тиск
Конус ISO 40/50 і 10К 17 psi.
Конус ISO 40 12/15К 20 PSI
Конус ISO 30 15К 20 PSI
Горизонтально-фрезерні верстати і 30K конус ISO 30* 25 PSI 
Серія SL/TL-15/25 10-12 psi
Контршпиндель TL-15/25 10-12 psi
Постійна подача повітря шпинделя з конусом SR-100 54 PSI 
Офісний фрезерний верстат 4 PSI
ФС «Міні» 25 PSI
Набивання з консистентного мастила (серія GR і TM) 3 PSI

Тиск повітря системи попереднього заряджання поршня розтискання інструменту

Система тиск
Вертикальний високошвидкісний (SS) 30 PSI
EC-300/400/500 30 PSI
Фрезерні верстати з конусом ISO 30 35 PSI
Верстати 30K 45 PSI
SR-100 100 PSI

Тиск повітря системи попереднього заряджання

Система тиск
Вертикальний конус ISO 40 4,1 PSI
Вертикальний високошвидкісний (SS) 30 PSI
EC-300/400/500 30 PSI
MDC-500 4,1 PSI
Тиск повітря противаги

Система тиск
EC-630/1600/2000/3000 800 PSI
VR-8/9/11 1025 PSI
VF-3YT/50 1100 PSI
VF-5/50 1100 PSI
Конус ISO 50 VF-6/7/10 1150 PSI
Серія HS 1250 PSI
Серія VS 1250 PSI
Конус ISO 50 VF-8/9/11 1550 PSI

Тиск затиску

тяга - Вимірюється приладом на інструменті в шпинделі
Верстати 30K сила затягування - 700-800 фунт-фут
MM/SMM сила затягування - 900-1300 фунт-фут
Конус ISO 40 VF/HS/XHC сила затягування - 1750-2100 фунт-фут
Фрезерні верстати з конусом ISO 50 сила затягування - 3700-4200 фунт-фут
Супутник
Затискач 100 PSI
Розтиснутий 100 PSI
вісь A 100 PSI



10

Гідроагрегат (HPU)

HPU (токарний верстат) мінімум 120 psi

підсилювач тиску гідравлічного гальма

EC-400
Нижня сторона 20 PSI
Верхня сторона 5-10 psi
EC-630/1600
Тиск підсилювача 970-1030 psi

Тиск ротаційного гідравлічного гальма

HRT 110/TR 110 35-50 psi
HRT 450 1000 PSI
HRT 600/VR 1100 PSI

стіл (4х)

Система-EC-630/1600 тиск
Затискне кільце 250 PSI
Повітря на вході кільця заповнення 25 PSI
Гідравлічний тиск кільця заповнення 1000 PSI

стіл (5Deg)

Система-EC-630/1600 тиск
Гідравлічний затискач

Регулятор затиску (чорний) 1500 PSI
Регулятор підйому (червоний) 1000 PSI
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Зняття захисту направляючих осі х (Гориз)

Зняття лівого/правого захисту направляючих
1. Виконайте ручне переміщення осі Х до центру переміщення і ВИМКНІТЬ живлення верстата.
2. Зніміть гвинти SHCS, які кріплять кришки направляючих до столу, а також зніміть гвинти SHCS, які 

кріплять кришки направляючих до зовнішнього корпусу.

Зняття кришки на направляючих осі Y (Гориз)

Зняття – верхні
1. Виконайте ручне переміщення осі Х до центру переміщення, а осі Y – до упору вниз.
2. Вимкніть верстат.
3. Зніміть гвинти з напівкруглою головкою, які кріплять кришку напрямної до головки шпинделя і вертикальні 

напрямні – до стійки.
4. Зніміть верхню кришку направляючих.
Встановіть кришку направляючих у порядку, зворотному зазначеному вище, при цьому переконайтеся, що всі 
прокладки і ущільнення з герметика, якщо необхідно, замінені і відновлені.

Зняття – нижні
1. Виконайте ручне переміщення осі Х до центру переміщення, а вісь Y – до упору вгору.
2. Вимкніть верстат.
3. Викрутіть 3 (три) гвинти з напівкруглою головкою, які кріплять кришку напрямних до головки шпинделя.
4. Викрутіть 7 (сім) гвинтів з напівкруглою головкою з кожного боку, які кріплять вертикальні напрямні до 

стійки.
5. Зніміть нижню кришку направляючих.
Встановіть кришки направляючих у порядку, зворотному зазначеному вище, при цьому переконайтеся, що всі 
прокладки і ущільнення з герметика, якщо необхідно, замінені і відновлені.

Кришка направляючих осі Z (Гориз)

Є дві частини кришки направляючих осі Z: сторона, найближча до шпинделя, і частина з іншого боку приймача (тобто 
EC 400), найвіддаленіша від шпинделя.
Перемістіть вісь Z у положення, яке забезпечує найкращий доступ до кришки напрямних, яку необхідно зняти. 
Горизонтально-фрезерні верстати з пристроями автоматичної зміни супутників: Якщо необхідно замінити кришку 
напрямних, найближчу до станції завантаження або найвіддаленішу від шпинделя, поверніть Н-подібну опору на 
45°.
Вимкніть живлення верстата і зніміть болти кришки направляючих на кожній стороні кришки.
Нова кришка встановлюється в порядку, зворотному зняттю старої. Обов'язково встановіть нову прокладку і 
використовуйте новий герметик, гвинти повинні надійно кріпити кришку направляючих.

Захист направляючих/кришки головки



12

Поворот екрану

Настановний 
гвинт 
Лиска

Вліво, якщо Вправо, якщо
дивитися спереду дивитися спереду

Регулювання екрану захисту направляючих MDC/EC-300

Передня частина стійки з обох боків шпинделя закрита міцними екранами, які утримуються в піднятому стані 
підпружиненими тубусами. Якщо положення екрану вимагає регулювання, дійте, як зазначено нижче.

1. Затисніть вал за лиску плоскогубцями або іншим затискним пристроєм, щоб утримати його під час 
регулювання натягу пружини.

2. Ослабте установчий гвинт так, щоб можна було регулювати натяг пружини.
3. Поверніть вал на один повний оберт, долаючи зусилля пружини (проти годинникової стрілки для лівого 

тубуса і за годинниковою стрілкою для правого тубуса). Затягніть установчий гвинт.
4. Перевірте зусилля на екрані. Якщо потрібно, повторіть процедуру, збільшуючи натяг по одному оберту 

за раз до досягнення потрібного натягу. Не перетягуйте пружину.

Регулювання кришки направляючих осі Y eC-300

верхня кришка напрямних – зняття
1. Виконайте ручне переміщення осі X до центру переміщення. Маховичком поштовхової подачі 

перемістіть Y в найнижче положення.
2. Вимкніть верстат.
3. Викрутіть 26 гвинтів з плоскою головкою, які кріплять вертикальні напрямні до кришки напрямних.
4. Викрутіть шість гвинтів з напівкруглою головкою, які кріплять верхню кришку напрямних до головки 

шпинделя і нижньої кришки напрямних.

Гвинти 20X 1/4-20 UNC x
1-1/4 SS FHCS

Гвинти 6X 1/4-20 
UNC x 2-1/2 SS з

плоскою головкою
Верхні кришки 

напрямної
осі Y 

Програмована
СОЖ (опція)

Пружинна шайба 4X 
Гвинт з 
напівкруглою

головкою 4X
Гвинт з 

напівкруглою 
головкою 6X

Нижні кришки на 
направляючій осі Y

Рейки кришок 
направляючих

Фіксуюча штанга 2X

Фіксуюча 
штанга

Направляюча
2X

Проставка 6X 
Направляюча 
штанга 5X
Передня 
штанга

Кришки
правляючих 
осі Y
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Гвинт з поглибленням під 
ключ 10-32 x 3/8" Зніміть бічну 

кришку з 
верхньої 
сторони.

Верхня кришка направляючих – установка
1. Встановіть чотири гвинти з поглибленням під ключ у верхній частині кришки направляючих. Посуньте її вгору 

і вниз, щоб переконатися, що вона вільно переміщається.
2. Зсуньте кришку направляючих вниз, поки нижній фланець не зайде під кришку головки шпинделя, і закріпіть 

її чотирма гвинтами з напівкруглою головкою.
3. Закріпіть ліву і праву вертикальні напрямні за допомогою гвинтів з плоскою головкою.
нижня кришка напрямних осі Y – зняття
1. Виконайте ручне переміщення осі X до центру переміщення. Виконайте ручне переміщення осі Y до упору 

вгору.
2. Вимкніть верстат.
3. Викрутіть гвинти з поглибленням під ключ, які кріплять ліву і праву вертикальні напрямні, і 

зніміть їх.
4. Викрутіть чотири гвинти з плоскою головкою, які кріплять нижню кришку направляючих осі Y до корпусу 

головки шпинделя. Повністю складіть кришку направляючих вниз.
5. Зніміть кришку направляючих знизу.
нижня кришка направляючих осі Y – установка
1. Вставте чотири гвинти з поглибленням під ключ у нижній частині кришки направляючих і рівномірно 

затягніть.
2. Посуньте нижню частину кришки напрямних вгору і вниз, щоб переконатися, що вона не заїдає.
3. Зсуньте верхній фланець кришки направляючої під накладку головки шпинделя і закріпіть її на кришці 

головки шпинделя і верхній кришці направляючої за допомогою чотирьох гвинтів з напівкруглою головкою.
4. Встановіть ліву і праву вертикальні напрямні за допомогою гвинтів з напівкруглою головкою.

Зняття/встановлення кришки головки (верт)

Зняття

Примітка: Ця процедура - для VF-3/4. Однак, для інших моделей процедура відрізняється 
незначно.

Верстати з конусом 50: Перед зняттям кришки головки зніміть вузол вентилятора і від'єднайте 
електричні роз'єми вентилятора і розтискання інструменту.

Кришки головки VF-3/4

1. Виконайте повернення на нуль (Zero Ret) всіх осей, потім виконайте ручне переміщення для центрування 
осей X і Y під шпинделем. Для захисту покладіть на поверхню столу шматок картону.

2. Зніміть верхню і задню кришки.
3. Витягуйте передню кришку знизу, поки не стане можливо від'єднати кабель розтиску інструменту 

(швидкознімний роз'єм), потім зніміть кришку. Зніміть бічні кришки. Для полегшення зняття гвинтів 
переміщайте вісь Z у міру необхідності.
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Вузол поршня розтискання інструменту (П.р.і.)

Установка
1. Для захисту покладіть на поверхню столу шматок картону. Встановіть кожну бічну кришку зверху. Для 

полегшення доступу до гвинтів переміщайте вісь Z у міру необхідності.
2. Якщо є, підключіть кабель розтиску інструменту, потім встановіть на місце передню кришку знизу. Встановіть 

задню кришку і верхню кришку.

Перед заміною вузла поршня розтискання інструменту потрібно повністю прочитати цей розділ.

Короткий огляд
При зміні інструменту поршень розтиску інструменту приводиться в дію повітрям. Він переміщує тягу інструменту 
вниз, долаючи зусилля пакета пружин, що вивільняє старий інструмент і дозволяє вставити новий інструмент. 
Зазвичай поршень знаходиться у верхньому, втягнутому положенні.
Коли поршень закінчує хід вниз, отвір в бічній стороні штока розтиску інструменту відходить від корпусу циліндра і 
стає доступним для стисненого повітря всередині циліндра. Повітря надходить через шток до гайки розтиску 
інструменту на нижньому кінці штока. Гайка натискає на кінець тяги інструменту і повітря надходить крізь 
центральний отвір і видуває стружку з конічної ділянки вала шпинделя.
Фіксатор пружини захоплює пружину стиснення, яка повертає поршень зміни інструменту і шток в нормальне 
положення, коли повітря випускається з циліндра. Верхні і нижні кінцеві вимикачі приводяться в дію фіксатором 
пружини. Положення цих вимикачів контролюється комп'ютерною системою управління в ході циклу зміни інструменту.
Для шпинделів з конусом 40 і 50 є різні поршні розтискання інструменту. Крім того, поршні зміни інструменту мають 
різні вузли, які потребують регулювання або, можливо, заміни. Розділ (и) після інструкцій по установці П.р.і. 
шпинделя також повинні виконуватися, в іншому випадку верстат може бути серйозно пошкоджений.
Затиск/розтиск інструменту
Тяга розтискання інструменту утримується затиснутою зусиллям пружини. Для звільнення затиску інструменту 
використовується тиск повітря. При розтиску інструменту по центру шпинделя направляється струмінь повітря для 
очищення конуса від води, масла або стружки. Розтиск інструменту можна виконати за командою з клавіатури і за 
допомогою кнопки збоку на голівці шпинделя. Однак, ці кнопки працюють тільки в режимі ручного введення даних 
або ручного переміщення.

повітряні соленоїди затиску/розтиску інструменту
Тиск повітря при знятті затиску інструменту керується одним соленоїдом (реле K15). Якщо реле спрацювало, на 
соленоїд подається 115V змінного струму, при цьому подається тиск повітря для розтиску інструменту. Живлення 
цього соленоїда переривається реле K15 і автоматичним вимикачем CB4, встановленими на платі 
введення/виведення.

датчики затиску/розтиску інструменту
На вузлі поршня розтискання інструменту розташовані два вимикачі, які використовуються для визначення 
положення механізму затиску інструменту. Вони обидва нормально замкнуті. Один розмикається в положенні 
затиску, інший розмикається в положенні розтискання. Якщо обидва вимикачі замкнуті, це означає, що тяга 
знаходиться в проміжному положенні.
Операція зміни інструменту буде чекати, поки спрацює вимикач розтиску, перш ніж вісь Z або рука пристрою зміни 
інструменту відійде від інструменту, і інструмент звільниться. Це запобігає можливості пошкодження верстата. Для 
відображення стану виводів реле і контактів вимикачів може використовуватися дисплей діагностики. Система 
попередньої зарядки і СОШ подає низький тиск повітря і розмикає вимикач затиску.

Вимикач віддаленого розтискання інструменту
Вимикач віддаленого розтискання інструменту встановлений на бічній стороні кришки на голівці шпинделя. Він 
працює так само, як кнопка на клавіатурі. Він повинен бути натиснутий ½ секунди, для розтискання інструменту, 
інструмент залишається розтиснутим ½ секунди після відпускання кнопки.



15

Штуцер шланга SAE

Ліва різьба

Зняття поршня розтискання інструменту

1. Для верстатів, обладнаних СОШ, - встановіть різцетримач в шпиндель.
2. Зніміть кришки з передньої бабки відповідно до розділу «Зняття та встановлення кришок головки».
3. Для верстатів з конусом 50 з СОШ перед продовженням роботи необхідно зняти патрубок СОЖ і 

подовжувальну трубку. Вони обидва мають ліву різьбу.

Увага: Забороняється знімати збіжні муфти з патрубка СОЖ! Зняття будь-якої збіжної 
муфти з патрубка анулює вашу гарантію на патрубок. Користуйтеся 
ключами тільки на штуцері шланга SAE і нижній гайці патрубка СОЖ. Див. 
стрілки нижче:

a. За допомогою ключа ослабте штуцер шланга SAE на вузлі зворотного клапана (права стрілка на 
схемі). Забороняється користуватися ключем на знімній муфті, встановленій на патрубку СОЖ, 
патрубок буде пошкоджений, а гарантія – анульована.

b. Обережно відріжте прозорий пластиковий дренажний шланг на стороні патрубка МОР. Найкраще 
використовувати звичайні або кабельні ножиці. Обріжте близько до штуцера, тому що шланг буде 
використаний повторно з патрубком після його заміни. Не відрізайте чорний шланг СОЖ. (Майте на 
увазі, що якщо патрубок не замінюється, не від'єднуйте дренажний шланг від патрубка.)

c. Зніміть патрубок МОР з подовжувальної трубки (нижня стрілка на схемі) за допомогою двох ключів 
(7/8 і 15/16). Це ліва різьба.

d. Поверніть патрубок СОЖ з усіма різьбовими штуцерами і чорним шлангом СОЖ в 
непошкодженому стані на адресу Haas Automation для забезпечення гарантії. Зняття будь-якої 
знімної муфти з патрубка анулює будь-які ваші претензії щодо гарантії на патрубок.

4. Від'єднайте лінію подачі повітря на панелі масла/повітря.
5. Від'єднайте кабелі затиску/розтиску (швидкознімні) і проводку соленоїда вузла, розташовану на кронштейні 

соленоїда.
6. a. конус ISo 40 - Зніміть повітряний шланг розтиску інструменту і шланг попередньої зарядки зі штуцера, 

показаного на наступному малюнку. Якщо верстат обладнаний СОШ, також зніміть шланг СОЖ.
b. конус ISo 50 - Зніміть три повітряних шланги розтиску інструменту.

7. гориз: Для утримання П.Р.І. на місці використовуйте стропу і підвісний підйомник. Зніміть чотири гвинти з 
буртиком, що утримують вузол поршня розтискання інструменту на корпусі. Збережіть всі шайби і 
регулювальні прокладки.
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Фітинг 
повітряного 
шланга 1/4'' 
Фітинг 
повітряного 
шланга
3/8

Гвинти 3/8" - 16 X 1 
3/4" з 

поглибленням під 
ключ

Фітинг 
СОШ

(опція)

Вимика
ч 
затиску

Вимика
ч-розтиску

Горизонтально-фрезерний верстат, поршень розтискання інструменту

8. верт: Зніміть вузол поршня розтискання інструменту в зборі, зрушивши його вперед, а потім піднявши. 
Вузол має велику масу, тому при знятті потрібно бути обережним.

Примітка: Пункти 9 і 10 стосуються тільки верстатів з СОШ.

9. Зніміть лінії дренажу і продувки з корпусу ущільнення.
10. Зніміть корпус ущільнення з П.Р.І.

Поршень розтиску інструменту з додатковим штуцером СОШМонтажна позиція вузла поршня розтиску інструменту

установка Поршня розтиску інструменту

Після установки повинні бути виконані наступні розділи:
конус ISo 40

• Задайте попередню зарядку
• Відрегулюйте вимикачі затиску/розтиску інструменту
• Встановіть висоту тяги

конус ISo 50
• Регулювання виштовхування інструменту
• Налаштування вимикачів П.Р.І.
• Встановлення подовжувальної трубки (СОШ)

1. Переконайтеся, що заміна приводного ременя була виконана правильно, як зазначено в розділі «Заміна та 
натяг ременя».

Двигун і 
трансмісія

Підйомна 
стропа

П.Р.І. в робочому 
положенні 
Вигляд ззаду

П.Р.І.

Трансмісія 
(опція)

Вузол поршня 
розтискання 
інструменту.

Приводний 
ремінь

Шків 
шпинделя

Корпус головки

C AUTIO
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Вимикач затиску інструменту Вимикач розтиску інструменту

Регулювальні 
прокладки П.Р.І.

(1 кож.) 0,093 Нейлонова шайба
(2 кож.) Регулювальна прокладка 0,010

(3 кож.) Регулювальна прокладка 0,015

Регулювальні 
прокладки вилки

(по 1.) Регулювальна прокладка 0,010

(по 7.) Регулювальна прокладка 0,018

Вилка П.Р.І. Торцева заглушка шпинделя

Зазор вилки Зазор тяги

2. Перш ніж продовжувати роботу, переконайтеся, що регулювання нахилу шпинделя правильне (як зазначено 
в розділі «Заміна тяги»). Якщо воно неправильне, виконайте необхідне регулювання за допомогою 
регулювальних прокладок.

Схема розташування регулювальних прокладок і розпірних втулок, конус ISO 50

3. Розмістіть П.Р.І. на верстаті. П.Р.І. буде спиратися на підйомну вилку шпинделя.

Увага! Будьте обережні при роботі з підйомною вилкою шпинделя. Встановіть вузол у 
напрямку до передньої сторони верстата перед його опусканням. Вузол 
важкий, тому при установці потрібно проявляти велику обережність.

4. Встановіть 4 болти, при цьому регулювальні прокладки і розпірні втулки повинні бути встановлені під П.Р.І.
№ за каталогом опис 30-0013A (новий) 30-0013 (стара конструкція)

Вилка: (45-0014) Регулювальна прокладка 0,010 1 кожна Немає
(45-0015) Регулювальна прокладка 0,018 7 кож. 5 кож.

П.Р.І.: (45-0019) 0,093 Нейлонова шайба 1 кож. 1 кожна

Розпірні (45-0017) Регулювальна прокладка 0,010 2 кож. 2 кож.
втулки: (45-0018) Регулювальна прокладка 0,015 3 кож. 2 кож.

Примітка: Розпірні втулки П.Р.І.: нейлонова шайба встановлюється зверху на 
регулювальні прокладки.

5. Якщо верстат обладнаний СОШ, вільно встановіть на місце вузол поршня розтискання інструменту. В 
іншому випадку туго затягніть чотири монтажні болти.

6. конус ISo 50 - Якщо верстат обладнаний СОШ, встановіть подовжувальну трубку і обертове
з'єднання, як зазначено нижче. В іншому випадку пропустіть цей пункт.

Примітка: Якщо шпиндель, тяга або подовжувальна трубка замінювалися, обов'язково 
необхідно відрегулювати биття подовжувальної трубки.
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a. Встановіть тримач різця в шпиндель.
b. Вставте універсальний ключ 5/8 в нижній кінець штока поршня. Ослабте гвинт 1/4-20 в обоймі фіксатора 

зверху на штоку поршня. Вставте велику плоску викрутку в паз в обоймі фіксатора і, провертаючи, зніміть 
обойму.

c. Навинтите тримач підшипника (20-7655) на шток поршня. Затягніть за допомогою великого гайкового 
ключа або плоскогубців.

d. Витріть начисто отвір в кінці тяги.
e. Встановіть поршень розтиску інструменту.
f. Нанесіть тонкий шар молібденового мастила на внутрішню частину тримача підшипника. Вставте 

хвилясту пружину (59-0176) в тримач підшипника.
g. Злегка змастіть ущільнювальне кільце на кінці вузла подовжувальної трубки (30-1242). Нанесіть різьбовий 

герметик для розбірних з'єднань на різьбу на кінці. Вставте подовжувальну трубку в тягу. Затягніть від руки 
наскільки можливо (ліва різьба).

h. Заблокуйте обертання шпинделя, вставивши болт, пруток або головку ключа в один з отворів його шківа. 
Він упреться в вилку поршня розтискання інструменту.

i. Затягніть подовжувальну трубку до зусилля 15-20 фунт-фут. Вийміть болт зі шківа шпинделя.
j. Встановіть обертове з'єднання. Злегка змастіть ущільнювальне кільце. Не наносьте різьбовий герметик на 

нитки різьби.
1) Навинтить патрубок СОЖ на кінець подовжувальної трубки (ліва різьба). Не використовуйте різьбовий 

герметик. Щільно затягніть різьбу за допомогою двох ключів.
2) Приєднайте прозорий пластиковий дренажний шланг до штуцера на бічній стороні патрубка. 

Використовуйте хомут, якщо є. Шланг повинен йти вниз (нижче патрубка), щоб могла стекти зібрана 
МОР. Патрубок буде пошкоджений, якщо МОР збереться в патрубку.

3) Навинтить чорний шланг СОЖ на роз'єм на вузлі зворотного клапана. Затягніть гайковим ключем. Не 
перетягуйте!

k. Циферблатним індикатором виміряйте биття вгорі поворотного патрубка. Биття не повинно 
перевищувати .006".

l. Перевірте вимикачі затиску і розтиску інструменту. Вони не повинні були зміститися.
m. Виконайте пробний прогін системи СОШ, щоб перевірити витоки, перед тим як встановити на місце 

кришки головки.
7. Приєднайте повітряні шланги до відповідних штуцерів на вузлі поршня розтиску інструменту.
8. Приєднайте кабелі затиску/розтиску, проводку соленоїда до бічних сторін кронштейна соленоїда.

Шків 
шпинделя

П.Р.І. з
конусом 
ISO 50

Тяга
Вилка П.Р.І.

Обертове 
зчленування
Вузол 
подовжува
льної 
трубки

Виміряйте биття обертового 
зчленування в цьому місці

Тримач підшипника
Хвиляста 

пружина



19

9. конус ISo 50 - Встановіть головний регулятор подачі повітря на 85 PSI і завершіть виштовхування 
інструменту і регулювання вимикачів П.Р.І.

Пункти 10-13 стосуються тільки верстатів з конусом ISo 40 з Сош
10. Приєднайте дренажну лінію 5/32" і лінію продувки 5/32" до корпусу манжети і встановіть корпус манжети на 

П.Р.И. (нанесіть на гвинти різьбовий герметик). Штуцер лінії дренажу повинен бути звернений до задньої 
сторони верстата.

Примітка: Дренажна лінія повинна проходити крізь направляючу кабельного хомута на 
трансмісії і не повинна стикатися зі шківом або ременями.

11. Подайте тиск попередньої зарядки кілька разів, щоб дати можливість ущільненню відцентруватися по 
тязі. Зберігаючи попередню зарядку, затягніть болти.

12. Встановіть шланг МОР. Необхідно використовувати гайковий ключ і затягнути щільно. Не перетягуйте!
13. Відрегулюйте вимикачі затиску/розтиску відповідно до відповідного розділу.

Налаштування попереднього заряджання

Не виконуйте цю процедуру на верстатах, обладнаних системою охолодження через шпиндель 
(Сош). Це пошкодить верстат. Виконайте налаштування в розділі «Налаштування регулятора 
попереднього заряджання».

Примітка: Встановіть регулятор тиску повітря на 30 psi на високошвидкісних (Super Speed) 
верстатах з співвісним приводом, а на верстатах з конусом 50 не задавайте 
попереднє заряджання. Для стандартного верстата з конусом ISO 40 (без 
СОШ) використовуйте порядок, описаний у пункті 4.

1. Встановіть регулятор тиску повітря на нуль (0). Перед налаштуванням потрібно витягнути регулювальну ручку 
для розблокування. Верстати з співвісним приводом - Від'єднайте повітряний шланг від регулятора 
попереднього заряджання. Встановіть контрольний манометр між регулятором і соленоїдом. Дайте команду 
на попередню зарядку (макрос #1120-1), тиск повинен бути 30 psi.

Примітка: При нульовому (0) тиску на регуляторі попередньої зарядки регулювальна ручка знаходиться в 
максимально вивернутому положенні.

Ручка налаштування регулятора тиску повітря

2. Переконайтеся, що параметр 149, Precharge DELAY (затримка попереднього заряджання), встановлений на 300.
3. Виконайте заміну інструменту. При контакті поршня розтискання інструменту з тягою буде чути стукіт.
4. Вкрутіть регулятор тиску повітря на ½ обороту. Виконайте заміну інструменту і прислухайтеся до стуку, описаного в 

пункті 3. Якщо він присутній, повторіть дії пункту, поки стук не зникне. Шум не повинен бути присутнім як з 
інструментом, так і без інструменту в шпинделі.

Увага! Збільшуйте тиск тільки до рівня, при якому зміна інструменту стає явно тихою. 
Будь-яке подальше збільшення тиску не приносить користі. Надмірний тиск в 
системі попередньої зарядки викличе пошкодження пристрою зміни 
інструменту і інструменту в верстаті.

5. Встановіть кришки головки.

SPINDL LOCK D

H

W H 

 

 OX

P

НИЗЬКА ПЕРЕДАЧА

G A B X
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шланга 1/4''
Фітинг 
повітряного 
шланга 3/8''

Фітинг 
СОШ

(опція)

Фітинг повітряного 1
Гвинти3/8"-16X

3/4" з 
поглиблення
м під ключ

Вимика
ч 
затиску Вимикач 

розтиску

Перемикач 
затиску

Перемикач 
розтиску

Вимикач затиску 
інструменту

Вимикач 
розтиску 
інструменту

Регулювання вимикача П.р.і.

до регулювання вимикачів затиску і розтиску на співвісних шпинделях має бути 
виконано регулювання попереднього заряджання П.р.і. для регулювання попереднього 
заряджання П.р.і.:

1. Встановіть лінійний манометр між регулятором і зворотним клапаном.
2. Вийміть різцетримач зі шпинделя.
3. Обертайте ручку регулювання регулятора до положення повного виходу (обертайте проти годинникової стрілки).

4. Натисніть MDI (ручне введення даних).
5. Введіть #1120=1 і натисніть Cycle Start (запуск циклу).
6. Відрегулюйте регулятор тиску на 30 psi і натисніть Reset (Скидання).
7. Знову натисніть Cycle Start (запуск циклу), щоб переконатися, що регулятор встановлений на 30 psi, потім 

натисніть Reset (скидання).
8. Зафіксуйте ручку регулювання регулятора, натиснувши на неї, і зніміть лінійний манометр.

Порядок регулювання
Після завершення процедури регулювання вимикачів поршня розтискання інструменту вимикачі повинні показати, 
що інструмент звільнений з конуса шпинделя при виході інструменту на 0,060" з конуса, і що інструмент не 
звільнений при виході інструменту на 0,050" з конуса.

Вимикачі звичайного шпинделя Вимикачі тяги співвісного шпинделя Вимикачі затиску/розтиску
інструменту, конус 50

P N L

X

LOW
 GEA

T
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Тримач різця

Аркуш 
паперу

Алюмінієвий брусок

Різець-
затискач

Аркуш 
паперу

Алюмінієвий 
брусок

Вісь Z

нижній вимикач (розтискання)
1. Перед регулюванням вимикачів повинна бути нормально встановлена висота П.Р.І. Див. розділ 

"Налаштування висоти П.Р.І.".
2. Натискайте Param/Dgnos, поки не з'явиться сторінка діагностики. Переконайтеся, що DB OPN=0, а DB CLS=1.
3. Встановіть інструмент у шпиндель і покладіть оброблений алюмінієвий брусок на стіл під різцетримачем 

(верт.), або встановіть пристосування для забезпечення опори алюмінієвого бруска на горизонтально-
фрезерному верстаті. Обов'язково покладіть чистий аркуш паперу під брусок для захисту поверхні столу або 
пристосування.

4. Перемістіть вісь Z вниз, поки тримач різця не опиниться приблизно на 0,030" вище алюмінієвого бруска. 
Перейдіть на приріст .001". Переміщайте на один приріст, поки тримач різця не торкнеться бруска (ще можна 
зрушити брусок). Це нульова точка. Не натискайте кнопку розтискання інструменту, це призведе до 
перевантаження осі Z.

5. Змініть параметр 76 Low Air Pressure (низький тиск повітря) на значення 99,999, щоб не видавався 
сигнал про помилку через низький тиск повітря.

6. Щоб обмежити відхилення головки шпинделя при виконанні наступної частини процедури, тиск повітря 
потрібно зменшити, щоб знизити робоче зусилля П.Р.І. Зменшіть тиск регулятора нижче 50 psi, потім 
підніміть до 60 psi.

7. Встановіть випробувальний індикатор з роздільною здатністю 0,0005" між столом або пристосуванням і 
торцем головки шпинделя, щоб виміряти осьове відхилення при подачі живлення на П.Р.І. Тривало натисніть 
кнопку розтискання інструменту (Tool Release) і переконайтеся, що брусок затиснутий, а відхилення головки 
від 0,002" до 0,004". Якщо відхилення головки більше, зменшіть тиск повітря. Якщо відхилення головки менше 
або відхилення відсутнє, збільште тиск повітря.

8. Зніміть індикатор.
9. Натисніть Posit (позиції), потім Page Up (попередня сторінка), поки не з'явиться сторінка Pos-Oper (робочі 

позиції). Виберіть вісь Z, натисніть Origin (початкове положення), щоб обнулити показання.
10. Натисніть .01 і перемістіть вісь Z на 0,060" (від блоку).
11. Натисніть кнопку розтискання інструменту (Tool Release) і утримуйте її натиснутою. Регулюйте положення вимикача 

всередину або назовні, до фіксатора пружини, поки вимикач не змінить стан (DBOPN=1). Вимикач в цей момент 
повинен показувати, що інструмент розтиснутий і вийшов з конуса шпинделя.
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Поршень 
розтискання 
інструменту

Щуп

Тяга

Вузол 
картриджа 
шпинделя

Місце 
вимірюванн

я щу-пом

Тяга

П.Р.І.

12. Кілька разів виконайте цикл розтискання інструменту і переконайтеся, що вимикач спрацьовує. 
Натискайте Param/Dgnos, поки не з'явиться сторінка діагностики. Переконайтеся, що (DB OPN=1), а (DB 
CLS=0).

13. Перевірте регулювання. Перемістіть вісь Z на 0,050" (від бруска) і переконайтеся, що, коли натиснута 
кнопка розтискання інструменту, (DB OPN=0).

Примітка: Вимикач повинен спрацьовувати (DB OPN=1) при 0,060" і не спрацьовувати (DB OPN=0) 
при 0,050".

14. При необхідності повторіть налаштування, повторивши пункти 11-13.
15. Встановіть регулятор тиску назад на 85 psi і встановіть параметр 76 на 1500.
верхній вимикач (затискач)
1. Вийміть тримач різця зі шпинделя.
2. Увійдіть в режим ручного введення даних, зітріть весь код і введіть #1120=1.
3. На початку до упору всуньте верхній вимикач. Встановіть щуп 0,020" між П.Р.І. і тягою.

Регулювання вимикача звичайного шпинделя Регулювання вимикача співвісного шпинделя

4. Натискайте Param/Dgnos, поки не з'явиться сторінка діагностики, потім натисніть Cycle Start (запуск 
циклу).

5. Якщо DB CLS=0 (інструмент розтиснутий), регулювання закінчено. Якщо це не так, відрегулюйте верхній 
вимикач, щоб регулювання припадало на момент точно перед спрацьовуванням вимикача (DB CLS=0) і 
перейдіть до наступного пункту.

6. Натисніть Reset (скидання). Замініть щуп 0,020" щупом 0,040". (Перевірка щупом 0,040" гарантує, що вимикач 
не встановлений занадто далеко. Якщо вимикач всунутий до упору, ця перевірка не потрібна.) Натисніть 
Cycle Start (запуск циклу). Переконайтеся, що DB CLS=1.

7. При необхідності повторіть пункти 4-6. Якщо повторення не потрібно, зніміть всі щупи. Процедура 
регулювання закінчена.
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Установка і регулювання П.Р.І. – OM-1A/OM-2A

Після встановлення П.Р.І. верх редуктора шпинделя повинен бути на одному рівні з низом базової плити корпусу 
П.Р.І. Якщо корпус базової плити П.Р.І. знаходиться вище шпинделя, встановіть необхідну кількість регулювальних 
прокладок 01". Підключіть повітряний манометр до попередньої зарядки П.Р.І. і регулюйте тиск, поки він не 
становитиме 6 psi при розтиску інструменту. Вставте болти з буртиком і затягніть із зусиллям 18 фунт-фут.

Примітка: Після затягування кріпильних деталей П.Р.І. повинен повністю повернутися в 
початкове положення.

Регулювання висоти тяги
1. Покладіть оброблений алюмінієвий брусок на стіл під різцетримачем (у шпинделі не повинно бути 

інструменту). Обов'язково покладіть чистий аркуш паперу під брусок для захисту поверхні столу.
2. Перемістіть вісь Z вниз, поки різцетримач не опиниться приблизно на 0,030" вище алюмінієвого бруска. Досягніть 

нульового зазору між різцетримачем і бруском, натиснувши Tool Release (розтискання інструменту), 
переключившись на прирости .001" і виконуючи поштовхову подачу вниз по одному приросту. Перемістіть вісь, 
потім натисніть Tool Release (розтискання інструменту), при цьому намагаючись відчути переміщення тримача 
різця (пальцем між тримачем різця і шпинделем). Повторюйте цей процес, поки переміщення не перестане 
відчуватися. Це нульова точка.

3. З приростом .01" виконайте ручне переміщення осі Z на висоту .100" над алюмінієвим бруском.
4. Тривалий час натискайте кнопку Tool Release (розтискання інструменту). Спробуйте зрушити брусок. Блок повинен 

бути затиснутий при .100" і звільнятися при .110". Якщо блок зрушується при .100", повторіть процес, переміщаючи вісь 
Z вниз на одне збільшення за один раз, поки блок не затиснеться. Якщо блок затиснутий при .110", повторіть процес, 
переміщаючи вісь Z вгору на одне збільшення за один раз, поки блок не звільниться.

Примітка: Кількість пройдених приростів вгору або вниз – це число регулювальних 
прокладок, які потрібно додати або зняти. Якщо брусок був затиснутий 
при .110", зніміть регулювальні прокладки. Якщо брусок переміщався при 
.100", додайте регулювальні прокладки.

встановлення/зняття регулювальних прокладок
Для встановлення або зняття регулювальних прокладок зніміть вузол П.Р.І.
1. Перевірте стан вершини розтиску інструменту і тяги і перед налаштуванням висоти тяги замініть 

пошкоджені частини.
2. Зніміть болт розтиску інструменту.
3. Додайте або зніміть необхідну кількість регулювальних прокладок.
4. Встановіть болт розтиску інструменту.
5. Встановіть вузол П.Р.І. і перевірте налаштування. При необхідності відрегулюйте.

верхній вимикач (затискач)
1. Видаліть все в режимі ручного введення даних (MDI) і напишіть #1120 = 1.
2. Почніть з верхнього вимикача в напрямку до упору всередину.
3. Встановіть регулювальну прокладку 0,020" між регулювальним болтом поршня розтискання 

інструменту і тягою і натисніть Cycle Start (запуск циклу).
4. Якщо DB CLS = 0 (розтиск інструменту), процедура завершена. В іншому випадку відрегулюйте верхній 

вимикач у напрямку назовні до повернення вимикача в нормальний стан (DB CLS
= 0) і перевірте регулювання.

5. Натисніть Reset (скидання).
6. Замініть регулювальну прокладку 0,020" на регулювальну прокладку 0,040" і натисніть Cycle Start (запуск 

циклу).
7. Переконайтеся, що DB CLS = 1. При необхідності відрегулюйте.
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Тримач різця

Аркуш 
паперу

Алюмінієвий брусок

Налаштування висоти П.р.і.

Ця процедура повинна виконуватися перед регулюванням вимикачів затиску/розтиску. 
Встановіть інструмент у шпиндель і покладіть оброблений алюмінієвий брусок на стіл під різцетримачем (верт.), 
або встановіть пристосування для забезпечення опори алюмінієвого бруска на горизонтально-фрезерному 
верстаті. Обов'язково покладіть чистий аркуш паперу під брусок для захисту поверхні столу або пристосування.
1. Виконуйте ручне переміщення осі Z, поки різцетримач не опиниться на відстані 0,030" від алюмінієвого бруска. 

Перейдіть на приріст .001". Переміщайте на один приріст, поки різцетримач не торкнеться бруска і міцно 
притисне його до столу або до поверхні пристосування (зсунути брусок можна). Це нульова точка. Не 
натискайте кнопку розтискання інструменту, це призведе до перевантаження осі Z.

2. Натисніть кнопку Handle Jog (поштовхова подача), потім натисніть приріст .01 і перемістіть вісь Z у 
позитивному (+) напрямку на 0,100".

конус ISo 40
3. Тримайте натиснутою кнопку Tool Release (розтискання інструменту), міцно візьміться за 

алюмінієвий брусок рукою і спробуйте зрушити його. Блок повинен бути затиснутий.
4. Перемістіть вісь Z у позитивному (+) напрямку на 0,110".
5. Тривалий час натискайте кнопку Tool Release (розтискання інструменту), міцно візьміться за 

алюмінієвий брусок рукою і спробуйте зрушити його. Блок повинен зрушуватися.

Примітка: Якщо ці умови виконані, регулювання не потрібне. Якщо ні, перейдіть до наступного 
пункту.

6. Якщо брусок зсувається при .0.100", переміщайте вісь Z в негативному (-) напрямку на одне збільшення. 
Перевіряйте переміщення бруска між переміщеннями, поки брусок не буде затиснутий. Кожне 
збільшення відповідає одній регулювальній прокладці.

7. Приріст переміщення по осі Z в негативному (-) напрямку - це товщина регулювальних прокладок, які 
повинні бути додані до болта розтиску інструменту (або сопла подачі МОР у випадку для СОШ) для 
звичайного шпинделя або товщина регулювальних прокладок, які
необхідно додати до поршня розтиску інструменту для шпинделя з співвісним приводом. Див. розділ "Регулювальні 
прокладки".

8. Якщо брусок затиснутий при значенні 0,110", переміщайте вісь Z в позитивному (+) напрямку по одному 
приросту. Між переміщеннями натискайте кнопку Tool Release (розтиск інструменту) і перевіряйте, чи 
зсувається алюмінієвий брусок.

9. Кількість приростів при переміщенні в позитивному (+) напрямку Z – це товщина регулювальних 
прокладок, які повинні бути зняті. Див. розділ «Регулювальні прокладки».
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Вимикач розтискання 
інструменту

Регулювальні 
прокладки вилки

(по 1.) 
Регулювальна 
прокладка 
0,010
(по 7.) 
Регулювальна 
прокладка 
0,018

Торцева заглушка 
шпинделя

Вимикач затиску інструменту
Регулювальна

(1 кож.) 0,093 прокладки 
Нейлонова П.Р.І. 
шайба
(2 кож.) 
Регулювальна 
прокладка 0,010
(3 кож.) Регу-вальна 
прокладка 0,015

Розташування монтажних болтів
Стрижень розтиску 

інструменту

Регулювальні шайби

Регулювальні прокладки Регулювальна 
прокладка

П.Р.І.

2 болти на 
кожній 
стороні

конус ISo 50

Розташування регулювальної прокладки вилки Розташування регулювальної прокладки П.Р.І.

10. Регулювання виштовхування інструменту становить 0,060" +/-0,010". Для регулювання додавайте або знімайте 
регулювальні прокладки з вилки розтиску інструменту. Регулювальні прокладки випускаються товщиною 0,010" і 
0,018". Виконайте переміщення від плити (вгору для верт) на 0,060". Тривало натисніть кнопку Tool Release 
(розтиск інструменту) і спробуйте зрушити алюмінієвий брусок.
• Якщо брусок не зрушується при натиснутій кнопці, слід додати регулювальні прокладки до вилки П.Р.І.
• Якщо при натиснутій кнопці брусок рухається вільно, слід зняти регулювальні прокладки з вилки П.Р.І.
• Якщо алюмінієвий брусок не зрушується при 0,060", відпустіть кнопку, перемістіть вісь Z від бруска на 0,001" і знову 

натисніть кнопку розтискання інструменту. Спробуйте зрушити алюмінієвий брусок. Повторюйте ці дії, поки не відчуєте 
переміщення. Відзначте останнє положення, при якому брусок був затиснутий. Якщо це положення - 0,070" або більше, 
додайте регулювальні прокладки у вилку П.Р.І.

• Якщо алюмінієвий брусок зсувається при 0,060", переміщайте вісь Z до бруска на 0,001" за один раз і 
перевіряйте зміщення алюмінієвого бруска. Якщо брусок затискається в положенні 0,050" або менше, зніміть 
регулювальні прокладки з вилки П.Р.И.

11. Якщо регулювальні прокладки додавалися до вилки П.Р.І., додайте половину цієї кількості до розпірних втулок, що 
підтримують П.Р.І. Це дозволить встановити однакові зазори між П.Р.І. і обертовим шпинделем (приблизно 0,095" 
кожен). Якщо регулювальні прокладки знімалися з вилки П.Р.І., зніміть половину цієї кількості регулювальних 
прокладок з розпірних втулок.

12. Коли регулювання за допомогою прокладок завершено, нанесіть червоне мастило на болти з буртиком, які 
кріплять П.Р.І. На нитках різьби використовуйте різьбовий герметик для розбірних з'єднань.

регулювальні прокладки

Звичайний шпиндель Соосний шпиндель

Примітка: Після заміни картриджа шпинделя, вузла поршня розтискання інструменту або 
тяги можливо буде потрібно додати або зняти регулювальні прокладки.

Звичайний шпиндель
1. Для встановлення або зняття регулювальних прокладок зніміть вузол поршня розтиску інструменту з 

корпусу головки.
2. Перевірте стан болта розтиску інструменту і тяги. Відремонтуйте або, якщо необхідно, замініть ці 

компоненти, налаштувавши висоту тяги.
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3. Зніміть болт розтиску інструменту. Майте на увазі, що у нього ліва різьба. Якщо верстат обладнаний СОШ, 
ослабте три установчі гвинти і зніміть сопло подачі СОЖ.

4. Додайте або зніміть необхідну кількість регулювальних прокладок, як описано вище.
5. Перед установкою болта розтиску інструменту нанесіть краплю різьбового герметика для розбірних 

з'єднань на нитки різьби болта. При заміні сопла подачі МОР МОР перед установкою трьох установчих 
гвинтів нанесіть краплю різьбового герметика на різьбу.

6. Встановіть вузол поршня розтиску інструменту і перепровірте налаштування. Якщо налаштування не в 
нормі, повторіть процедуру для налаштування висоти П.Р.І.

Одновісний шпиндель

Примітка: Після заміни картриджа шпинделя або поршня розтиску інструменту можливо 
буде потрібно додати або зняти регулювальні прокладки.

1. Для встановлення або зняття регулювальних прокладок ослабте чотири болти з шестигранною головкою, які 
кріплять регулювальні прокладки до поршня розтиску інструменту.

2. Додайте або зніміть необхідну кількість регулювальних прокладок, як описано вище, потім зберіть 
вузол

висота тяги шпинделя з співвісним приводом
Висота тяги налаштовується так само, як для шпинделя з ремінною передачею, проте регулювальні прокладки 
встановлюються інакше. У тязі використовується цільна регулювальна прокладка, яку можна встановлювати або 
знімати без зняття блоку П.Р.І. Після підгонки потрібної товщини регулювальних прокладок і установки П.Р.І. 
остаточний момент затягування болтів повинен бути 35 фунт-фут.

Розбирання П.Р.І.

1. Ослабте і зніміть фіксатор вала. Для того, щоб зрушити затискач, можуть знадобитися бородок і киянка.

2. Зніміть привід вимикача і пружину стиснення.

3. Зніміть верхню розпірну втулку 50T.

4. Проштовхніть шток П.Р.І. інструменту вниз.

5. Зніміть 8 болтів, що кріплять частини вузла П.Р.І. одна до одної, відокремте і зніміть верхню половину корпусу.

6. Зніміть верхній поршень розтиску інструменту і зніміть нижню половину корпусу П.Р.І.

7. Зніміть нижню розпірну втулку П.Р.І., нижній поршень П.Р.І. 50T і базову плиту П.Р.І.

Заміна ущільнювального кільця
1. Зніміть і встановіть 4 ущільнювальні кільця (57-0027) на шток П.Р.І. 50T
2. Зніміть і встановіть 2 ущільнювальні кільця (57-0092) на поршень П.Р.І. 50T, по 1 ущільнювальне кільце на 

поршень.
3. Зніміть і встановіть 3 ущільнювальних кільця (57-0095): 2 в центрі корпусу П.Р.І. 50T і 1 в центрі базової 

плити П.Р.І. 50T.

збірка П.р.і.

1. Встановіть базову плиту П.Р.І. на шток П.Р.І., нижній поршень П.Р.І., вгору стороною з канавкою, а також 
нижню розпірну втулку П.Р.І. на шток П.Р.І.

2. Встановіть нижній корпус П.Р.І., верхній поршень П.Р.І., стороною з канавкою вгору, а також верхній корпус 
П.Р.І., на шток П.Р.І.

3. Встановіть 8 болтів, що кріплять частини вузла П.Р.І. Затягніть хрестоподібно з моментом 50 фунт-фут.
4. Встановіть верхню розпірну втулку П.Р.І. на шток П.Р.І.
5. Зсуньте шток П.Р.І. знизу вгору за допомогою ручки киянки. Коли шток увійшов повністю, приблизно 1/4" штока 

буде виступати.
6. Встановіть привід вимикача і пружину стиснення на шток П.Р.І.
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Трансмісія 
(опція)

Механізм 
перемикан
ня

Привод
ний 

ремінь

Шків 
шпин
деля

Корпус 
головки

7. Затягніть фіксатор вала на штоку П.Р.І., потім стопорний болт фіксатора вала.

Перед заміною приводного ременя шпинделя необхідно повністю прочитати цей розділ.
заміна приводного ременя (верт. і серія eC)

Зняття
Примітка: Щоб полегшити зняття, перед початком робіт переведіть трансмісію на 

найвищу передачу.

1. Зніміть кришки з передньої бабки відповідно до розділу «Зняття та встановлення кришок головки».

Точки від'єднання корпусу головки шпинделя Частина корпусу головки із зазначенням розташування ременя

2. Зніміть поршень розтискання інструменту відповідно до розділу «Зняття П.Р.І. шпинделя».
3. a. верт: Зніміть шість гвинтів з поглибленням під ключ, що кріплять трансмісію до корпусу головки, і 

посуньте трансмісію вперед (від ½" до ¾" макс.), щоб приводний ремінь можна було стягнути вгору через 
шків шпинделя.

b. гориз: Зніміть чотири великі гвинти з поглибленням під ключ, які кріплять монтажну плиту трансмісії до 
головки шпинделя, і злегка потягніть вузол трансмісії/двигуна до передньої частини верстата, щоб 
послабити натяг приводних ременів, і зніміть приводні ремені.

Примітка: На верстатах з прямим приводом зніміть чотири гвинти SHCS, що кріплять 
монтажну плиту до корпусу головки шпинделя. Зсуньте вузол вперед 
настільки, щоб можна було зняти приводний ремінь зі шківа шпинделя 
через край.

4. Зніміть кришку лючка в нижній частині корпусу головки шпинделя і обережно зсуньте приводний ремінь 
між відстійником і перемичкою в корпусі.

5. Потягніть ремінь вгору через край шківа шпинделя, потім штовхніть інший його кінець вниз, щоб зняти з 
механізму перемикання і зняти повністю.

Примітка: ЗАБОРОНЕНО гнути або перегинати ремінь будь-яким чином, це може 
призвести до пошкодження волокон ременя, і ремінь відмовить 
незабаром після установки.

Встановлення

Примітка: Шків ременя повинен бути виставлений за мітками перед установкою нового 
ременя (ременів) на шків (шківи). Проверніть шківи так, щоб установчі мітки 
знаходилися на лінії, що проходить через осі шківів, але не назустріч 
один одному, як показано на наступній ілюстрації.

Положення шківів при встановленні ременя

заміна і натяг ременя

Двигун

Гвинт SHCS 
3/8 - 16 x 1"

Кришка лючка

УВАГА - ПЕРЕКЛЮЧАТЕЛЬ ЗАЖИМУ/РОЗЖИМУ ІНСТРУМЕНТУ ПОВИНЕН БУТИ НАЛЕЖНИМ ЧИНОМ
ВІДПОВІДНО ДО РОЗДІЛУ "ЗНЯТТЯ П.Р.І. ШПИНДЕЛЯ".
. ПЕРЕД РЕГУЛЮВАННЯМ ЗВЕРНІТЬСЯ ДО ІНСТРУКЦІЇ З ЕКСПЛУАТАЦІЇ.
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Зовнішня
трубка

Плунжер

Інструмент 
для натягу

ременя

1. a. верт: Зсуньте новий ремінь/ремені під відстійником і надіньте на шків.

Примітка: Забороняється перетягувати ремені через край шківа. Шків може бути досить 
гострим і може порізати ремені. Забороняється будь-яким чином гнути 
або перегинати ремінь, це може пошкодити волокна ременя, що викличе 
відмову ременя.

b. гориз: Одягніть приводні ремені.
2. a. верт: Переконавшись, що ремінь встановлений правильно, посуньте трансмісію назад, натягнувши ремінь. 

Потягніть ремінь вперед від задньої частини корпусу головки. Натягніть ремінь на шків шпинделя.
b. гориз: Встановіть вузол соленоїда П.Р.І. і кронштейн клапана СОШ. Орієнтуйте трансмісію/вузол 

двигуна і встановіть плиту основи трансмісії на голівці шпинделя.
3.    верт: Натягніть приводний ремінь відповідно до наступного розділу.

b. гориз: Для натягу приводних ременів необхідно користуватися інструментом для натягу ременя. Не 
перетягуйте.

4. Налаштуйте орієнтацію шпинделя (розділ «Орієнтація шпинделя»).

Примітка: Наступний пункт необхідно виконати, тільки якщо перед заміною ременя 
замінювалися шпиндель або трансмісія.

5. Перевірте нахил шпинделя, щоб переконатися, що нічого не змістилося під час виконання попередніх пунктів. 
Якщо нахил у межах допусків, переходьте до наступних пунктів, в іншому випадку знову відрегулюйте нахил.

Примітка: Натяг приводного ременя повинен регулюватися після кожної установки.

Натяг приводного ременя (верт. і eC)

Примітка: Натяг приводного ременя повинен регулюватися після будь-яких робіт з 
технічного обслуговування трансмісії або шпинделя верстата. 
Інформація, зазначена в дужках, стосується верстатів з прямим 
приводом.

1. Увімкніть верстат. Перемістіть головку шпинделя вниз на рівень, який забезпечить легкий доступ до 
приводного ременя.

2. Зніміть кришки з боку головки, як показано в розділі «Зняття та встановлення кришок головки».
3. Зніміть вузол поршня розтиску інструменту, як зазначено в розділі «Зняття П.Р.І. шпинделя».
4. Ослабте шість (чотири) гвинтів з поглибленням під ключ, що кріплять трансмісію (монтажну плиту двигуна) 

до корпусу головки шпинделя. Переконайтеся, що трансмісія (двигун) від'єдналася, злегка переміщаючи її 
рукою.

5. Встановіть інструмент натягу ременя. Встановіть його на корпус головки, вставивши два гвинти з поглибленням 
під ключ у два передні монтажні отвори П.Р.І. Затягніть гвинт SHCS від руки. Обертайте ручку, поки інструмент 
не вирівняється по корпусу трансмісії (монтажній плиті двигуна). Перед натягуванням ременя переконайтеся, що 
трансмісія (двигун) встановлена рівно і не перекошена.

Інструмент для натягу ременя
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6. Обертайте ручку, поки край плунжера інструменту і зовнішня трубка не будуть врівень, і далі поверніть ще 
на 1/2 обороту. Це задасть нормальний натяг ременя.

Примітка: Правильно натягнутий ремінь буде трохи шуміти і потребуватиме приблизно 12 
годин обкатки.

7. Перевірте, чи не перетягнутий або не ослаблений ремінь. Якщо ремінь перетягнутий, він буде сильно 
вити при роботі вузла, якщо він ослаблений, він буде вібрувати при прискоренні і уповільненні.

8. Не знімаючи інструменту, затягніть шість (чотири) гвинтів з поглибленням під ключ, що кріплять 
трансмісію (монтажну плиту двигуна) на корпусі головки шпинделя.

9. Ослабте два гвинти з поглибленням під ключ і зніміть інструмент натягу ременя.

шпиндель 30K
Є три типи ременів (на 3 струмки, 4 струмки і клинові зубчасті), що використовуються на приводі шпинделя 30K. 
Для забезпечення оптимальної роботи натяг приводного ременя шпинделя необхідно перевіряти кожні 6 місяців 
або 1000 годин роботи. Натяг вимірюється за допомогою акустичного приладу
для вимірювання натягу Gates (Гейтс), модель номер 505C або 507C (використовується для всіх вимірювань натягу 
ременя).
У наступній таблиці наведені показники натягу в фунт-силах (lbf )/Герц. Натяг клинового зубчастого ременя 
повинен вимірюватися в фунт-силах (lbf ).

ремінь новий ремінь ремінь, що був у використанні
мінімум максимум мінімум максимум

3 струмки 53,7 фунтсила

174 Гц
57,6 фунтсила

180 Гц
46,2 фунтсила

161 Гц
50,1 фунтсила

167 Гц
4 струмки 60,8 фунтсила

159 Гц
64,8 фунтсила

165 Гц
52,0 фунтсила

148 Гц
56,4 фунтсила

154 Гц
Зубчастий 50 фунтсила 58 фунтсил

Примітка: Для отримання правильних показань натягу в вимірювач натягу потрібно ввести 
конкретні налаштування, вони перераховані нижче. Акустичний прилад 
для вимірювання натягу Gates здатний зберігати від 10 до 20 окремих 
комбінацій налаштувань, залежно від моделі. Перед зняттям показань 
приладу переконайтеся, що ви включили правильний регістр зберігання 
даних для ремінного приводу.

Налаштування для ременя на 3 струмки: Weight (маса) 13.1, Width (ширина) 3, Span (довжина) 225 
Налаштування для ременя на 4 струмки: Weight (маса) 13.1, Width (ширина) 4, Span (довжина) 225 
Налаштування для клинового зубчастого ременя: Weight (маса) 4.1, Width (ширина) 25, Span (довжина) 
209

Натяг ременя шПінДеля (OM-1A/OM-2A)

Натяг ременя шпинделя вимірюється за допомогою акустичного приладу для вимірювання натягу Gates (Гейтс), 
модель номер 505C або 507C.
1. Налаштуйте акустичний прилад для вимірювання натягу Гейтс на вимірювання в Герцах (Гц).
2. Встановіть датчик приладу на відстані 3/8" від ременя і потягніть ремінь як струну гітари, вживши заходів, 

щоб датчик не торкався ременя.
3. Виконайте вимірювання натягу ременя в 6 місцях в діапазоні одного обороту шківа двигуна, обертаючи вал 

шпинделя на пів обороту, 5 разів (початкова точка – 6-та). У кожній точці зніміть 2 показання.
4. Відрегулюйте вузол так, щоб натяг ременя знаходився в діапазоні від 160 до 180 Гц.
5. Затягніть болтові з'єднання двигуна шпинделя з зусиллям 30 фунт-фут.
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Зніміть верхні 
салазки з 

двома гвинтами 
SHCS

Шестерн
я

Вузол 
каретк
и

Вертикальні 
салазки осі 

В

Вузол 
поворотног
о пристрою

Зніміть 
верхній 
ремінь

Опорні 
блоки Опорний 

стіл
Зніміть один гвинт 

SHCS (тільки права 
частина)

Заміна ременя двигуна AZD

Заміна ременя двигуна осі W
Ремені двигуна осі W токарного верстата керують підйомом і опусканням коромисла АЗД. При необхідності заміни 
ременя керуйтеся наступними інструкціями з технічного обслуговування ременів. Рекомендується замінювати обидва 
ремені одночасно.

Заміна ременя (ременів)
1. Перемістіть вісь U АЗД якомога далі вліво відносно верстата і вимкніть цю вісь, вибравши параметр 354 і 

змінивши значення біта з 0 на 1.
2. Зніміть механічний упор і приводну скобу вимикача вихідного положення, зніміть кришку каретки АЗД і 

натисніть кнопку аварійної зупинки.
3. Вручну відсуньте каретку від верстата, поки не стануть видні дві металеві салазки лінійних напрямних 

(кріпляться 2 болтами кожна). Весь вузол коромисла повинен повністю зникнути зі столу.

Примітка: Переміщати каретку потрібно лише настільки, наскільки це потрібно для доступу 
до чотирьох болтів на двох салазках.

4. Перемістіть АЗД вниз і за допомогою бруска достатнього розміру (він повинен бути вище, ніж стіл для 
деталей), підпирайте нижню частину поворотної головки.

Приводний кронштейн
штейн вимикач Балка 
теля вихідного
положення

Кришка каретки
Кабельне 
з'єднання

Вузо
л 
каретки

Вертикальні 
салазки осі W 

Вузол поворотного
пристрою

Механічний 
упор

Опора підшипника

APL PARTS LOADERAUTOMATIC
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T-1537 T-1537

T-1961 HL-3/-4 і HL-3/-4GB –
HL-1/2 і SL 20/20B 10/98
95 фунт-фут (129 Н·м) 95 фунт-фут (129 Н·м)

T-1537
SL 30/30GB

(нова осьова лінія 
шпинделя) з 11/98

95 фунт-фут (129 Н·м)
T-1961

T-1537 T-1650

SL 30B
230 фунт-фут (312 Н·м) 
(необхідно зняти шків 
датчика положення)

SL 40/40B
230 фунт-фут

(312 Н·м)

5. Зніміть верхні салазки лінійної направляючої (2 болти), які впадуть на нижні салазки. На нижніх 
салазках лінійних направляючих зніміть тільки внутрішній болт. Болт, що залишився (зовнішній) на 
нижніх салазках, необхідно тільки ослабити.

6. Зніміть кронштейн опори підшипника і встановіть вертикальні салазки так, щоб був достатній зазор для зняття шестерні. Це 
необхідно для здійснення доступу до заднього ременя двигуна.

7. Ослабте корпус опори двигуна осі W так, щоб був достатній зазор для установки ременя. Після установки ременів 
встановіть на місце шестерню і опору підшипника. Затягніть болти двигуна осі W з моментом 30 фунт-фут, 
перемістіть коромисло назад на місце і встановіть на місце салазки лінійних направляючих. Залиште болти 
незатягнутими, перемістіть вертикальні салазки вгору і використовуйте рівень, щоб переконатися, що 
коромисло встановлено рівно, потім затягніть болти.

8. Вручну посуньте АЗД назад, повз пластину вимикача вихідного положення до центру столу для 
деталей, виконайте повернення в нульову точку осі W, встановіть на місце на балці гумовий 
амортизатор і пластину вихідного положення.

9. Увімкніть вісь U, змінивши біт в параметрі 354, і виконайте повернення в нульову точку цієї осі.
10. Потім перевірте корекцію для осі U і W.

Перевірка натягу ременя (токарний верстат)

1. Натягніть ремені, вставивши Т-подібний натягувач ременя під перемичку корпусу головки шпинделя, між 
шківами головки шпинделя і шківами коробки передач двигуна і монтажною плитою двигуна/коробки передач. 
Встановіть динамометричний ключ з приводом на 1/2" на натягувач, затягніть з необхідним моментом 
затягування. Напрямок прикладеного моменту затягування повинен бути на одній лінії з вузлом двигуна.

2. Підтримуючи необхідне значення крутного моменту, затягніть чотири болти кріплення кришки двигуна/коробки 
передач.

Увага! Ця процедура повинна виконуватися двома людьми: один застосовує крутний момент, 
другий затягує болти.

3. Встановіть датчик положення на корпус шпинделя нижче вала шпинделя за допомогою чотирьох монтажних 
болтів і підключіть датчик положення.

4. Надіньте зубчастий ремінь 3/8" на шків шпинделя, а інший кінець – на шків датчика положення.
5. З'єднайте і встановіть перехідник гідроциліндра на вал шпинделя за допомогою монтажних болтів. Допуск на 

торці пластини перехідника перпендикулярно до осьової лінії повинен бути в межах .001". Перевірте допуск 
по колу більшого внутрішнього діаметра отвору в межах .001".
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6. Всуньте гідроциліндр у вал шпинделя. Вставте і підтягніть монтажні болти.
7. Встановіть кронштейн блокування обертання.
8. Встановіть на гідроциліндр і закріпіть шланг зливу масла і шланг зливу МОР. Встановіть і закрутіть 

шланги затиску і розтиску.
9. Встановіть всі раніше зняті штамповані панелі.

Заміна ременя двигуна контршпинделя

1. Зніміть всі штамповані кришки, що закривають двигун контршпинделя.
2. Зніміть патрон і випряміть шланги, що йдуть до патрубка.
3. Від'єднайте електричну проводку, що йде до датчика положення.
4. Ослабте установчий гвинт, який кріпить датчик положення до валу двигуна.
5. Зніміть гвинт, який кріпить кронштейн датчика положення до двигуна.
6. Ослабте, але не знімайте чотири монтажні болти двигуна контршпинделя.
7. Зніміть і встановіть ремінь двигуна.
8. Для складання виконайте пункти в зворотному порядку. Переконайтеся, що проводка двигуна 

нормально підключена і закріплена.
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Принцип роботи
Функції швидкості обертання шпинделя керуються насамперед адресним кодом S. Адреса S вказує швидкість 
обертання в цілих значеннях від 1 до максимальної швидкості обертання шпинделя (параметр 131).
фрезерні верстати: Швидкості від S1 до значення параметра 142 автоматично виберуть нижчу передачу, а 
швидкості вище параметра 142 виберуть вищу передачу. Два коди m, M41 і M42, можуть використовуватися для 
примусового вибору передачі: M41 - для нижчої передачі, а M42 - для вищої передачі.
токарні верстати: Повинна бути подана команда на завдання положення редуктора (нижча або вища передача).
Якщо на верстаті немає редуктора, команди редуктора вимкнені параметрами і постійно мають стан "на найвищій 
передачі".

шПінДелі 15K і з конусом 50

необслуговувана тяга блокування обертання
На шпинделі 15K тяга і шпиндель не підлягають обслуговуванню як окремі деталі. Шпиндель 15K використовує 
дуже високу затискну тягу і може використовуватися в варіантах застосування як з СОШ, так і без СОШ. Якщо 
потрібно замінити шпиндель або тягу, необхідно замінювати шпиндель в зборі.

Примітка: Шпиндель і тяга збалансовані на заводі-виробнику як підібрана пара.

Тяга блокування обертання не дозволяє тязі провертатися у валу шпинделя. За рахунок незмінного положення 
тяги зміни у вібрації під час роботи шпинделя зводяться до мінімуму. Коли тяга не обертається, також зберігається 
балансування.
Подача масла
Технічні вимоги до подачі масла становлять 0,15 - 0,18 куб.см. за 0,5 години при вимірюванні на дроселі шпинделя без 
подачі повітря. Подача масла вимірюється на кожному верстаті. Подача регулюється заміною дроселя і зміною сумарної 
продуктивності насоса. Номінальна продуктивність насоса - 3 куб. см за 0,5 години. Час циклу насоса становить 0,5 
години. Насос працює тільки коли обертається шпиндель або переміщається одна з осей. Для управління подачею 
використовуються дроселі різних розмірів. Вони нумеруються відповідно до калібру, наприклад, дросель 3/0 забезпечує 
витрату вдвічі більшу, ніж дросель 4/0, який забезпечує витрату вдвічі більшу, ніж дросель 5/0.

Застрягання/малий крутний момент

У більшості випадків скарги на заклинювання або низький крутний момент пов'язані з неправильним вибором 
інструментів або режиму механічної обробки. При заклинюванні шпинделя спостерігається погана якість обробки, 
він сильно нагрівається і шумить. До прийняття рішення про те, що джерело проблеми – це шпиндель або привід 
шпинделя, розберіть проблеми обробки.

ПриВІД шПінДеля

Низька напруга в мережі може перешкоджати нормальному прискоренню шпинделя. Якщо шпиндель довго 
прискорюється, сам сповільнюється або стабілізується на швидкості нижче швидкості за командою, при цьому 
датчик навантаження показує повне навантаження, привід шпинделя і двигун перевантажені. Це може бути 
викликано високим навантаженням, низькою напругою або занадто високим прискоренням/сповільненням.
Для розсіювання надлишку потужності, викликаного регенеративним ефектом при уповільненні двигуна шпинделя, 
використовується набір резисторів (резистори регенератора), розташований зверху на шафі управління. Якщо 
двигун шпинделя неодноразово, багато разів поспіль прискорюється і сповільнюється, цей резистор буде 
нагріватися. Крім того, якщо мережева напруга, що подається в систему управління, вище 255V, цей резистор 
почне нагріватися.
Якщо резистори навантаження регенератора не підключені або розімкнуті, це може призвести до сигналу про 
помилку «перенапруга». Працездатний резистор має опір 8 Ом. Перенапруга відбувається тому, що 
регенеративна енергія, що поглинається від двигуна при уповільненні, перетворюється приводом шпинделя в 
напругу. Якщо трапляється така проблема, можливі способи її усунення - це зниження швидкості уповільнення або 
зменшення частоти перемикань швидкості шпинделя.

шПінДелі
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Haas Automation не задовольняє гарантійні запити щодо редуктора або шпинделя без 
результатів аналізу вібрації.
не обертається

шпиндель не обертається
• Перевірте параметри верстата.
• Якщо є сигнали про помилки, див. розділ «Сигнали про помилки».
• Переконайтеся, що шпиндель вільно обертається, коли верстат вимкнений.
• Якщо двигун обертається, але шпиндель не обертається, див. розділ «Заміна та натяг ременя» і 

«Двигун та трансмісія шпинделя».
• Дайте команду на обертання шпинделя при 1800 об/хв (фрезерні верстати) і контролюйте екран приводу 

шпинделя. Якщо на дисплеї блимає «bb», перевірте вимикач орієнтації шпинделя.
• Якщо на приводі шпинделя не світиться світлодіод Run (робота), перевірте проходження команд вперед/назад з 

плати вводу/виводу.
• Якщо шпиндель як і раніше не обертається, замініть плату MOCON.
• Якщо шпиндель як і раніше не обертається, замініть привід шпинделя.
• Перевірте обертання редуктора або двигуна (якщо є). Якщо двигун або редуктор працюють нормально, 

перевірте приводний ремінь.
• Від'єднайте приводний ремінь (фрезерні верстати). Якщо шпиндель не обертається, його заклинило, і його 

необхідно замінити.
• Якщо є, перевірте справність перемикача зірка/трикутник.

Примітка: Перед установкою нового шпинделя необхідно визначити причину відмови старого 
шпинделя.

шум

Перевірте балансування інструментів і силу затягування тяги (технічні характеристики верстата); робота 
збалансованого інструменту буде більш плавною, можливо, знизиться рівень шуму.
Співвісний: Перевірте, чи немає неспіввісності двигуна і шпинделя. При виявленні неспіввісності ослабте монтажні болти 
двигуна, дайте шпинделю попрацювати на 1000 об./хв., а потім затягніть кріпильні болти.
Зніміть патрубок МОР і запустіть шпиндель, якщо шпиндель працює тихіше, можливо, потрібна заміна патрубка МОР.
Сильний шум із зони головки шпинделя
Часто шум, який приписують шпинделю, насправді створюється двигуном/редуктором або приводним ременем 
верстата. Встановіть джерела шуму наступним чином:
Визначте, чи пов'язаний шум зі швидкістю обертання двигуна або швидкістю обертання шпинделя. Наприклад: 
якщо шум з'являється при 2000 об./хв. на найвищій передачі (40T і 50T), спробуйте почути подібний шум при 500 
об./хв. (40T) або 620 об./хв. (50T) на найнижчій передачі. Якщо чути той самий
шум, несправність полягає в редукторі. Якщо шум зникає, причина знаходиться або в редукторі, або в шпинделі, і 
необхідно продовжити виявлення несправності.

Примітка: Передавальне число верстата з конусом ISO 40 – 1:1,25 на найвищій передачі і 
3,2:1 на найнижчій передачі.
Передавальне число верстата з конусом ISO 50 – 1:1,02 на найвищій 
передачі і 3,16:1 на найнижчій передачі.

• Зніміть кришки головки на вертикальному верстаті або кришки зліва збоку на токарному верстаті і перевірте 
натяг приводного ременя верстата, при необхідності відрегулюйте. Якщо ремінь зношений, замініть ремінь 
(розділ «Заміна і натяг ременя»).

• Якщо шум не змінюється, зніміть ремінь і перейдіть до наступного пункту.
• Перевірте шківи вертикального верстата на надмірне биття (більше 0,003" осьове або радіальне).

Пошук і усунення несправностей – шПінДель
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• Прокрутіть двигун або редуктор зі знятим приводним ременем. Якщо шум не зник, несправність 
знаходиться в редукторі/двигуні. Якщо шум зник, перейдіть до наступного пункту.

• Перевірте кількість мастила, що подається до підшипників шпинделя для шпинделя з мастилом масляним 
туманом.

• Якщо шпиндель не отримує мастило, усуньте несправність відповідно до схеми мастила і подачі повітря в 
кінці цього посібника і замініть шпиндель (розділ «Вузол шпинделя»).

• Якщо шпиндель отримує мастило, замініть шпиндель (розділ «Вузол шпинделя»).
Перегрів (фрезерні верстати)
При розслідуванні скарг на перегрів повинен використовуватися температурний датчик, щоб точно перевірити 
температуру вгорі конічного отвору шпинделя. Температура, що відображається на сторінці Diagnostics 
(діагностика), не береться до уваги. Шпиндель верстата, який тривалий час працює на високій швидкості, буде 
набагато теплішим, ніж у верстата, який працює на нижчій швидкості. Нові шпинделі зазвичай тепліші, ніж 
шпинделі, які вже були обкатані. Для виконання достовірної перевірки на новому шпинделі переконайтеся, що він 
нормально обкатаний. Для обкатки нового шпинделя виконайте програму #O02020 (потрібно приблизно 6 годин).

Примітка: Ця програма буде покроково змінювати швидкість шпинделя з 300 об./хв. до 
7500 об./хв. (або макс. швидкість) через рівні проміжки часу, зупинить 
шпиндель і дасть йому охолонути до кімнатної температури, потім 
повторно увімкне його, щоб можна було контролювати температуру.

Можна також використовувати іншу 2-годинну програму обкатки шпинделя (#O02021) при тиску повітря, що подається на 
шпиндель 30 psi. Якщо можливо, запускайте її на ніч, змінивши M30 на M99, щоб вона могла повторюватися. Налаштуйте 
ручну корекцію швидкості шпинделя залежно від максимальної швидкості шпинделя верстата: задайте корекцію в 50% для 
верстатів на 5K об./хв.; задайте 100% для верстатів на 7.5K, 8K і 10K об./хв.; задайте 120% для верстатів 12K об./хв.; задайте 
150% для верстатів 15K об./хв.
Якщо температура шпинделя піднімається вище 150°, перевірте наявність необхідної кількості мастила. Надлишок 
мастила – звичайне джерело перегріву. Ретельно перевірте подачу масла. Крім того, переконайтеся, що використовується 
відповідне масло (див. розділ «Технічне обслуговування» керівництва оператора).
Запустіть процедуру з початку. Якщо температура вдруге перевищить 150°F (65°C), зверніться до заводу-виробника 
Haas.

Примітка: Як тільки програма обкатки виконана, відновите тиск повітря (див. схему під 
заголовком «Перевірка подачі масла до шпинделя» в наступному розділі, 
щоб перевірити температуру шпинделя).

Інструменти застрягають у конусі шпинделя (фрезерні)
Ця несправність може виникнути при встановленні холодного інструменту в гарячий шпиндель (в результаті теплового 
розширення тримача різця в конусі шпинделя). Проблема може також виникнути через
важкого режиму фрезерування, фрезерування довгим інструментом або при різанні з сильною вібрацією. Це також 
є результатом теплового розширення.
Якщо заїдання трапляється тільки в цих ситуаціях, переконайтеся, що для даного завдання обрана правильна 
техніка обробки, перевірте подачу і швидкість для використовуваних інструментів і матеріалу. Якщо інструмент 
виривається з екстракторів через те, що інструмент застрягає в конусі, то не відрегульований або несправний 
вимикач розтискання.

Примітка: У нормально працюючій системі шпиндель може видавати слабке клацання при 
зміні інструменту. Це клацання – нормальне явище, якщо воно не призводить 
до вигину двозахватної руки і при цьому не доводиться витягувати 
інструмент за допомогою плоскої викрутки або киянки.

• Перевірте стан інструментів, переконайтеся, що конуси інструментів відшліфовані і не прокручувалися. 
Перевірте, чи немає на конусі пошкоджень, викликаних попаданням стружки або необережним поводженням. 
Якщо ви підозрюєте, що несправність викликана інструментом, спробуйте відтворити її ознаки за допомогою 
завідомо справного інструменту.

• Перевірте стан конуса шпинделя. Шукайте такі пошкодження, як глибокі борозни, викликані стружкою, 
використанням пошкодженого інструменту або ударом інструменту.
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• Відтворіть режим різання, при якому відбувається відхилення, потім спробуйте зняти інструмент за допомогою кнопки 
розтискання інструменту. Якщо інструмент застрягає, то це не викликано поганим регулюванням ATC (автоматичного 
пристрою зміни інструментів). Причина полягає в шпиндельній голівці верстата.

• Переконайтеся, що шпиндель не перегрівається (150°F [65°C] або вище).
• Перевірте подачу повітря. Максимально допустиме падіння тиску повітря при зміні інструменту становить 10 psi 

[69 kPa].
• Перевірте регулювання висоти тяги і силу затягування тяги фрезерного верстата (технічні характеристики 

верстата).
• Чи перевищено відстань у 3,5" від ріжучої кромки інструменту до контрольної риски шпинделя? Якщо так, 

змініть режим механічної обробки.
• Чи використовується потрібний штревель? Чи перетягнуті штревели?
Ерозія різцетримача/шпинделя
Ерозія є наслідком переміщення різцетримача в шпинделі. Ерозія може залишати хвилястий малюнок на 
сполучених поверхнях і позначається на посадці та якості поверхні як різцетримача, так і шпинделя.
• При наявності слабкої ерозії переконайтеся, що для даного завдання обрана правильна техніка обробки, 

перевірте подачі і швидкості для використовуваних інструментів і матеріалу.
• Перевірте силу затягування тяги фрезерного верстата (технічні специфікації верстата).
• Перевірте тягові стрижні на наявність лунок.
• Слабку ерозію та іржу можна видалити з різцетримача шліфувальним бруском Scotchbrite та розчинником. 

Якщо використовується шліфувальний брусок, після обробки ретельно очистіть спиртом різцетримач та конус 
шпинделя. Нанесіть тонкий шар рідкого масла на конус різцетримача. Змастіть тяговий стрижень.

Система змащення шпинделя

Змащення підшипників шпинделя забезпечується за рахунок повітряно-масляного туману. Повітря подається на 
верстат постійно. Пневмоклапан для подачі мастила вмикається і вимикається автоматично системою управління. 
Масло подається з маслобака системи змащення в задній частині верстата. З цього ж бака масло подається для 
змащення лінійних направляючих і кулькових гвинтів верстата. Маслонасос вмикається автоматично системою 
управління, коли шпиндель обертається.
Відсутність подачі повітря виявляється системою управління, якщо воно втрачено, система управління автоматично 
зупиняє шпиндель, переміщення осей і видає стан сигналу про помилку.
Відсутність подачі масла або відсутність тиску масла також автоматично виявляється системою управління, при цьому 
автоматично зупиняється шпиндель, переміщення осей і видається стан сигналу про помилку.
Важливо звернути увагу на те, що мастило шпинделя - це масляний туман, який подається до шпинделя дуже 
повільно. Крім того, подача туману вимикається, якщо шпиндель не обертається. Таким чином можна уникнути 
накопичення масла в підшипниках шпинделя.
Перевірка подачі масла до шпинделя
Від'єднайте трубопровід повітря/масла, що йде до шпинделя, на панелі повітря і масла (30K конус ISO 30 і 15K серія GR 
від'єднуються на зворотньому клапані). Встановіть короткий відрізок шланга у вікно на регуляторі та під'єднайте інший 
кінець до градуйованого циліндра. Знизьте параметри регулятора тиску повітря шпинделя до 0 psi. Запрограмуйте 
повторюване переміщення осі верстата (шпиндель не вмикайте) та
запишіть кількість масла, яке буде зібрано. Програма повинна виконуватися чотири години. Після закінчення встановіть 
регулятор тиску повітря шпинделя на нормальний тиск.

Примітка: Використовуйте 5% або 25% прискорену подачу для переміщення осі. Переміщення 
осей з більшою швидкістю не вплине на результати.

Нижче вказані діапазони величин для кожного типу шпинделя:
конус ISO 40 (7.5K і 10K) від 1,5 до 2,5 куб.см. кожні чотири години

Встановіть регулятор тиску повітря шпинделя на 17 psi для вертикально-фрезерних 
верстатів або на 25 psi для горизонтально-фрезерних верстатів.

15K конус 40 / 12K від 1,1 до 1,4 куб.см. кожні чотири години* Дані по верстатах серії GR вказані нижче.
Встановіть регулятор тиску повітря шпинделя на 20 psi.
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Конус ISO 50 від 1,7 до 2,1 куб.см. кожні 4 години
Встановіть регулятор тиску повітря шпинделя на 17 psi для вертикально-фрезерних 
верстатів або на 25 psi для горизонтально-фрезерних верстатів.

30K конус ISO 30* *Насоси Airmatic (Ці насоси відрізняються наявністю соленоїда зверху на насосі). Зі 
шпинделями 30K конус ISO 30 і серії GR 15K або вище використовується насос цього 
типу.
Встановіть регулятор тиску повітря шпинделя на 25 psi для шпинделів 30K і на 20 psi 
для 15K.

Токарні верстати 1,0 куб.см. кожні дві години для токарного верстата.
*насоси Airmatic
Від'єднайте трубопровід повітря/масла на зворотньому клапані. Вручну увімкніть соленоїд 30 разів, по 2 секунди 
кожен раз.
Кожен імпульс від насоса видасть .01 куб.см. для 30K, конус ISO 30 або 2 куб.см. для GR 15K. Після 30 імпульсів 
на один інжектор має зібратися .3 куб.см для 30K або .6 куб.см. для 15K (у шпинделя 30K два інжектори).

Повітря для продувки шпинделя

Система продувки повітрям шпинделя призначена для запобігання потрапляння забруднюючих речовин в корпус 
шпинделя і можливого пошкодження підшипників. Повітря продувки шпинделя використовується тільки для 
шпинделів з консистентним мастилом. Тиск повітря для продувки шпинделя регулюється за допомогою 
регулятора на задній стороні верстата.
Встановіть тиск повітря на 3-4 psi, за винятком офісного фрезерного верстата. У випадку офісних фрезерних 
верстатів він повинен бути встановлений на 5-6 psi.
вузол шПінДеля

Перед заміною шпинделя потрібно повністю прочитати цей розділ.
ПОПЕРЕДЖЕННЯ!

Шків встановлений на шпиндель термічним обтисненням і не підлягає ремонту 
на місці експлуатації. При спробі зняти шків можливе пошкодження шпинделя 
або його компонентів, при цьому гарантія на технічне обслуговування 
анулюється.

Примітка: Після проведення технічного обслуговування трансмісії або шпинделя відрегулюйте 
натяг приводного ременя.

Заміна шпинделя (Гориз & верт)

Примітка: На вертикально-фрезерних верстатах, оснащених шпинделем 15K, шпиндель і 
тяга знімаються в зборі. Забороняється знімати тягу окремо.

Зняття
1. Переконайтеся, що верстат вимкнений, і зніміть кришки/панелі головки шпинделя.
2. Вставте інструмент у шпиндель і зніміть усі кришки, що обмежують доступ до шпинделя.
3. Зніміть вузол поршня розтискання інструменту відповідно до відповідного розділу та зніміть приводний ремінь 

шпинделя зі шківа шпинделя. На цьому етапі неможливо повністю зняти ремінь.
4. Тяги кріпляться у валу шпинделя спіральним кільцем (нові вузли). Шпинделі 30K: Тяга не підлягає 

ремонту. Зніміть спіральне кільце за допомогою маленької викрутки. Заклиніть лезо викрутки, щоб вийняти 
один кінець кільця з паза вала. Утримуйте кінець кільця у висунутому положенні і одночасно проведіть 
викрутку навколо, щоб кільце вийшло з паза.

5. Увімкніть поршень розтиску інструменту і зніміть інструмент. Спочатку від'єднайте маслопровід від штуцера 
на кришці подачі масла, потім зніміть латунний штуцер.

Примітка: При заміні шпинделя нової конструкції на будь-якому вертикальному верстаті 
важливо звернути увагу на те, що порожнина між корпусом і картриджем 
шпинделя буде заповнена маслом або мастилом. Шпиндель, що заповнюється 
маслом, визначається по маслозаливній отворі на лівій стороні головки 
шпинделя біля отвору шпинделя, якщо дивитися зверху.
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Спереду

10 – 32 Відв.

6. Перед зняттям шпинделя переконайтеся, що у вікно впорскування масла шпинделя вставлена заглушка, 
інакше масло може пролитися в картридж шпинделя. Втулка повинна бути встановлена на одному рівні з 
бічними сторонами шпинделя, якщо це не так, за допомогою стрічки закрийте отвір.

7. Шпинделі з співвісним приводом і 30K: Зніміть штуцери шлангів і маслопроводів зі шпинделя і заткніть 
отвір (отвори) подачі масла установчими гвинтами від нового шпинделя.

8. Зніміть приводний ремінь шпинделя зі шківа шпинделя.

9. За допомогою шестигранного ключа 5/16" ослабте приблизно на 2 обороти шість гвинтів з поглибленням 
під ключ, які кріплять шпиндель до нижньої сторони корпусу головки.

Встановіть дерев'яний брусок під шпинделем.

10. верт: Встановіть дерев'яний брусок (товщиною не менше 6") на стіл прямо під шпинделем, це 
допоможе підтримати шпиндель. Повільно перемістіть головку шпинделя вниз, поки шпиндель не 
обіпріться на брусок.

11. Вийміть 6 болтів зі шпинделя.

12. верт: Повільно перемістіть вісь Z, поки вона повністю не вийде з корпусу.
гориз: Висуньте шпиндель з корпусу.
Співвісний привід: Зніміть муфту з пружною зірочкою і передавальну трубу зі шпинделя або двигуна. 
Перевірте стан цих двох компонентів, при необхідності замініть.

Установка

Картридж шпинделя 30K Вертикальний картридж шпинделя Вертикальний картридж шпинделя, вид знизу

Одновісний привід: Ослабте болти монтажної плити двигуна (4 болти) і ослабте кріпильні болти двигуна під 
кришкою (4 болти).

1. Ретельно очистіть всі сполучні поверхні як картриджа, так і корпусу головки, при необхідності злегка 
обробіть абразивним бруском, щоб зняти нерівності або задирки.

2. Встановіть новий шпиндель на дерев'яний брусок. тільки гориз: Обережно встановіть новий шпиндель в 
розточку в корпусі головки. Нанесіть мастило на внутрішню сторону наскрізного отвору в голівці шпинделя. 
Отвір для зливу масла повинен бути спрямований вниз. Якщо цього не зробити, це викличе перегрів 
шпинделя, його відмову і втрату гарантії.

Вісь Z

Закрити
й стіл

ний брусок
Дерев'яний

6" хв.



39

тільки гориз: Рівномірно затягніть шість кріпильних гвинтів з поглибленням під ключ на передній стороні 
шпинделя в порядку хрест-навхрест, поки всі болти не будуть повністю затягнуті.
тільки гориз: Виконайте скидання орієнтації шпинделя і перевірте регулювання пристрою зміни інструменту.
тільки гориз: Див. розділ «Пошук і усунення несправностей шпинделя – перегрів» виконайте програму 
обкатки шпинделя. Переконайтеся, що температура шпинделя в допустимих межах.

3. Зіставте два отвори 10-32, розташовані на замку шпинделя так, щоб вони знаходилися приблизно на 90° 
градусів від передньої сторони шпинделя на правій стороні. Одновісний привід: Встановіть різьбову 
пробку в штуцер масла. Це запобіжить забрудненню підшипників. Нанесіть мастило на ущільнювальне 
кільце передавальної труби і встановіть передавальну трубу на новий шпиндель. Встановіть муфту з 
пружною зірочкою на шпиндель. Зорієнтуйте муфти двигуна і шпинделя.

4. Повільно перемістіть вісь Z вниз, поки верхня частина шпинделя не опиниться в корпусі головки. У цей 
момент поєднайте шпиндель з отвором шпинделя. При виконанні цієї дії, ви повинні переконатися, що 
картридж шпинделя співвісний отвору шпинделя. Якщо шпиндель зміщений в бік, вирівняйте його за 
допомогою гумового молотка і/або осей. Шпиндель повинен входити в корпус легко. Якщо цього не 
відбувається, перевірте суміщення. Забороняється застосовувати силу!

5. Встановіть болти шпинделя і затягніть із зусиллям 50 фунт-фут.
6. верт: Встановіть на місце латунний штуцер на кришку подачі масла і підключіть до штуцера маслопровід. Заповніть 

порожнину між корпусом і картриджем шпинделя маслом Mobil Vactra 2. Маслозаливний отвір знаходиться зліва від 
головки шпинделя біля отвору шпинделя, якщо дивитися зверху.

Шпиндель 30K – Швидкознімні штуцери на кришку подачі масла

Увага!   Забороняється перетягувати штуцери на кришці подачі масла.
Перетягування може пошкодити картридж шпинделя.

Примітка: При установці мідної трубки на шпиндель продуйте фільтрованим повітрям.

7. Одновісний привід: Перевірте нахил шпинделя до столу і, якщо потрібно, змініть кількість регулювальних 
прокладок. Знову ослабте болти шпинделя, тільки для юстування шпинделя + двигуна. Зніміть різьбову 
пробку, встановіть штуцер масла і приєднайте шланг. Не перетягуйте штуцери.

Гвинт 6X
Пружинна шайба 6X

Шпиндельн
а головка 
EC-300

Вузол 
шпинделя

Шпиндельн
а головка

EC-400
1/4" трубка X 1/8" NPT

1/4" трубка X 
1/8" NPT

Шпиндель повинен бути 
встановлений так, щоб паз зливу 
масла у фіксаторі шпинделя 
дивився вниз
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Збірка П.Р.І.

Шпиндель

8. Одновісний привід: Подайте команду на обертання шпинделя зі швидкістю 300 об/хв. Обережно 
затягніть болти двигуна і монтажні болти двигуна під плитою двигуна (80 фунт-фут). Рівномірно затягніть 
болти шпинделя із зусиллям 50 фунт-фут. Зупиніть шпиндель і перевірте вручну на заїдання. Якщо 
заїдання немає, заповніть канал шпинделя маслом Vactra #2.

ПОПЕРЕДЖЕННЯ:
Забороняється лити масло в корпус шпинделя. Якщо відчувається заїдання, ослабте болти 
кріплення двигуна і поверніться до пункту 7.

9. верт: Встановіть приводний ремінь і відрегулюйте натяг. Встановіть вузол поршня розтиску інструменту.
10. верт: Зніміть поршень розтиску інструменту. Обережно встановіть спіральне кільце на вал шпинделя. 

Вставте один кінець спірального кільця в паз вала. Обертайте кільце, поки все кільце не опиниться в пазу. 
Перевірте нахил шпинделя і регулювання вимикача затиску/розтиску.

11. Соосний привід: Переконайтеся, що регулятор повітря/масла шпинделя встановлений на 20 psi.
12. У режимі ручного введення даних (MDI) напишіть програму переміщення осі верстата зі швидкістю 5 

дюймів на хвилину.
13. a. Одновісний привід: Від'єднайте штуцер подачі масла від маслоповітряного змішувача, який здійснює 

безпосереднє живлення шпинделя. Використовуйте градуйований циліндр, щоб переконатися, що в 
шпиндель подається потрібна кількість масла (від 1,1 до 1,4 куб.см. кожні 4 години). При необхідності 
зміни подачі масла замініть дроселі. Не регулюйте об'єм маслонасоса. При будь-яких змінах повторіть 
випробування.

b. верт: Для шпинделя з мастилом масляним туманом переконайтеся, що до підшипників шпинделя 
подається нормальна кількість мастила (0,5-1,0 куб.см. кожні дві години).

• Якщо шпиндель не отримує мастило, усуньте несправність і замініть шпиндель.
• Якщо шпиндель отримує мастило, замініть шпиндель.

Примітка: Див. відповідний розділ і перевірте орієнтацію шпинделя та юстування АУСІ.

14. Соосний привід: Перевірте тягу і відрегулюйте кінцеві вимикачі затиску/затиску інструменту.

Заміна/модернізація шпинделя фрезерного верстата серії Office

Вузол шпинделя OM2A

1. Зніміть кожух головки шпинделя. Перемістіть вісь X до найвищої точки. Увімкніть живлення верстата і 
відключіть шнур живлення.

2. Ослабте шпиндель двигуна і зсуньте його вперед, щоб вивільнити приводний ремінь шпинделя.
3. Від'єднайте трубку продувки повітрям і штуцер від передньої сторони шпинделя. Намотайте стрічку на 

кінець труби, щоб уникнути забруднення. Встановіть у вікні продувки повітрям установчий гвинт
4-40, щоб уникнути забруднення. Переконайтеся, що приводний ремінь знятий зі шпинделя, і дістаньте шпиндель 
через нижню частину корпусу.
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4. Зніміть чотири гвинти з буртиком, що утримують вузол поршня розтиску інструменту (П.Р.І.) на корпусі. 
Від'єднайте кабелі датчика затиску/розтиску інструменту і проводку соленоїда на кронштейні роз'єму 
шпинделя. Від'єднайте шланг подачі повітря від соленоїда попередньої зарядки з правої задньої панелі П.Р.І. 
Від'єднайте провід заземлення від шасі двигуна і зніміть блок П.Р.І.

5. Промаркуйте місце розташування кожного дроту управління двигуна шпинделя на клемній колодці передньої 
сторони двигуна шпинделя. Ослабте гвинт, що утримує кожен дріт на своєму місці, і дістаньте дріт.

6. Від'єднайте кабелі датчика положення на кронштейні роз'єму шпинделя. Від'єднайте заземлення від кабелю 
650 у верхній частині датчика положення. Відкрутіть кабель датчика положення від задньої панелі вузла 
датчика положення.

7. Нахиліть двигун вперед і зніміть його з верстата.
8. Замініть старий приводний ремінь у нижній частині корпусу на новий приводний ремінь. Забороняється будь-

яким чином згинати або перегинати ремінь, це може пошкодити волокна ременя, що призведе до його виходу 
з ладу.

9. Встановіть новий двигун на місце і підключіть кабель датчика положення, вживши заходів, щоб не закрутити 
роз'єм з перекосом. Підключіть дроти до клемної колодки, як зазначено вище, і замініть дроти затиску. Після 
того, як ці дроти від'єднані, верстат може бути включений.

10. Підключіть дроти управління двигуна відповідно до маркування на кронштейні роз'єму шпинделя.
11. Надіньте приводний ремінь на редуктор двигуна. Встановіть монтажні болти двигуна на місце, але не 

затягуйте їх.
12. Переконайтеся, що сполучувані поверхні шпинделя і корпус головки шпинделя чисті. Встановіть новий 

шпиндель через нижню частину редуктора. Переконайтеся, що при установці невелике вікно продувки 
повітря в корпусі шпинделя повернуто вперед, а приводний ремінь надітий на шпиндель. Закріпіть 
шпиндель шістьма гвинтами. Дістаньте установчий гвинт з вікна продувки
повітрям і встановіть пневматичний штуцер за допомогою гайкового ключа 1/8" (найменування McMaster-Carr 
7278A35). Під'єднайте трубку продувки повітрям і штуцер до передньої сторони шпинделя.

13. Відсуньте двигун назад, щоб натягнути приводний ремінь. Для завдання величини натягу приводного 
ременя шпинделя використовуйте акустичний прилад для вимірювання натягу Гейтс. Для отримання 
точних показань виконайте наступні кроки:
a. Натисніть на кнопку «HZ» на вимірювальному приладі, щоб виставити необхідні одиниці вимірювання.
b. Виміряйте натяг ременя в 6 місцях протягом одного оберту шківа двигуна, повернувши вал шпинделя на 

пів оберту 5 разів (початкова точка - 6-а точка вимірювання). У кожній точці зніміть 2 показання.
c. Зніміть показання вимірювального приладу, помістивши датчик приладу на відстані 3/8" від ременя, і 

смикнувши ремінь як струну гітари. Слідкуйте за тим, щоб датчик не торкався ременя.
d. Натяг ременя повинен бути встановлений на 160-180 Гц. Значення показання натягу ременя після 

обкатки повинно залишатися в діапазоні від 160 до 180 Гц. Може знадобитися регулювання, оскільки в 
ході обкатки ремінь міг розтягнутися.

Регулятор 
попередньої зарядки

Збірка П.Р.І.

Корпус 
шпинделя

Шпиндель

Приводний 
ремінь

1
2

Вузол двигуна
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14. Встановіть вузол П.Р.І. Верх шків повинен бути на одному рівні з верхом базової плити П.Р.І. Якщо базова 
плита П.Р.І. знаходиться нижче шпинделя, встановіть необхідну кількість регулювальних прокладок .010". 
Тимчасово підключіть повітряний манометр до регулятора тиску попереднього заряджання П.Р.І. Введіть 
#1120=1 в систему управління в режимі ручного введення даних. Натисніть Cycle Start (запуск циклу) і 
регулюйте тиск повітря за допомогою регулятора, поки він не складе 6 psi. Огляньте поршень П.Р.І і 
перевірте, чи під'єднаний він до верху тяги. Перевірте, чи піднята плита опори П.Р.І, і чи зупинилася вона біля 
фланця шківа.
Це перевіряється ручним натисканням на вузол П.Р.І. Якщо він не рухається, значить вона зупинилася біля 
фланця шківа. Якщо він рухається, значить плита опори П.Р.І. не зупинилася біля фланця шківа, і тиск 
попередньої зарядки повинен бути збільшений на 1 psi, а перевірка повторена. Натисніть на кнопку Reset 
(скидання) для зупинки програми.
Коли плита опори підніметься і зупиниться в правильному положенні (біля фланця шківа), зніміть 
манометр, посадіть П.Р.І і затягніть кріплення П.Р.І. Після затягування кріпильних деталей П.Р.І. повинен 
повністю повернутися в початкове положення.

15. Регулювання тяги: Встановіть порожній різцетримач в шпиндель. Покладіть оброблений алюмінієвий брусок 
на стіл верстата і перемістіть вісь Z вниз, поки різцетримач не опиниться приблизно на .03" вище бруска. 
Перемістіть вісь Z на приріст .001", потім натисніть кнопку "Tool Release" (розтиск інструменту), при цьому 
намагаючись відчути переміщення тримача різця. Повторюйте, поки переміщення не перестане відчуватися. 
Це нульова точка. У режимі .01" виконайте переміщення осі Z на висоту .100" над бруском. Натисніть і 
утримуйте натиснутою кнопку Tool Release (розтискання інструменту) і спробуйте зрушити брусок. Ще раз 
спробуйте перемістити на висоту .110" над бруском. Брусок повинен бути затиснутий при .100" і зсуватися при 
.110". Якщо блок затиснутий при .110", повторіть процес, переміщаючи вісь Z вгору на одне збільшення за 
один раз, поки блок не звільниться. Кількість пройдених приростів вгору або вниз дорівнює кількості 
регулювальних прокладок, які потрібно додати або зняти. Якщо брусок був затиснутий при .110", зніміть 
регулювальні прокладки, якщо він не був затиснутий при .100" - додайте регулювальні прокладки.
Для установки або зняття регулювальних прокладок, перш за все, зніміть вузол П.Р.І. Перевірте стан тяги і 
вершини розтиску інструменту, в разі пошкодження проведіть заміну. Зніміть болт розтиску інструменту, 
додайте або зніміть необхідну кількість регулювальних прокладок. Зберіть болт розтиску інструменту. 
Встановіть вузол П.Р.І. і перевірте юстування. При необхідності відрегулюйте.

16. Для перевірки нахилу шпинделя встановіть індикатор з роздільною здатністю .0005 на відповідний 
тримач, встановіть його на передній торець шпинделя і перемістіть вісь Z в негативному (-) напрямку на 
достатню відстань для того, щоб можна було налаштувати індикатор так, щоб він описував коло радіусом 
5" від центру переміщення осей Y і X. Повільно перемістіть вісь Z в негативному (-) напрямку, щоб 
обнулити індикатор. Встановіть опорну точку (нуль
індикатора), зробіть прохід по трьом точкам, що залишилися, і запишіть показання. При необхідності 
скорегуйте нахил шпинделя за допомогою регулювальних прокладок. Перевірте нахил після додавання 
регулювальних прокладок. Нахил повинен бути в межах .0005 в обох площинах X/Z і Y/Z, як зазначено в акті 
про результати контролю, що додається до фрезерного верстата.

17. Зробіть наступні зміни параметра:

Параметр опис було Стало
57 МАСЛЕНКА ВКЛ/ВИКЛ 1 1 (перевірте 

налаштування)
11 ЧАС ЦИКЛУ ЗМАЩУВАННЯ 0 108000
20 ШПИН. ЗАХИЩЕННЯ ВИКЛ. ВЕНТ. 15 15000 (5 хвилин)
7 НИЗЬКИЙ ТИСК МАСЛА 1 0

* Примітка: Живлення насоса вмикається тільки під час руху шпинделя та/або осі. Насос виконує 
робочий цикл кожні 30 хвилин по всіх маслопроводах.

18. Встановіть кришку головки та всі інші панелі огорожі, які були зняті.
19. Запустіть програму O02025 (Spindle Run-in) для обкатки шпинделя. Для виконання цієї програми буде 

потрібно приблизно шість годин.
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технічне обслуговування шПінДельної бабки з з

методи технічного обслуговування
Станція завантаження
Це пристосування використовується для зняття шпиндельної бабки з зубчастим редуктором EC-630 з верстата, 
якщо для цього можна використовувати двері станції завантаження супутників (наприклад, якщо не встановлено 
ГПМ або парк супутників). Воно складається з пристосування на салазках, кронштейна для зняття шпинделя і 
підйомного кронштейна.

1. Закріпіть пристосування на санях на порожньому супутнику в станції завантаження. Встановіть кронштейн 
для зняття шпинделя на сани.

2. Орієнтуйте салазки так, щоб вони були паралельні дверям станції завантаження (перпендикулярно 
осьовій лінії шпинделя).

3. Дайте команду на зміну супутника, щоб перемістити ремонтне пристосування в зону обробки. Перейдіть 
до пункту 1 в наступному розділі.

Пристосування дверей оператора
Це пристосування дозволяє зняти шпиндельну бабку з зубчастим редуктором EC-630 через дверцята оператора, 
якщо дверима станції завантаження неможливо скористатися через парк супутників або систему ГПМ. Воно 
складається з частин пристосування для дверцят станції завантаження, описаних вище, а також вузла напрямних 
з другими салазками, по яких шпиндельна бабка з зубчастим редуктором виводиться через двері оператора.
1. Закріпіть пристосування на салазках на порожньому супутнику в зоні обробки. Встановіть кронштейн для 

зняття шпинделя на салазки.
2. Перейдіть до пункту 1 у наступному розділі.

Зняття шпиндельної бабки з зубчастим редуктором зі стійки
Порядок роботи однаковий при використанні обох ремонтних пристосувань.
1. Зніміть гвинти, що кріплять нижній захист направляючих до головки шпинделя. Від'єднайте лінії подачі МОР 

і штуцери. Зніміть кільце МОР зі шпинделя. Від'єднайте систему управління P-Cool (програмована МОР) і 
лінії подачі МОР, при цьому вузол повинен залишатися прикріпленим до штампованої панелі.

2. Верхній захист напрямних кріпиться до кришки головки шпинделя скобами, що знаходяться ззаду захисту 
напрямних. Зніміть ці скоби, підніміть захист напрямних і підставте в якості опори дерев'яний брусок 4" X 4", 
для можливості зняття гвинтів кріплення кожуха шпинделя. Зніміть кожух шпинделя.

3. Перемістіть вісь Y у верхню точку переміщення і зафіксуйте дерев'яною балкою перетином 4" X 4" відповідної 
довжини. При необхідності опустіть вісь Y так, щоб головка шпинделя спиралася на брусок. Це не дозволить 
шпинделю впасти, якщо при відключеному живленні відмовить гальмо.
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Хвостовий 
кронштейн

Шпиндельна бабка з зубчастим 
редуктором EC-630 (вид ззаду)

Шпиндельна бабка з зубчастим
редуктором (вид спереду)

Болти 1/2-13 x 2" (4 шт.) в позначених отворах 
кріплять кронштейн до шпиндельної бабки з 

зубчастим редуктором

4. Відключіть живлення верстата і заблокуйте автоматичний вимикач.

5. Ззаду вузла шпинделя зніміть хвостовий кронштейн і від'єднайте всі лінії (електропроводку, пневмолінії, 
маслопроводи, лінії подачі МОР), які йдуть від хвостового кронштейна до вузла шпинделя. При 
необхідності промаркуйте кабелі і трубопроводи для підключення до нового шпинделя. Встановіть 
заглушку в лінію подачі повітря 3/4". Встановіть ізолюючу кришку на кожну головку двигуна.

6. На платі вводу/виводу в шафі управління зніміть роз'єм з P3 і замініть на перемичку пристрою зміни 
інструменту (33-8521). Зніміть роз'єм на P15 і замініть його на перемичку стану шпинделя (33-8668A). 
Встановіть перемичку датчика положення, перемичку розтиску П.Р.І., перемичку перегріву двигуна і вимкніть 
GB (редуктор) в параметрі 209. Це забезпечить переміщення осі при відключеному шпинделі.

7. Увімкніть живлення верстата і скиньте всі сигнали про помилку. Приберіть брусок, що блокує вісь Y, і 
переміщайте її вниз, поки вона не вирівняється з кронштейном для зняття шпинделя.

8. Перемістіть вісь Z до шпинделя, щоб забезпечити достатній зазор для пристосування на салазках, а вісь А 
перемістіть на -90 градусів.

9. Перемістіть вісь Z, щоб подати пристосування на салазках до шпиндельної бабки з зубчастим редуктором. 
Зсуньте кронштейн для зняття шпинделя до корпусу шпиндельної бабки з зубчастим редуктором і зафіксуйте 
на місці Т-подібним штифтом. Перемістіть осі Z і Y, щоб вирівняти отвори для болтів на модулі шпиндельної 
бабки з зубчастим редуктором і кронштейні. Для кріплення кронштейна до шпинделя використовуйте чотири 
болти 1/2-13 x 2", зняті при виконанні попереднього пункту. Зніміть шість болтів крізь пази в кронштейні. Зніміть 
T-подібний штифт і відсуньте шпиндель назад. Зніміть регулювальні прокладки і запишіть місця їх установки. 
Майте на увазі, що для проводки є дуже невеликий зазор. Повільно висувайте шпиндельну бабку з зубчастим 
редуктором, при цьому відсувайте проводку в безпечне положення.
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10. Зсуньте шпиндельну бабку з зубчастим редуктором назад на весь діапазон переміщення пристосування на 
салазках і зафіксуйте Т-подібним штифтом. Перемістіть вісь Z назад досить далеко, щоб обнулити вісь A, потім 
обнуліть вісь Z.

Зняття шпиндельної бабки з зубчастим редуктором з фрезерного верстата
Процедура зняття шпиндельної бабки з зубчастим редуктором з верстата EC 630 після кріплення її на кронштейні для 
зняття / салазках відрізняється для різних використовуваних способів.
Станція завантаження
1. Дайте команду на зміну супутника, щоб підвести шпиндельну бабку з зубчастим редуктором до станції 

завантаження супутника. Зніміть Т-подібний штифт і зсуньте шпиндельну бабку з зубчастим редуктором вліво 
для полегшення доступу для установки підйомного кронштейна. Закріпіть підйомний кронштейн до 
кронштейна шпиндельної бабки з зубчастим редуктором так, щоб стріла вантажопідйомного пристрою була 
спрямована до задньої сторони шпинделя. Закріпіть кронштейн за допомогою напрямних стрижнів і шплінтів. 
Зсуньте шпиндельну бабку з зубчастим редуктором назад і зафіксуйте
Т-подібним штифтом.

2. Зніміть чотири гвинти, що кріплять кронштейн шпиндельної бабки з зубчастим редуктором до пристосування 
на салазках. За допомогою підйомного крана або вилкового навантажувача обережно витягніть шпиндельну 
бабку з зубчастим редуктором зі станції завантаження супутника. Помістіть шпиндельну бабку з зубчастим 
редуктором на транспортувальний піддон, на якому прибуло ремонтне пристосування, і закріпіть її до піддону 
за допомогою чотирьох болтів 1/2-13 x 1". Зніміть підйомний кронштейн.

Підйомний кронштейн

Шпиндельна бабка з зубчастим редуктором, закріплена на вузлі 
ремонтного пристосування для зняття/встановлення
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1. Вузол напрямної
2. Вертикальна опора
3. Опора поперечини
4. Встановлювальні гвинти
5. (Гвинти)
6. Т-подібний штифт
7. Болт з буртиком / гайка
8. Встановлювальна шайба
9. Натискні гвинти
10.Повзун

Пристосування дверей оператора
1. Перемістіть вісь A, щоб направити кінець салазок до дверей оператора. Відрегулюйте положення осі A і осі 

Z так, щоб забезпечити достатній зазор для шпиндельної бабки з зубчастим редуктором / салазок.

Пристосування з напрямними Пристосування з напрямними на супутнику

2. Зберіть пристосування з напрямними, як показано. Засуньте кінець супутника в верстат і відрегулюйте рівень 
за допомогою установчих гвинтів. Після досягнення рівня, близького до заданого, закріпіть пристосування з 
напрямними до супутника, як показано.

3. Встановіть салазки на напрямні і перемістіть їх в верстат. Встановіть два Т-подібних штифта на зовнішні кінці 
напрямних.

4. Зніміть чотири гвинти, що кріплять кронштейн шпиндельної бабки з зубчастим редуктором до пристосування 
на салазках супутника. Використовуйте натискні гвинти для підйому головки / вузла кронштейна настільки, 
щоб дозволити направляючим пройти внизу, потім опустіть головку / вузол кронштейна на салазки 
направляючих. Обертайте два фіксатори, що замикаються, на салазках, щоб зафіксувати салазки на головці / 
вузлі кронштейна. Зафіксуйте засувки Т-подібними штифтами.

5. Обережно потягніть салазки по напрямних з верстата.
6. Прикріпіть підйомний кронштейн до кронштейна шпиндельної бабки з зубчастим редуктором, потім закріпіть 

весь вузол на вилковому навантажувачі або підйомному крані. Звільніть фіксатори, що замикаються, потім 
підніміть шпиндельну бабку з зубчастим редуктором і встановіть її на піддон, на якому було закріплено 
ремонтне пристосування під час транспортування. Закріпіть на піддоні за допомогою чотирьох болтів 1/2-13 x 
1". Зніміть підйомний кронштейн.

Установка шпиндельної бабки з зубчастим редуктором EC-630

1. Поки нова шпиндельна бабка з зубчастим редуктором не встановлена на фрезерний верстат, встановіть 
патрубок СОШ. Зніміть гвинти, що кріплять кронштейн роз'єму шпиндельної бабки з зубчастим редуктором. 
Це спростить установку хвостового кронштейна після установки шпиндельної бабки з зубчастим редуктором. 
Залиште кронштейн позаду вузла. Не від'єднуйте кабелі від кронштейна.

2b. (Спосіб із завантажувальною станцією) Прикріпіть підйомний кронштейн до нової шпиндельної бабки із 
зубчастим редуктором. Підніміть вузол і перенесіть до станції завантаження супутника, зорієнтувавши 
шпиндельну бабку з зубчастим редуктором вправо. Закріпіть кронштейн до салазок чотирма болтами і 
переконайтеся, що Т-подібний штифт встановлений. Зніміть підйомний кронштейн.

2c. (Спосіб через дверцята оператора) Прикріпіть підйомний кронштейн до нової шпиндельної бабки з зубчастим 
редуктором. Підніміть вузол на салазки направляючих, потім закріпіть його на салазках за допомогою фіксаторів, що 
замикаються. Зафіксуйте фіксатори, що замикаються, Т-подібними штифтами.

3a. Спосіб зі станцією завантаження) Дайте команду на зміну супутника. Перемістіть вісь Z до шпинделя, щоб 
забезпечити достатній зазор, а вісь А перемістіть на -90 градусів. Перемістіть вісь Z до стійки верстата. Зніміть 
Т-подібний штифт і зсуньте шпиндельну бабку з зубчастим редуктором в стійку, переміщаючи осі в міру 
необхідності, щоб поєднати болтові отвори шпиндельної бабки з зубчастим редуктором і вирівняти 
шпиндельну бабку з зубчастим редуктором по стійці.
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Приклад установки 
регулювальної прокладки

3b. (Спосіб через дверцята оператора) Засуньте нову шпиндельну бабку з зубчастим редуктором на салазки 
супутника. За допомогою натискних гвинтів на направляючих підніміть шпиндельну бабку з зубчастим 
редуктором досить високо, щоб можна було прибрати салазки направляючих, а потім закріпіть кронштейн 
шпиндельної бабки з зубчастим редуктором до салазок супутника. Перемістіть осі A і Z, щоб зрушити 
шпиндельну бабку з зубчастим редуктором в стійку, поєднайте болтові отвори і вирівняйте шпиндельну 
бабку з зубчастим редуктором по стійці.

Примітка: Вживіть заходів, щоб забезпечити вирівнювання шпинделя по стійці, особливо 
якщо на верстаті був удар. Не намагайтеся використовувати болти для 
вирівнювання шпинделя, це призведе до зрізання різьби на болтах і в 
отворах. Для вирівнювання шпинделя використовуйте тільки осі.

4. Після того, як шпиндельна бабка з зубчастим редуктором буде вирівняна по стійці, встановіть болти крізь 
пази в кронштейні шпиндельної бабки з зубчастим редуктором. Очистіть регулювальні прокладки і встановіть 
на місця відповідно до раніше зроблених записів, потім затягніть кріпильні болти. Зніміть болти, що кріплять 
кронштейн до шпиндельної бабки з зубчастим редуктором.

5. Перемістіть вісь Y до верхньої точки переміщення, заблокуйте вісь брусом 4" X 4" і відключіть живлення 
верстата. Встановіть на місце хвостовий кронштейн. Підключіть електричні кабелі шпиндельної бабки з 
зубчастим редуктором, кабелі управління і лінії подачі МОР. Зніміть перемички з вводу/виводу пульта 
управління і встановіть відповідні кабельні роз'єми. Увімкніть верстат.

6. Виконайте прохід шпинделем по колу для перевірки нахилу, за допомогою прецизійного повірочного стрижня і 
індикатора з роздільною здатністю .0005". При необхідності встановіть регулювальні прокладки під 
шпиндельну бабку з зубчастим редуктором.

7. Встановіть на місце штамповані панелі кожуха шпинделя, захист направляючих, штуцери МОР і лінії подачі 
МОР спереду шпинделя.

8. Зніміть всі ремонтні пристосування.
Налаштування висоти тяги

Перед регулюванням вимикачів повинна бути нормально встановлена висота тяги. Додавайте або знімайте 
регулювальні прокладки на поршні розтиску інструменту, поки не буде досягнута потрібна висота (див. 
«Налаштування висоти П.Р.І.»).
Вертикальні верстати
1. Увімкніть фрезерний верстат і встановіть регулятор тиску повітря П.Р.І. на 40 psi.
2. верт: Покладіть аркуш паперу на стіл фрезерного верстата під шпинделем для його захисту, потім покладіть 

на папір алюмінієвий брусок (приблизно 4" x 4" x 4"). гориз: Встановіть пристосування зі слабо затиснутим 
бруском на супутнику.

3. Встановіть порожній тримач різця в шпиндель.
4. Перемістіть шпиндель так, щоб тримач різця опинився приблизно на .03" від бруска.
5. Встановіть нульовий зазор від бруска до різцетримача. Це робиться натисканням "Tool Release" 

(розтискання інструменту) і поштовховою подачею осі Z зі швидкістю поштовхової подачі, встановленою 
на
.001". Перемістіть вісь, потім натисніть кнопку "Tool Release" (розтискання інструменту), при цьому намагаючись 
відчути переміщення тримача різця. Намагайтеся відчути зміщення тримача різця відносно шпинделя. Повторюйте 
це, поки переміщення перестане відчуватися.

6. Змініть швидкість переміщення на .01 і перемістіть вісь Z на .060" від бруска.
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7. Тривало натисніть кнопку Tool Release (розтискання інструменту). Спробуйте зрушити брусок. Брусок повинен 
бути затиснутий при .050" і зрушуватися при .060". Якщо він зсувається при .050", переміщайте вісь Z до бруска 
на одне збільшення за раз, поки він не зафіксується. Якщо брусок затиснутий при .060", переміщайте вісь Z від 
нього на одне збільшення за раз, поки брусок не почне переміщатися.

8. Кількість приростів переміщення вгору або вниз – це кількість регулювальних прокладок, які потрібно додати 
або зняти. Якщо брусок був затиснутий при .060", зніміть регулювальні прокладки.
Якщо брусок переміщався при .050", додайте регулювальні прокладки. Див. розділ "Регулювання вимикача поршня 
розтискання інструменту".

Перемикач розтискання
Використовуйте такий самий порядок, як зазначено раніше.
1. З порожнім тримачем різця в шпинделі встановіть швидкість поштовхової подачі переміщення на .001" і 

подавайте вісь Z, поки вона не притисне алюмінієвий брусок до столу або до пристосування, потім подайте 
назад на 030".

2. Болти, що кріплять нижній вимикач, повинні бути ослаблені, щоб вимикач міг переміщатися для нормального 
регулювання.

3. Перейдіть на сторінку «Discrete Inputs» (дискретні входи) в системі управління і знайдіть «Draw Bar Open» 
(тяга відкрита).

4. Тривалий час натискайте кнопку Tool Release (розтискання інструменту). Зсувайте вимикач до поршня, поки 
вимикач не спрацює. Вхідний сигнал "Draw Bar Open" (тяга відкрита) повинен бути "1". Затягніть гвинти, які 
кріплять вимикач.

5. Відпустіть кнопку розтискання інструменту (Tool Release) і переконайтеся, що вимикач спрацьовує (Draw Bar 
Open = 1) на відстані .030" від бруска і не спрацьовує (Draw Bar = 0) на відстані .020" від бруска.

Перемикач затиску
Ослабте кріпильні гвинти і повільно всуньте вимикач, поки він не спрацює (Draw Bar Closed = 1). Затягніть болти і 
закріпіть вимикач.
Після завершення регулювання висоти тяги П.Р.І. і вимикачів встановіть регулятор тиску повітря П.Р.І. на 50 psi. 
Виконайте обкатку шпинделя перед обробкою на верстаті.
Програми обкатки

Виконайте програму обкатки шпинделя: Виконайте програму O02023. При обертанні шпинделя перевірте 
нормальну подачу масла. Періодично перевіряйте температуру шпинделя. Зупиніть програму, якщо шпиндель 
починає перегріватися.

Увага! Тільки 30K: Забороняється вмикати обертання шпинделя без різцетримача в 
шпинделі. Запуск обертання шпинделя без різцетримача призведе до 
пошкодження шпинделя.

шпинделі з ремінною передачею: Ремінь може прогинатися при прискоренні та уповільненні, але при досягненні 
постійної швидкості він не повинен прогинатися. Перевірте поведінку ременя на різних швидкостях у всьому 
діапазоні швидкості обертання. Якщо при встановленій швидкості обертання ремінь прогинається, змініть натяг 
ременя.
обкатка шпинделя фрезерного верстата серії "офіс"
шпиндель NSK: Програма обкатки шпинделя повинна виконуватися перед початком експлуатації верстата і 
особливо під час установки. Якщо не виконати цю програму, це може призвести до перегріву шпинделя і відмови 
шпинделя. При обкатці розподілиться мастило, яке могло осісти в підшипниках за час транспортування. 
Програма – #O02027 (SPINDLE RUN-IN), її виконання потребує приблизно 50 (п'ятдесят) хвилин. У цей період 
обертання шпинделя повинно контролюватися. Періодично шпиндель повинен перевірятися на підвищення 
температури шпинделя. Якщо температура піднімається вище 140°F, перезапустіть програму з початку. Якщо 
температура знову перевищить 140°F, зв'яжіться з вашим дилером.

Примітка: Забороняється затягувати цангу без установки інструменту або імітатора, 
оскільки це спричинить пошкодження цанги, шпинделя і гайки цанги.

шпиндель ISo 20, 40K: Програма обкатки шпинделя повинна виконуватися перед обробкою на верстаті (особливо 
після завершення установки або після будь-якого транспортування). Якщо не виконати цю програму, це може 
призвести до перегріву шпинделя і відмови шпинделя. Під час обкатки розподілиться мастило, яке могло осісти в 
підшипниках під час транспортування. Програма – #O02025 (SPINDLE RUN-IN), її виконання потребує приблизно 6 
(шість) годин. У цей період обертання шпинделя має контролюватися.

Важливо: Під час обкатки та/або прогріву в шпинделі повинен бути збалансований 
тримач різця ISO20.
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Заміна тяги

Зняття
Соосні шпинделі: При відмові шпинделя шпиндель і тяга повинні замінюватися в зборі. Якщо відмовила тяга, 
шпиндель замінювати не потрібно. Однак, тяга замінюється на шпинделі 8K, а не на шпинделі 12K.

Примітка: Шпиндель 15K: Шпиндель і тяга знімаються в зборі. Забороняється знімати тягу 
окремо.

1. Встановіть порожній тримач різця в шпиндель.
Соосний: Зніміть двигун.

2. Для доступу до шпинделя зніміть відповідні кришки.
3. Зніміть П.Р.І. Осьовий: Зніміть шпонку з тяги і зніміть зі шпинделя.
4. Зніміть пружинне упорне кільце з вершини вала шпинделя.

конус ISo 50: Зніміть подовжувальну трубку СОШ, якщо верстат з опцією СОШ. Див. розділ «Зняття П.Р.І. 
шпинделя».

5. Встановіть П.Р.І. Вийміть тримач різця зі шпинделя, потім знову зніміть П.Р.І.
конус ISo 50: Зніміть шість болтів, що кріплять кришку шпинделя до верстата, і зніміть тягу.
конус ISo 40: Зніміть болти з трансмісії і за допомогою дерев'яних брусків 2" х 4" підпирайте передню частину 
корпусу, щоб не дати йому впасти вперед. Відхиліть трансмісію назад і зніміть тягу зі шпинделя.

Встановле
ння

Примітка: Верстати з прямим приводом не вимагають переміщення вузла приводу для 
доступу/зняття тяги.

6. Ретельно нанесіть мастило на нову тягу, включаючи кінець вала, де розташовані чотири фіксуючі кульки.

Увага! Надлишок мастила може спричинити залипання тяги, що не дасть тязі здійснювати 
повний хід.

7. Встановіть дві шпонки плоскою стороною вгору. Для натискання на шпонки і посадки шпонок на тязі 
використовуйте струбцину. Затягніть болти кріплення 5/16-18 із зусиллям 30 фунт-фут.
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Горизонтальна тяга

8. Якщо верстат обладнаний системою охолодження через шпиндель (СОШ), змастіть ущільнювальні кільця.
9. Вставте чотири нові кульки (шість нових кульок для конуса ISO 50) в нову тягу і вставте в вал шпинделя. 

Переконайтеся, що при установці вала кульки не випали з отворів в тязі.

Увага! Вставляючи тягу, вживіть заходів, щоб не пошкодити ущільнювальні кільця. 
Забороняється застосовувати силу.

Примітка: Ретельно огляньте вал шпинделя на наявність навалювання металу або 
нерівностей всередині вала шпинделя, де переміщається кінець тяги. 
Якщо він пошкоджений, замініть шпиндель.

10. Конус ISo 40: На цьому етапі встановлюється поршень розтиску інструменту, тому в конус шпинделя 
необхідно встановити різцетримач без ріжучого інструменту. Зніміть поршень розтиску інструменту і 
встановіть спіральне кільце на вал шпинделя. Встановіть поршень розтиску інструменту.

11. Задайте висоту тяги і вимикачів затиску/розтиску, як зазначено вище. Встановіть тягу і встановіть на місце 
поршень розтиску інструменту.

12. Перевірте силу затягування тяги (технічні характеристики верстата).
13. Встановіть на місце штамповані панелі.
14. Виконайте пробний прогін верстата і виконайте необхідні регулювання пристрою зміни інструменту. 

Перевірте роботу шпинделя, виконавши прогін. Пройдіть весь діапазон швидкості обертання шпинделя, 
роблячи паузи після кожного приросту на 1000 об/хв. Якщо спостерігається сильна вібрація, ослабте болти 
картриджа шпинделя і головки шпинделя. Проїдьте шпиндель при 1000 об/хв. і підтягніть болти. Зупиніть 
шпиндель і затягніть болти.

Регулювання нахилу шпинделя фрезерного верстата

вертикально-фрезерні верстати

Примітка: Для точного регулювання нахилу шпинделя верстат повинен бути нормально 
вирівняний: не більше, ніж 0002" різниці по осі Y (верт. фрезерний).

1. Для перевірки нахилу шпинделя встановіть індикатор з роздільною здатністю .0005" на відповідний тримач, 
встановіть його на передній торець шпинделя і перемістіть вісь Z в негативному (-) напрямку на достатню 
відстань для того, щоб можна було налаштувати індикатор так, щоб він описував коло радіусом 5" від 
центру переміщення осей Y і X. Повільно перемістіть вісь Z в негативному (-) напрямку, щоб обнулити 
індикатор.

2. Встановіть опорну точку (нуль індикатора), зробіть прохід по трьом точкам, що залишилися, і запишіть 
показання.

Передавальна труба

Хрестовина муфти 
Маточина
муфти

Тяга

Вал

Перехідник валу
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Z

Y

z

x

орієнтація шПінДеля

Зона контролю нахилу шпинделя

3. При необхідності скорегуйте нахил шпинделя за допомогою регулювальних прокладок.
4. Перевірте нахил ще раз. Він повинен бути в межах .0005" в обох площинах X/Z і Y/Z, як зазначено в акті про 

результати контролю, що додається до фрезерного верстата.

Горизонтально-фрезерні верстати

Примітка: Для точного регулювання нахилу шпинделя верстат повинен бути нормально 
вирівняний.

1. Встановіть індикатор на стіл і вставте в шпиндель прецизійний перевірочний стрижень 6".
2. Перемістіть вісь Z, виконуючи виміри по нижній, а потім бічній стороні перевірочного стрижня. 

Показання повинні бути в межах 0,0005/10" в обох площинах Y/Z і X/Z, як зазначено в акті про 
результати контролю, що додається до верстата.

3. При необхідності скоригуйте нахил шпинделя за допомогою регулювальних прокладок. Перевірте 
нахил шпинделя.

Перед орієнтацією шпинделя потрібно повністю прочитати цей розділ.
Орієнтація шпинделя виконується автоматично для зміни інструменту і може програмуватися за допомогою M19.
1. Переведіть верстат на найнижчу передачу.
2. Налаштуйте параметр 257, "Spindl Orient Ofset" (корекція орієнтації шпинделя), поки засувки 

шпинделя не будуть паралельні осі X. За допомогою циферблатного індикатора переконайтеся, що 
відхилення засувок не перевищує 0,030".

Для фрезерних верстатів з конусом ISo 50 зі зміщеним пристроєм зміни інструменту: Для узгодження корекції 
руки УСІ додайте корекцію 5° (111 кроків датчика положення) до параметра 257.

Діам. 
10" 
навколо
.
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Повторне юстування осей A, B (верт)

тільки для фрезерних верстатів з головкою на карданному підвісі - Якщо необхідно виконати вирівнювання 
осі A або B, виконайте круговий прохід по колу діаметром 10" на столі, встановивши на шпинделі циферблатний 
індикатор. Для вибору осі A або B в режимі ручного переміщення, використовуйте клавішу "shift" на клавіатурі, 
потім виберіть вісь A або B. Дисплей вкаже, яка вісь включена.
Рекомендується, щоб при переміщенні осей А і В оператор використовував тільки прирости .0001, .0010 або .0100.
Практичне правило – на кожні .001" відхилення необхідно додати або відняти 100 від відповідного параметра. Цим 
перекалібрується відстань від вимикача вихідного положення осей A/B. Параметри 212 і 213 – це параметри 
зміщення зміни інструменту для осі А і B. Ці параметри також керують вирівнюванням осі А і осі В. Перед зміною 
параметрів 212 і 213 запишіть значення заводських налаштувань на випадок, якщо будуть введені неприпустимі 
дані.
При регулюванні вирівнювання рекомендується використовувати однакову швидкість подачі для переміщення 
осей A або B у вихідне положення між операціями перевірки нахилу, це забезпечує точність повтору верстата. 
Вирівнювання осі A і осі B повинно виконуватися окремо, щоб зменшити можливість похибки.

вузол шПінДеля токарного верстата

Зняття шпинделя токарного верстата

Примітка: Переконайтеся, що револьверна головка і задня бабка, якщо вони є, знаходяться у 
вихідному положенні.

Вимкніть живлення верстата перед виконанням наступної процедури.
Токарний верстат серії "mini" (Т.С. міні): Зніміть дверцята, збірник МОР зі шпинделя, а також ліву передню і ліву 
бічну панелі огорожі. Від'єднайте пневмопроводи і маслопроводи, які живлять шпиндель, а також пневмозатискач.
1. Зніміть патрон або наконечник цангового патрона з токарного верстата, а також відповідні кришки, щоб 

отримати доступ до вузла шпинделя. Тобто міні: Зніміть затискний пристрій, пневмозатиск, перехідник і тягову 
трубу (викручується).
Токарний верстат Toolroom (Tl): Зніміть штамповану панель з лівої частини корпусу верстата. Це забезпечить 
доступ до двигуна шпинделя і ременя.
Tl: Зніміть ремінь зі шківа шпинделя. Для цього ослабте три болти на монтажній плиті двигуна (див. розділ 
«Зняття двигуна шпинделя»). Для підйому монтажної плити двигуна використовуйте телескопічний домкрат. 
Це послабить натяг ременя, і його можна буде зняти зі шківа.
т.С. міні: Зніміть ремінь з ведучого шківа. Встановіть гідравлічний знімач на ведучій зірочці.
Верстати Tl і міні: Зніміть гвинти з поглибленням під ключ, які кріплять передню кришку шпинделя до 
корпусу шпинделя, і зніміть картридж шпинделя через сторону двигуна корпусу шпинделя.

2. Зніміть зворотний шланг масла і дренажний шланг МОР з гідроциліндра, від'єднайте кронштейн 
блокування обертання.

3. Ослабте шланги затиску і розтиску, потім зніміть.
4. Ослабте гвинт з поглибленням під ключ на перехіднику і зніміть гідроциліндр.
5. Ослабте гвинти з поглибленням під ключ на внутрішній частині перехідника і зніміть з вала шпинделя.
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Перехідник

Шланги затиску / розтиску

Гідроциліндр

6. Ослабте чотири гвинти з поглибленням під ключ, що кріплять двигун шпинделя. Зсуньте двигун вгору, 
стискаючи ремені. Затягніть гвинти з поглибленням під ключ і зніміть приводні ремені з вузла шпинделя.

7. Ослабте шість гвинтів з поглибленням під ключ і зніміть ведучий шків шпинделя.
8. Від'єднайте датчик положення. Відкрутіть кронштейн датчика положення, зніміть датчик положення, потім 

зніміть ремінь.
9. Від'єднайте два шланги мастила і викрутіть штуцери з корпусу шпинделя. Запам'ятайте напрямок 

плоских сторін штуцерів мастила підшипників шпинделя.
10. Викрутіть гвинти з поглибленням під ключ, що кріплять стопорне кільце шпинделя (розташоване біля 

переднього кінця шпинделя) і зніміть його. Також зніміть ущільнювальне кільце.
11. Обережно зніміть шпиндель крізь передню сторону верстата.

Гідроциліндр SL-10 (збірник МОР не показаний)

установка шПінДеля

необхідні інструменти: Різьбовий герметик для розбірних з'єднань, динамометричний ключ 1/2" (до 250 фунт-фут), 
пристрій контролю натягу ременя Haas P/N 93-8143 (SL 20), P/N T1537 (SL 30 і 40)

Перехідник
  Гідроциліндр

Шланги затиску / 
розтиску

Збірник МОР

Дренажний 
шланг МОР

Зворотний
шланг масла
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Болт кріплення 
шпинделя (6)

Висувний 
тубус

Корпус Вирівняйте отвори 
для масла (2)

Шпиндель

Сопла подачі масла (2) - 10 psi

1. Огляньте новий шпиндель після виймання з упаковки. Перевірте суміщення розпірної втулки між двома 
підшипниками. Для перевірки биття розпірної втулки і підшипників використовуйте циферблатний 
індикатор, воно не повинно перевищувати .003". Також перевірте осьове биття на торці підшипника, яке не 
повинно перевищувати .0004".

2. Встановіть шпиндель в корпус. Перевірте правильність розташування мастильних отворів.
3. Розмістіть стопорне кільце на шпинделі так, щоб ущільнювальне кільце було звернене до 

шпинделя. Переконайтеся, що дренажні отвори знаходяться внизу стопорного кільця і що 
ущільнювальне кільце на місці.

4. Нанесіть різьбовий герметик для розбірних з'єднань на шість кріпильних болтів фіксуючого кільця і 
встановіть їх.

Примітка: Болти повинні затягуватися хрест-навхрест і ступінчасто: 10, 20, 30,40 і 
остаточно 50 фунт-фут. Перевіряйте юстування шпинделя і стопорного 
кільця за допомогою регулювальних прокладок .001" при кожному 
значенні моменту затягування.

Болти кріплення шпинделя Розташування отворів масляного туману

5. Переконайтеся, що шпиндель може вільно обертатися і що отвори шпинделя та отвори масляного туману в 
корпусі суміщені. В іншому випадку зніміть стопорне кільце та шпиндель і встановіть їх знову.

6. Вкрутіть наконечники масляного туману від руки до упору. Потім викрутіть наконечники на 1,5 - 2 витки, 
переконавшись, що отвори на наконечниках в корпусі шпинделя розташовані правильно і спрямовані до 
підшипників. Переконайтеся, що наконечники не стикаються з валом шпинделя.

7. Затягніть шестигранні гайки на наконечниках, стежачи за тим, щоб наконечники не провернулися. Після 
затягування гайок переконайтеся, що отвори наконечників масляного туману як і раніше розташовані 
правильно, і задайте тиск масла в 10 psi.

8. Приєднайте дві трубки з нейлону 1/4" на фітинги з накидною гайкою.
9. Встановіть ведучий шків шпинделя, а також приводні ремені на шківи шпинделя і двигуна. Див.

«Перевірка натягу ременя» (токарний верстат), де вказано, як закінчити цю процедуру.
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Двигун шпинделя токарного верстата TOOLROOM

Зняття

Примітка: Для зняття установчої плити двигуна, двигуна і вентилятора з верстата 
потрібно дві людини.

1. Зніміть штамповану панель з лівої частини корпусу верстата.
2. Перед зняттям двигуна шпинделя переконайтеся, що вузли вентилятора і двигуна зафіксовані.
3. Від'єднайте всі електричні кабелі внизу двигуна.
4. Зніміть три гвинти з поглибленням під ключ з монтажної плити і ремінь зі шківа.

5. Залиште монтажну плиту з'єднаною з двигуном шпинделя і обережно зніміть двигун шпинделя і 
вентилятор.

6. Зніміть чотири гвинти з поглибленням під ключ, які кріплять монтажну плиту до двигуна, потім зніміть 
чотири гвинти з поглибленням під ключ, які кріплять вентилятор до двигуна шпинделя.

установка

Примітка: Для підйому та встановлення монтажної плити двигуна, двигуна та вентилятора на 
верстат потрібні дві людини.

1. Приєднайте монтажну плиту двигуна до двигуна за допомогою чотирьох гвинтів з поглибленням під ключ і 
затягніть гвинти з поглибленням під ключ із зусиллям затягування 70 фунт-фут. Закріпіть вентилятор на 
двигуні за допомогою чотирьох гвинтів з поглибленням під ключ.

2. Підніміть монтажну плиту, двигун і вентилятор на місце і закріпіть плиту на корпусі за допомогою трьох 
гвинтів з поглибленням під ключ. Не затягуйте болти, вони повинні бути підтягнуті так, щоб двигун не 
зміщувався. Встановіть приводний ремінь і перевірте правильність натягу. Затягніть три гвинти з 
поглибленням під ключ на монтажній плиті двигуна.

3. Відновіть електричні з'єднання двигуна і встановіть штамповану кришку двигуна.

Юстування головки шпінделя

Необхідні інструменти: Подвійна стійка індикатора
Залежно від моделі токарного верстата потрібно зняти наступні штамповані панелі: Передня ліва панель, передня 
нижня панель, зливна магістраль, передні двері
1. Ослабте всі монтажні болти головки шпинделя. Ослабте контргайки на двох натискних гвинтах 

(регулювальних болтах) під корпусом головки шпинделя, потім вкрутіть їх, щоб опустити корпус 
шпинделя.

2. Закріпіть болтами перевірочний стрижень шпинделя на шпинделі і встановіть індикатор з роздільною 
здатністю 0,0001" на торець револьверної головки. Переміщайте індикатор так, щоб індикатор рухався по 
дотичній до перевірочного стрижня вздовж осі Z.
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Корпус 
шпинделя

Регулювальні 
болти (2)

3. Вирівняйте вузол головки шпинделя шляхом регулювання натискних гвинтів у напрямку вгору або вниз і 
переміщаючи індикатор по перевірочному стрижню по осі Z. Допуск показань повинен бути .0001" на відстані 
10".

Регулювальні болти Встановлення індикатора

4. Після того, як вирівняно вузол головки шпинделя, зберіть подвійний індикатор на великому магнітному 
тримачі та встановіть ззаду на станині. Опоріть їхні наконечники на оброблену поверхню, щоб підтримувати 
вирівняне положення головки шпинделя (див. малюнок). Така установка забезпечує збереження 
паралельності шпинделя в площині осі Z при підйомі головки шпинделя. Рекомендується обертати натискні 
гвинти тільки на чверть обороту за один раз, так щоб головка шпинделя не виявилася занадто високо над 
гніздом револьверної головки.

Примітка: Якщо торець корпусу головки шпинделя не оброблений, то інший спосіб 
установки індикаторів полягає в тому, щоб втягнути кришку 
направляючої осі В з лівого боку і встановити магнітну основу на 
станину. Потім два індикатори встановлюються на обробленій поверхні 
нижче корпусу головки шпинделя.

5. Розмістіть індикатор з роздільною здатністю в десяті частки в кінці перевірочного стрижня шпинделя і 
перемістіть револьверну головку по осі Z до шпинделя, поки наконечник індикатора не обіпнеться на 
внутрішню частину гнізда інструменту.

6. Совмістіть тримач гнізда інструменту по осі X з перевірочним стрижнем шпинделя, обертаючи шпиндель і 
роблячи прохід індикатором на 180º градусів уздовж осі (див. розділ "Револьверні головки, контроль 
юстування револьверної головки"). Майте на увазі, що центрувальні пальці різцетримача створюють 
збурення показань в гнізді, які повинні ігноруватися.

7. Переміщайте револьверну головку вздовж осі X, поки не будуть досягнуті показання індикатора в межах 
.001".

Примітка: Для обнулення гнізда використовуйте маховичок поштовхової подачі в режимі 
десятих.

8. Потім обнуліть юстування шпинделя у верхній і нижній частині гнізда револьверної головки, зробивши 
прохід індикатором у ці положення і регулюючи натискні гвинти, щоб домогтися однакових показань.

9. Поверніть шпиндель на 180º і регулюйте натискні гвинти, щоб показання індикатора не перевищували 
.001" у верхній і нижній частині гнізда. Повторіть пункти 6 і 7, щоб переконатися, що вісь X обнулена для 
кожного регулювання у вертикальному напрямку.

10. Затягніть болти кріплення головки шпинделя із зусиллям 500 фунт-фут, при цьому положення шпинделя не 
повинно змінитися.

11. Після обнулення гнізда значення осі X на екрані стає новою осьовою лінією шпинделя верстата. Затягніть 
контргайки на натискних гвинтах під головкою шпинделя.

Примітка: Значення осі X на сторінці Positions (положення) - це нова осьова лінія верстата. Це 
значення повинно бути збережено в параметрі 254.

12. Повторіть пункт 2, щоб переконатися, що вал залишився горизонтальним. Якщо вал змістився, поверніться 
до пункту 9 і перепровіряйте положення гнізда.
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13. Перевірте інші гнізда таким же способом, як гніздо #1 (пункт 9), не змінюючи положення осі Х. Допуски для 
інших гнізд - 0,003 дюйма від осьової лінії.

14. Встановіть штамповані панелі, які знімалися для виконання робіт.

Регулювання голівки шпинделя серії Sl-10 і GT

1. Встановіть перевірочний стрижень шпинделя на шпиндель. Відрегулюйте положення перевірочного стрижня 
до досягнення виміряного биття як біля основи, так і в кінці стрижня менше 0,0001". Для регулювання 
положення перевірочного стрижня трохи ослабте болти кріплення і постукайте біля основи перевірочного 
стрижня.

2. Ослабте вісім гвинтів з поглибленням під ключ (тобто болтів кріплення головки шпинделя). Викрутіть два 
установчих гвинти внизу на передній грані головки шпинделя.

3. Встановіть циферблатний індикатор з роздільною здатністю 0,0001" на револьверну головку. Перемістіть осі X 
і Z, щоб циферблатний індикатор встановився збоку на перевірочному стрижні.

4. Для вимірювання паралелізму головки шпинделя осі Z зробіть прохід по всій довжині перевірочного 
стрижня.

5. Посуньте головку шпинделя до задньої частини верстата. Вкручуйте установчі гвинти внизу на передній 
грані головки шпинделя, поки вони не торкнуться реперних штифтів під головкою шпинделя. Відрегулюйте 
паралельність головки шпинделя з віссю Z за допомогою цих двох установчих гвинтів. Головка шпинделя 
повинна бути паралельна осі X з допуском 0,0004"/10".

6. Встановіть два циферблатні індикатори переміщення на бічній стороні основи. Встановіть наконечники в 
крайніх положеннях на корпусі головки шпинделя. Встановіть на нуль індикатори.

7. Встановіть циферблатний індикатор з роздільною здатністю 0,0001" на кінець перевірочного стрижня.
8. Встановіть різцетримач розточувальної оправки в позицію інструменту #1. Переконайтеся, що отвір 

різцетримача чистий і відсутні задирки, стружка або інші забруднення. Різцетримач повинен бути вставлений 
до упору в револьверну головку.

9. Перемістіть вісь X до початкової осьової лінії шпинделя.
10. Переміщайте вісь Z, поки наконечник циферблатного індикатора не зможе бути розміщений на внутрішній 

частині отвору в різцетримачі. Зробіть прохід по отвору, щоб виміряти концентричність головки шпинделя 
до позиції інструменту. Отвір тримача різця повинен бути концентричним зі шпинделем в межах 0,001" TIR 
(повне виміряне биття).

11. Відрегулюйте положення головки шпинделя, обережно вкручуючи установчі гвинти, якщо 
інструментальне гніздо розташоване низько. Послаблюйте установчі гвинти і штовхайте головку до 
задньої частини верстата, якщо гніздо розташоване високо. Досягніть, щоб паралелізм головки 
шпинделя до осі Z залишався незмінним, переміщаючи шпиндель на однакову величину згідно з 
показаннями двох циферблатних індикаторів переміщення.

12. Як тільки биття стало менше 0,002" TIR, переконайтеся, що паралелізм головки шпинделя осі Z в 
межах 0,0004"/10". Рівномірно затягніть болти головки шпинделя з зусиллям 300 фунт-фут і
переконайтеся, що всі установчі гвинти в корпусі головки шпинделя спираються в крайньому нижньому 
положенні на установчі штифти.
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Юстування фланця шпинделя TL-4

Якщо фланець шпинделя TL-4 знімається для обслуговування або стався удар верстата, щоб уникнути стирання 
кільця масляного ущільнення, його необхідно повторно центрувати. Ущільнювальне кільце також необхідно 
центрувати.

Примітка: Забороняється ослаблювати або знімати будь-який з гвинтів на торці опорного 
кільця, розташованого під фланцем шпинделя (два ряди по 36 гвинтів у 
кожному на торці кільця). Якщо це зробити, роликові підшипники і 
сепаратори випадуть ззаду планшайби. Таку несправність неможливо 
усунути на місці експлуатації, що вимагатиме заміни в зборі вузла 
шпинделя/корпусу головки.

1. Встановіть фланець шпинделя і перевірте биття, виконуючи вимірювання по торцю фланця і по бічній 
стороні конусної частини, як показано. Биття конуса не повинно перевищувати .0005" TIR, а биття торця не 
повинно перевищувати .001" TIR.

2. Встановіть фланець шпинделя за допомогою гвинтів з поглибленням під ключ 12 3/4-10x4", приблизно 
вирівнявши фланець, і залиште гвинти затягнутими від руки.

3. Виконайте вимірювання індикатором по торцю і конусу, як зазначено в пункті 1, регулювання виконуйте 
гумовою киянкою.

4. Затягніть гвинти хрест-навхрест з приростом 25 фунт-фут, після кожного затягування виконуйте вимірювання 
по торцю і конусу. При моменті затягування 100 фунт-футів перевірте юстування ще раз.

5. Очистіть ущільнювальне кільце спиртом і стисненим повітрям і переконайтеся у відсутності сторонніх 
частинок або пошкодження кільця. За допомогою наждачного паперу зашліфуйте задирки або нерівності, 
потім очистіть кільце знову.

6. Встановіть кільцеве ущільнення в ущільнювальне кільце, використовуючи літієве мастило. Обережно 
встановіть ущільнювальне кільце на місце навколо фланця шпинделя, зливний отвір масла повинен бути 
звернений вниз.

7. Затягніть гвинти ущільнювального кільця до щільного прилягання, потім виверніть назад на 1/4 обороту. 
За допомогою шматка регулювальної прокладки .002" перевірте зазор між внутрішнім діаметром 
ущільнювального кільця і зовнішнім діаметром фланця шпинделя (див. ілюстрацію) по всьому 
внутрішньому колу ущільнювального кільця. Якщо регулювальна прокладка в деяких місцях застрягає, 
легко постукайте по кільцю, щоб регулювальна прокладка ходила вільно.



59

серія TOOlrOOM, контршПінДель

8. Після того, як перевірка за допомогою регулювальної прокладки показує, що досягнутий нормальний зазор 
по всьому колу ущільнювального кільця, затягніть всі гвинти ущільнювального кільця з моментом 20 фунт-
фут і перевірте зазор знову. Затягніть гвинти з моментом 30 фунт-фут і перевірте зазор ще раз.

заміна двигуна шпинделя

1. Зніміть всі штамповані кришки, що закривають двигун контршпинделя і патрубок.
2. Відріжте всі пластмасові хомути, що йдуть до проводки двигуна. Від'єднайте проводку від двигуна.
3. Зніміть датчик положення: Ослабте установчий гвинт, який кріпить датчик положення до валу двигуна. 

Зніміть гвинт, який кріпить кронштейн датчика положення до двигуна.
4. Зніміть чотири (4) болти, які кріплять двигун до головки шпинделя.

Увага! Для підйому двигуна контршпинделя вагою приблизно 90 фунтів може знадобитися 
підйомний механізм.

5. Встановіть змінний двигун, виконавши кроки, необхідні для зняття, у зворотному порядку. 
Переконайтеся, що проводка зафіксована під ременем.

Юстування головки контршпинделя

1. Переконайтеся, що юстування головного шпинделя виконано правильно. Дотримуйтесь вказівок 
процедур юстування для вузла шпинделя токарного верстата.

2. Встановіть установчу оправку шпинделя (T-2113) на торець контршпинделя. Перед установкою 
перевірочного стрижня переконайтеся, що обидві сполучувані поверхні ретельно очищені.

3. Встановіть магнітний тримач і індикатор .0001" на торець револьверної головки. Тримайте наконечник 
індикатора на верхній поверхні, максимально наближеній до торця контршпинделя, і вручну обертайте 
контршпиндель. Постукайте по фланцю перевірочного стрижня і направте його на
нульове биття. Перемістіть індикатор у напрямку осі Z до кінця перевірочного стрижня і обнуліть індикатор. 
Обертайте шпиндель, щоб перевірити биття. Биття не повинно перевищувати .0002. Якщо биття перевищує 
.0002, використовуйте різний натяг монтажних болтів тестового стрижня для регулювання.

Примітка: Тестовий стрижень повинен бути орієнтований на 0 биття до початку перевірки 
юстування контршпинделя.

4. Тримайте наконечник індикатора на верхній поверхні. Для перевірки плоскопаралельності шпинделя за 
допомогою осі Z перемістіть вимірювальний стрижень індикатора на вісім дюймів по перевірочній 
оправці, максимальний допуск .0003"/8".
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Відрегулюйте 
плоскопаралельність (задня 
регулювальна прокладка) 
0.0003"/8"

Відрегулюйте паралелізм 
(поперечний)
0,0003"/8"

Відрегулюйте плоскопаралельність 
(передня регулювальна прокладка)

Розташування регулювальної прокладки

5. Якщо контршпиндель виходить за межі допуску, необхідно встановити регулювальні прокладки. Див. 
наступний малюнок, на якому представлена інформація щодо регулювальних прокладок, а також попередній 
малюнок, на якому показано місце, де встановлюються регулювальні прокладки.

2X.75

8.25

5,75

2.75

1
Див. 

довідкову 
таблицю

Таблиця товщини регулювальних прокладок

-

Відомості про регулювальні прокладки

Повторюйте пункти 4 і 5 до досягнення плоскопаралельності, що відповідає технічним 
характеристикам.
6. Помістіть індикатор на передній торець шпинделя, наконечник індикатора - на верхню частину шийки з 

фасками головного шпинделя, і встановіть його на нуль.
7. Поверніть стрижень на 360° і перевірте концентричність контршпинделя по відношенню до головного 

шпинделя. Допуск - .002" TIR.
8. Якщо висота перевищує допуск, необхідно змінити величину передніх і задніх регулювальних прокладок 

контршпинделя з урахуванням необхідної корекції, зберігаючи при цьому плоскопаралельність.
9. Повторіть пункти 5 - 9, поки плоскопаралельність і допуск зверху вниз по осьовій лінії не буде в нормі.
10. Нехай наконечник індикатора, що знаходиться вгорі тестового стрижня, пересувається вздовж сторони 

тестового стрижня. Для перевірки паралельності контршпинделя за допомогою осі Z перемістіть 
вимірювальний стрижень індикатора на вісім дюймів по перевірочній оправці, максимальний допуск
.0003"/8".

11. Якщо контршпиндель виходить за межі допуску, відрегулюйте гвинти регулювання паралелізму для 
повернення в межі допуску.

Повторюйте пункти 10 і 11 до досягнення паралелізму, що відповідає специфікаціям.
12. Помістіть індикатор на передній торець шпинделя, наконечник індикатора - на бічну сторону 

(положення 90°) шийки з фасками головного шпинделя і встановіть його на нуль.
13. Поверніть стрижень на 360° і перевірте концентричність контршпинделя по відношенню до головного 

шпинделя. Допуск - .002" TIR.

Верх товща шпинделя

Перевірочний 
стрижень

Контршпин-
дель

Низ товща 
шпинделя Вісь Z

Ві
сь

 X

НОМ.
ДЕТАЛЬ

1 СПР. РОЗМІР
ДОП: ±0.00015

20-8812 0,2300

20-8813 0,2275

20-8814 0,2280

20-8815 0,2290

20-8816 0,2295

20-8817 0,2305

20-8818 0,2310

20-8819 0,2320

20-8820 0,2325

НОМ.
ДЕТАЛЬ

1
ДО

СПР. 
РОЗМІР П: 
±0.0010

"РОЗМІР"

20-6460 0.1040 номінальни
й

20-6461 0,0840 -0,0200

20-6462 0,0890 -0,0150

20-6463 0,0940 -0,0100

20-6464 0,0990 -0,0050

20-6465 0,1090 +0,0050

20-6466 0,1140 +0,0100

20-6467 0,1190 +0,0150

20-6468 0,1240 +0,0200
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Мастильна система трансмісії
Всі фрезерні верстати Haas з трансмісією для змащення шестерень трансмісії використовують мастильну систему з 
примусовою циркуляцією. Нижче трансмісії є піддон, а вище трансмісії – двигун і насос. Живлення двигуна вмикається і 
вимикається автоматично системою управління при подачі команд обертання шпинделя.
В маслопроводах є датчик тиску масла, який виявляє тиск насоса. Якщо тиск не виявлено, система управління 
автоматично вимкне шпиндель, зупинить переміщення осей і видасть стан сигналу про помилку.

Система охолодження двигуна шпинделя
Є вентилятор, що забезпечує примусову циркуляцію повітря і охолодження двигуна шпинделя. Він встановлений 
відразу вище двигуна, а канали направляють потік повітря по охолоджувальним ребрам двигуна.
Живлення вентилятора двигуна шпинделя вмикається автоматично, коли шпиндель обертається. На двигуні 
встановлений датчик перегріву. Система управління стежить за станом датчика перегріву і при перегріві зупинить 
шпиндель, зупинить переміщення осей і видасть сигнал про помилку.

Редуктор (фрезерний верстат)
Подача повітря до редуктора керується подвійним електромагнітним клапаном. Цей соленоїд подає повітря для 
вибору або вищої передачі, або нижчої передачі. Якщо живлення знімається з соленоїдів, клапан залишається в 
останньому стані. Для того, щоб шестерні залишалися або на найвищій, або
на нижчій передачі, необхідна постійна подача повітря. Живлення цих соленоїдів переривається автоматичним 
вимикачем CB4. Живлення продовжує подаватися на соленоїд, який останній отримав команду.
У редукторі є два вимикачі, які використовуються для визначення положення шестерень. Один вимикач при 
розмиканні вказує вищу (High) передачу, а інший при розмиканні вказує нижчу (Low). У положенні між 
передачами обидва вимикачі замкнуті, вказуючи стан між передачами. Стан цього вимикача відображається 
на екрані діагностики, а включена передача – на екрані Curnt Comds (поточні команди). Якщо вимикачі 
вказують, що коробка передач між передачами, на дисплеї відображається повідомлення «No Gear» (немає 
передачі).

Примітка: Вимикачі вищої/нижчої передачі трансмісії розташовані внизу, на частині вузла 
редуктора, зверненої до шпинделя, і доступ до них ускладнений. Для 
заміни цих вимикачів необхідно знімати цей вузол.

Поточний стан передачі контролюється дискретними виходами SP Hig (шпиндель на найвищій передачі) і SP 
Low (шпиндель на найнижчій передачі). Значення «0» (нуль) в будь-якому з цих виходів вказує, що це поточна 
передача. Якщо значення виходів однакові, передача не включена. Якщо редуктор залишається в цьому стані 
(між передачами) протягом певного часу, генерується сигнал про помилку 126 Gear Fault (відмова редуктора). 
Єдиний спосіб скидання цього сигналу про помилку – натиснути клавішу Power Up/Restart 
(включення/перезапуск). Можна також дізнатися поточну передачу, натиснувши клавішу Curnt Comds (поточні 
команди). Дисплей покаже, чи знаходиться верстат в даний час на найвищій передачі (High Gear), найнижчій 
передачі (Low Gear), або між передачами (No Gear).
Є параметри, що відносяться до редуктора. Їх значення не повинні змінюватися оператором. Редуктор не підлягає 
ремонту на місці експлуатації, і його необхідно замінювати в зборі.

трансмісія (токарний верстат)
Двигун шпинделя токарного верстата безпосередньо пов'язаний з трансмісією, яка розташована між двигуном і 
корпусом шпинделя. Трансмісія пов'язана клиновим ременем зі шківом шпинделя. Повітряний соленоїд 
переводить механізм перемикання редуктора в положення вищої або нижчої передачі.
Трансмісія не підлягає ремонту на місці експлуатації, і її необхідно замінювати в зборі. Забороняється знімати 
двигун з трансмісії, оскільки це пошкодить трансмісію і анулює гарантію.
Вища передача і нижча передача вибираються програмуванням M41 (нижча передача) або M42 (вища передача). 
Трансмісія не перемикає передачі автоматично. Шпиндель повністю зупиняється при перемиканні передач.

Редуктор, трансмісія і двигун шпинделя
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Усунення несправностей

Шум
Редуктори можуть пошкоджуватися циліндрами перемикання передач або підшипниками, що призводить до шуму 
під час роботи. У той час як вібрація редуктора може спричинити погану якість обробки заготовки, шум під час 
роботи редуктора - ні.

Сильний або ненормальний шум з редуктора, трансмісії та/або двигуна шпинделя. Проїдьте верстат на 
найвищій і найнижчій передачі. Стежте за шумом редуктора на обох передачах і визначте, чи залежить висота шуму 
від швидкості обертання двигуна або вихідного валу.
• Якщо шум присутній тільки на одній передачі по всьому діапазону швидкості обертання на цій 

передачі, то несправний редуктор або трансмісія, і вузол необхідно замінити.
• Якщо шум присутній на обох передачах, зніміть приводний ремінь (ремені) і повторіть попередній пункт. 

Якщо шум зберігається, пошкоджений редуктор або трансмісія, і вузол необхідно замінити.
• Дайте верстату попрацювати на найвищій передачі без приводного ременя. Дайте команду на зміну 

напрямку і стежте за стуком в редукторі або трансмісії, коли верстат сповільнюється до повної зупинки і 
розганяється в зворотному напрямку. Якщо є такий шум, двигун вийшов з ладу, і редуктор або трансмісію 
необхідно замінити.

не перемикаються передачі
Верстат не виконує перемикання передач.

Примітка: Кожного разу, коли виникає проблема перемикання передач, також генерується 
і відображається сигнал про помилку. Для діагностики всіх 
несправностей перед відновленням роботи див. розділ «Сигнали про 
помилки» в посібнику «Електротехнічні компоненти».

При виконанні перемикання передач виконується наступна послідовність дій: Якщо шпиндель обертається, йому 
подається команда зупинитися, робиться пауза, поки шпиндель не зупиниться, подається команда перемикання 
передачі і обертання шпинделя вперед, пауза, поки шпиндель не розвинув оберти, команда на включення 
соленоїда нижчої або вищої передачі, пауза до включення нової передачі або на час реверсування, сигнал про 
помилку і зупинку, якщо перевищено максимальний час перемикання передачі, якщо не на новій передачі, 
реверсування напрямку обертання шпинделя і вимкнення соленоїдів вищої або нижчої передачі.
• Якщо тиск занадто низький, передачі не будуть перемикатися, перевірте тиск подачі повітря. Крім того, 

від'єднайте лінії подачі повітря від соленоїда і продуйте стисненим повітрям лінії подачі повітря, щоб 
переконатися, що лінії не засмічені.

• Перевірте вузол повітряного соленоїда на кронштейні соленоїда (задня сторона редуктора). Якщо соленоїд і 
кінцеві вимикачі на редукторі працюють нормально, несправний поршень перемикання передач, - замініть 
редуктор.

• Перевірте контактор CB4.
• токарний верстат/50T верт: Перевірте напругу на двигуні перемикача передач. Напруга між контактами 2 і 3 

повинна бути приблизно +28V, при команді на вищу передачу і -28V при команді на нижчу передачу. Якщо ці 
напруги в нормі, двигун перемикача передач вийшов з ладу, і трансмісію необхідно замінити. Якщо ці напруги 
не в нормі, несправні проводка або джерело живлення трансмісії.

Сигнал про помилку "low Pressure" (низький тиск) (фрезерний верстат)
Спрацював сигнал про помилку 179 (low Pressure Transmission oil = падіння тиску трансмісійного 
масла).
• Переконайтеся, що рівень масла в баку в нормі. Редуктор змащується і охолоджується маслом. Він має 

маслозбірник і охолоджується трансмісійним маслом.
• Переконайтеся, що двигун насоса працює.
• Переконайтеся, що немає підсмоктування повітря на стороні всмоктування насоса.
• Перевірте справність датчика тиску.
• Переконайтеся у відсутності розривів і пошкоджень кабелю.
• Перевірте головку насоса на знос.
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Гвинт 4X
Вузол двигуна 
шпинделя

  Монтажний

Гвинт 4X кронштейн 
датчика 

положення

Датчик 
положенн

я шпин-
лягання

Гвинт 4X

Передача вмикається або визначається неправильно (токарний верстат) 
Швидкість шпинделя не відповідає ввімкненій передачі
Контролюйте дискретні входи і виходи SP Hig (вища передача) і SP Low (нижча передача) на дисплеї діагностики 
при подачі команд перемикання на вищу і нижчу передачу. Вихід SP Hig (вища передача) повинен бути 1, коли 
включена вища передача, а SP Low (нижча передача) повинен бути 1, коли включена нижча передача. Вхід SP Hig 
(вища передача) або SP Low (нижча передача) повинен бути 0, коли включена відповідна передача, і обидва 
повинні бути 1, коли трансмісія між передачами. Ці входи ніколи не повинні показувати 0 одночасно. Якщо будь-
який з цих входів/виходів має неправильний стан, відмовили кінцеві вимикачі перемикання передач або проводка 
до плати вводу/виводу. Кінцеві вимикачі розташовані всередині трансмісії і не можуть замінюватися.

Двигун шпинделя і трансмісія (фрезерні верстати)

Перед зняттям або заміною трансмісії потрібно повністю прочитати цей розділ.

Примітка: Натяг приводного ременя повинен регулюватися після кожного технічного 
обслуговування трансмісії або шпинделя.

Зняття двигуна
1. верт:Увімкніть фрезерний верстат. Щоб зняти трансмісію, вам потрібно перемістити головку. Підніміть 

вісь Z у крайнє верхнє положення.
2. a.   верт: Зніміть кришки з боку головки (розділ «Зняття та встановлення кришок головки»).

b. гориз: Зніміть задню панель огорожі.
3. a.   верт: Зніміть вузол поршня розтискання інструменту (розділ «Вузол поршня розтискання інструменту»).

b. гориз: Від'єднайте електричний кабель, що йде до вентилятора.
4. Натисніть кнопку Power Off (вимкнення живлення) на пульті управління і вимкніть головний 

вимикач. Якщо є шафа зовнішнього вимикача, вимкніть його і зачиніть шафу.
5. a. верт: Відключіть подачу повітря і від'єднайте всі електричні кабелі та пневматичні лінії від кронштейна 

соленоїда зверху на вузлі двигуна шпинделя. Для зворотного складання позначте всі з'єднання, на яких 
немає маркування.

b. гориз: У задній частині кожуха шпинделя і двигуна викрутіть 4 (чотири) гвинти з поглибленням під ключ, 
які кріплять монтажний кронштейн вентилятора. Відключіть подачу повітря і від'єднайте всі електричні та 
пневматичні з'єднання від вузла електромагнітного клапана.

EC-400: Зніміть кожух двигуна, який кріпиться 4 (чотирма) гвинтами з напівкруглою головкою. 
Від'єднайте кабель датчика положення, продувку шпинделя і патрубок СОЖ системи СОШ, якщо є.



64

головкою 4X
Гвинтснапівкруглої

 Кабельний канал у зборі

Кожух двигуна 
EC-400

Гвинт 
BHCS 
8X

Кожух двигуна
EC-300  Вентилятор 
Дві шайби в якості 
прокладки 2X

Шестигранна
гайка 6X Пружинна

шайба 6X
Монтажний 
кронштейн 
вентилятора

Гвинт 
4X

Огорожа вентилятора Пружинна шайба 4X

EC-300: Зніміть кабельний канал і кронштейн осі Y. Ослабте кабельний канал осі Х і встановіть його в стороні 
від задньої частини корпусу шпинделя.

6. верт: Зніміть гвинти з поглибленням під ключ, що кріплять кабельний канал до кронштейна соленоїда, і 
встановіть кабельний канал так, щоб він не заважав зняттю двигуна. Може знадобитися прив'язати кабельний 
канал до двигуна осі Z, щоб він тримався в цьому положенні.

7. верт: Якщо верстат обладнаний опцією СОШ, зніміть регулятор тиску і кронштейн зі старої трансмісії і 
встановіть їх на нову трансмісію.

8. a.
Прямий привід з підйомними римами.

верт: Зніміть чотири гвинти з поглибленням під ключ і обережно підніміть вузол двигуна шпинделя з 
головки шпинделя. Вживіть заходів, щоб під час зняття не пошкодити ведучий шків.

Примітка: Для цієї операції рекомендується використовувати підйомник для трансмісії Haas (Haas 
Transmission Hoist).

b. гориз: Зніміть 4 (чотири) болти, які кріплять вузол двигуна шпинделя до стійки, і зніміть вузол двигуна 
шпинделя.

Встановлення прямого приводу
1. Обережно опустіть вузол двигуна так, щоб він майже торкався корпусу головки шпинделя, вживши 

заходів, щоб не пошкодити ведучий шків і не защемити приводний ремінь.
2. Встановіть приводний ремінь на ведучому шківі двигуна і опустіть двигун на корпус головки шпинделя.
3. Вставте і затягніть чотири гвинти з поглибленням під ключ, що кріплять двигун до корпусу головки 

шпинделя. Перед остаточним затягуванням відрегулюйте приводний ремінь, як зазначено в розділі 
«Заміна і натяг ременя».
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Хрестовина муфти

Маточина муфти

Ущільн
ювальн
е кільце

Вал

Передаю
ча труба

Перехідник 
валу

Вузол 
циліндра 
продувки

Кінець 
валу 
двигун
а

Вирівня
йте

4. Див. відповідний розділ і задайте орієнтацію шпинделя. Перевірте правильність орієнтації верстата і 
зверніть увагу на ненормальний шум або вібрацію, які можуть з'явитися через неправильне натягнення 
ременя.

5. Встановіть кабельний канал на кронштейн соленоїда і підключіть всі кабелі та трубопроводи. При 
необхідності на цьому етапі замініть всі негерметичні або пошкоджені лінії.

Примітка: Перед початком роботи переконайтеся, що кільце орієнтації має нормальний шар 
мастила по колу.

Встановлення співвісного приводу (горизонтальний і вертикальний)
1. Перед початком установки двигуна перевірте нахил шпинделя.
2. Перевірте стан маточини муфти зверху на шпинделі та стан хрестовини муфти. Підніміть двигун і встановіть 

його так, щоб він майже торкався П.Р.І. за допомогою навантажувача або підйомника. Перевірте стан маточини 
муфти на двигуні та поєднайте її з муфтою на шпинделі. Огляньте передавальну трубу на наявність пошкоджень 
і ущільнювальні кільця на знос і старіння. При необхідності замініть.

Примітка: Встановлення передавальної труби повинно виконуватися перед встановленням 
двигуна.

3. Опустіть/зсуньте двигун до П.Р.І. Муфти повинні увійти в зачеплення практично без перешкод. Може 
знадобитися злегка повернути/зсунути шпиндель назад і вперед для суміщення маточин муфти або похитати 
корпус двигуна для вирівнювання агрегатів. Це потрібно робити, взявшись рукою за засувки шпинделя на 
передньому торці шпинделя.

4. Як тільки маточини муфти зістикувалися, вставте болти, які кріплять двигун до розпірних блоків, залиште їх 
незатягнутими. Підключіть всі кабелі двигуна до джгута верстата. Подайте команду на швидкість обертання 
шпинделя 1000 об/хв, залишивши болти кріплення двигуна незатягнутими. Дайте шпинделю попрацювати 
приблизно 5 хвилин, це забезпечить посадку вузла шпинделя і допоможе при остаточному юстируванні. 
Підтягніть болти при обертанні шпинделя, потім зупиніть шпиндель і затягніть болти.

5. Встановіть кронштейн продувки (або СОШ, якщо є) і соленоїд зверху на двигун. Переконайтеся, що циліндр 
відцентрований по валу двигуна, відрегулюйте при необхідності. Підключіть лінію подачі повітря до 
соленоїда.

Передача труба і вал двигуна Двигун і кронштейн системи продувки

Заміна трансмісії та двигуна - EC1600-3000 і HS 3-7

Примітка: Двигун і трансмісія знімаються в зборі.

Зняття
1. Вимкніть верстат. Відключіть подачу повітря та електроживлення верстата.
2. Зніміть задню панель огорожі і верхню кришку направляючих осі Y (див. розділ "Зняття кришки 

направляючих осі Y").
3. Зніміть лінію подачі повітря продувки П.Р.І.
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4. Зніміть вузол П.Р.І. Див. розділ «Заміна поршня розтискання інструменту».

Примітка: Подовжувальна магістраль просовується крізь центр П.Р.І. в шпиндель. На 
верстатах з системою охолодження через шпиндель (СОШ) необхідно 
витягнути подовжувальну трубку, перш ніж можна буде зняти П.Р.І. (див. 
порядок дій для патрубка СОЖ).

Увага! Вузол поршня розтискання інструменту дуже важкий. При знятті потрібно забезпечити 
наявність місця, куди можна помістити вузол після зняття.

Примітка: Переконайтеся, що ви зібрали всі шайби і розпірні втулки з-під вузла поршня 
розтиску інструменту. Зберігайте їх окремо в комплектах.

5. Якщо ваш верстат обладнаний системою СОШ, зніміть вузол СОШ.
6. Зніміть кабелі низького тиску повітря/масла, вентилятора, соленоїда головки шпинделя, стану шпинделя, а 

також кабелі програмованої СОЖ з патрубка, що кріпиться до трансмісії.

Примітка: Ймовірно, перед зняттям кабелів буде необхідно встановити головку, інакше можуть 
виникнути сигнали про помилку.

7. Зніміть три кабелі з вузла датчика положення.
8. Зніміть вузол датчика положення (спочатку зніміть ремінь, ослабивши гвинти датчика положення).

Увага! Перш ніж продовжувати, переконайтеся, що у вас є відповідне підйомне 
обладнання, яке здатне безпечно підняти 250 фунтів, простір для 
переміщення вузла і надійна опора, куди можна помістити вузол 
трансмісії/двигуна після зняття. У продажу в наявності є підйомник 
трансмісії T-2155.

Підйомник трансмісії T-
2155

9. Підніміть трансмісію, використовуючи маховичок поштовхової подачі для підйому шпинделя. Шпиндель і 
вузол трансмісії будуть ковзати вгору по лінійних напрямних осі Y. Встановіть дерев'яний брусок під 
передньою частиною шпинделя (всередині огорожі) і за допомогою маховика поштовхової подачі опустіть 
шпиндель/трансмісію на брусок.

10. Клемна колодка живлення знаходиться під задньою стороною трансмісії. Зніміть її (2 гвинти). 
Запишіть конфігурацію проводки, потім зніміть шість силових кабелів (1-6).

11. Прикріпіть товстий ланцюг або стропи до підйомних рим верхньої плити двигуна за допомогою гаків або С-
подібних скоб відповідної вантажопідйомності (приблизно 250 фунтів).

Примітка: Підйомний рим необхідно вкрутити у відповідний отвір на передньому кінці 
вузла трансмісії. Задній підйомний рим є частиною конструкції, але для 
доступу до нього необхідно зняти вентилятор і розмістити його зверху на 
трансмісії.
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12. Зніміть чотири великі гвинти з поглибленням під ключ, які кріплять монтажну плиту трансмісії до головки 
шпинделя, і злегка підніміть вузол двигуна/трансмісії. Це зніме натяг на приводному ремені. Зніміть 
приводний ремінь.

13. Підніміть вузол трансмісії/двигуна і зсуньте його з огорожі.

Установка

Увага! Перед продовженням роботи переконайтеся, що є відповідне підйомне обладнання 
для безпечного підйому 250 фунтів. У продажу в наявності є підйомник 
трансмісії T-2155.

1. Повісьте ремінь трансмісії на задню сторону шпинделя.
2. Прикріпіть товстий ланцюг або стропу до підйомних рим на верхній плиті двигуна трансмісії за допомогою 

гаків або С-подібних скоб відповідної вантажопідйомності (приблизно 250 фунтів).

Примітка: Підйомний рим необхідно вкрутити у відповідний отвір на передньому кінці 
вузла трансмісії. Задній підйомний рим є частиною конструкції, але для 
доступу до нього необхідно зняти вентилятор і розмістити його зверху на 
трансмісії.

3. Перед тим, як піднімати трансмісію з огорожі, перевірте всю проводку на трансмісії, щоб при знятті нічого не 
відірвалося.

4. Підніміть вузол трансмісії/двигуна в потрібне положення, вирівнявши торець трансмісії по болтових отворах на 
корпусі.

5. Зсуньте приводний ремінь на шків трансмісії.
6. Вставте чотири болти, що кріплять трансмісію до корпусу.
7. Обертайте шпиндель, щоб ремінь сів у пази на шківі трансмісії, і переконайтеся, що шпиндель 

обертається вільно.
8. Встановіть дерев'яний брусок під трансмісією і зміщуйте її вгору і вниз, поки ремінь не буде нормально 

натягнутий.
9. Затягніть два верхні болти із зусиллям 80 фунт-фут.
10. Ослабте і зніміть з трансмісії стропи, а також зніміть підйомний рим.
11. Затягніть два нижні болти із зусиллям 80 фунт-фут.
12. Підніміть трансмісію, використовуючи маховичок поштовхової подачі для підйому шпинделя. Шпиндель і 

вузол трансмісії будуть ковзати вгору по лінійних напрямних осі Y. Встановіть дерев'яний брусок під 
передньою частиною шпинделя (всередині огорожі) і за допомогою маховика поштовхової подачі опустіть 
шпиндель/трансмісію на брусок.

13. Клемна колодка живлення знаходиться під задньою стороною трансмісії. Зніміть її (2 гвинти). На кришці, 
що закриває клемну колодку, є цифри 1 – 6, що вказують, куди підключати дроти. Переконайтеся також, 
що не було порушено підключення дротів, які не знімалися.

14. Два товсті силові кабелі містять провідники, пронумеровані від 1 до 6. Переконайтеся, що вони 
підключені до відповідних клем згідно з кришкою клемної колодки. Вони повинні підключатися 
навпроти проводів 1 – 6 з іншого боку клемної колодки (проводи позначені). Встановіть клемну 
колодку внизу трансмісії.

15. Встановіть вузол датчика положення на торець трансмісії і надіньте ремінь датчика положення на шків на 
кінці трансмісії.

16. Підключіть три кабелі до вузла датчика положення, а також кабелі низького тиску повітря/масла, вентилятора, 
соленоїда головки шпинделя, стану шпинделя, а також кабелі програмованої СОЖ до розгалужувача, 
встановленого на трансмісії.

17. Якщо верстат обладнаний СОШ, встановіть вузол СОШ.
18. Встановіть вузол П.Р.І. (розділ «Заміна поршня розтиску інструменту») і лінію подачі повітря продувки 

П.Р.І.
19. Встановіть штамповані панелі і підключіть подачу повітря і електроживлення.
20. Налаштуйте орієнтацію шпинделя (розділ «Орієнтація шпинделя») і перевірте роботу пристрою зміни 

інструменту.
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Заміна трансмісії на вертикальному фрезерному верстаті

Примітка: Описаний порядок роботи не призначений для верстатів з прямим приводом.

Зняття
1. Увімкніть фрезерний верстат. Вам потрібно підняти і опустити головку, щоб зняти трансмісію. На цьому етапі 

підніміть вісь Z в крайнє верхнє положення. конус ISo 50: Опустіть вісь Z, виконавши переміщення до її 
повного від'ємного значення (повністю вниз). Встановіть стіл фрезерного верстата так, щоб він був 
відцентрований по осі X і максимально близько до дверей (максимум Y). Це забезпечить оптимальні умови 
роботи.

2. Очистіть стіл фрезерного верстата від мастила, МОР або стружки. Під час цієї процедури потрібно буде 
стояти на столі фрезерного верстата, і вам буде потрібна надійна опора.

3. Натисніть кнопку Power Off (вимкнення живлення) на пульті управління і вимкніть головний вимикач. Якщо є 
шафа зовнішнього вимикача, вимкніть його і зачиніть шафу. Зніміть кришки з боку головки (розділ «Зняття та 
встановлення кришок головки»).
Конус ISo 50: Зніміть вузол П.Р.І. Див. розділ «Заміна вузла поршня розтиску інструменту».

Увага! Вузол поршня розтискання інструменту дуже важкий. При знятті потрібно забезпечити 
наявність місця, куди можна помістити вузол після зняття.

Примітка: Переконайтеся, що ви зібрали всі шайби і розпірні втулки з-під вузла поршня 
розтиску інструменту. Зберігайте їх окремо в комплектах.

4. Зніміть подовжувальну трубку СОШ, якщо верстат обладнаний системою охолодження через шпиндель. 
Див. розділ «Система охолодження через шпиндель».

Примітка: Патрубок СОШ і подовжувальний вал мають зворотну різьбу.

5. Якщо ваш верстат обладнаний СОШ, зніміть гвинти SHCS 3/16", які кріплять кронштейн клапана СОШ до 
правого боку двигуна. Дайте кронштейну клапана СОШ повисіти з правого боку головки шпинделя і 
переконайтеся, що шланги не перегнулися.

6. Якщо верстат обладнаний системою охолодження через шпиндель, зніміть регулятор тиску, вузол 
зворотного клапана і кронштейн зі старої трансмісії, так щоб їх можна було пізніше встановити на нову 
трансмісію.

7. Зніміть вузол поршня розтискання інструменту (розділ «Вузол поршня розтискання інструменту»).
фрезерні верстати з конусом ISo 50: перейдіть до пункту 12.
8. верт: Ослабте шість гвинтів з поглибленням під ключ, що кріплять трансмісію до корпусу головки. Зсуньте 

трансмісію вперед настільки, щоб звільнити приводний ремінь від трансмісії і шківів шпинделя. гориз: 
Трансмісія знімається опусканням її на дерев'яні бруски (4"x4") всередині корпусу стійки. Далі трансмісія 
витягується до задньої сторони верстата, щоб вона відокремилася від головки шпинделя. Повністю видаліть 
кріпильні болти трансмісії і витягніть трансмісію в напрямку задньої сторони верстата, поки вона не відійде від 
корпусу стійки.

9. Зніміть гвинти з поглибленням під ключ, які кріплять вузол соленоїда П.Р.І. до верхньої частини плити 
підйому двигуна. Зафіксуйте вузол на задній штампованій панелі або стійці стяжками, щоб уникнути 
пошкодження при знятті вузла трансмісії/двигуна.

10. Від'єднайте всі електричні кабелі та лінії подачі повітря від кронштейна соленоїда трансмісії. Від'єднайте 
електричні кабелі та маслопроводи від маслонасоса. Заглушіть маслопроводи, щоб запобігти їх 
забрудненню. Більшість кабелів і трубопроводів вже мають маркування і код. Якщо маркування відсутнє, 
нанесіть його під час зняття.
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Кронштейн соленоїда з усіма виконаними підключеннями.

11. Зніміть два гвинти з поглибленням під ключ, що кріплять кабельний канал до кронштейна соленоїда, і 
встановіть кабельний канал таким чином, щоб він не заважав зняттю трансмісії. Може
потрібно прив'язати кабельний канал до двигуна осі Z, щоб він тримався в цьому положенні.

12. Конус ISo 50: Відключіть роз'єм для соленоїда перемикання передач і зніміть ремінь від датчика положення 
до валу трансмісії. Це найлегше зробити, знявши чотири гвинти з поглибленням під ключ, які кріплять 
кронштейн датчика положення до головки шпинделя (розташований в порожнині головки шпинделя між 
приводними ременями). Використовуйте карданний шарнір і шестигранну головку для цих гвинтів з 
поглибленням під ключ.

13. Зніміть чотири великі гвинти з поглибленням під ключ, які кріплять монтажну плиту трансмісії до головки 
шпинделя. Зніміть гвинти з поглибленням під ключ і відкладіть убік. Злегка потягніть вузол трансмісії/двигуна 
до передньої частини верстата. Це зніме натяг приводних ременів.

14. Зніміть ремінь датчика положення і приводні ремені.

Увага! Виміряйте відстань між нижньою частиною двигуна осі Z і основою анкерної опори 
кулькового гвинта. Виріжте з дерева брусок відповідної довжини і 
встановіть його на місце. Це необхідно для протидії механізму гідравлічної 
противаги, коли вузол трансмісії/двигуна знімається з верстата.

15. Промаркуйте і зніміть силові кабелі з двигуна. Прикріпіть товстий ланцюг до підйомних рим на 
верхній плиті двигуна за допомогою гаків або С-подібних скоб відповідної вантажопідйомності 
(приблизно 250 фунтів).

Увага! Перш ніж продовжувати, переконайтеся, що у вас є відповідне підйомне 
обладнання, яке здатне безпечно підняти 250 фунтів, простір для 
переміщення вузла і надійна опора, куди можна помістити вузол 
трансмісії/двигуна після зняття.

16. Підніміть вузол трансмісії/двигуна.

Установка
1. конус ISo 50: Опустіть вісь Z, виконавши переміщення до її повного від'ємного значення (повністю 

вниз). Встановіть стіл фрезерного верстата так, щоб він був відцентрований по осі X і максимально 
близько до дверей (максимум Y), що забезпечить оптимальні умови роботи.
конус ISo 40: Якщо верстат обладнаний системою охолодження через шпиндель (СОШ), встановіть регулятор 
тиску, вузол зворотного клапана і кронштейн. Встановіть два кабельних хомута на новій трансмісії наступним 
чином:
• Встановіть один кабельний хомут навколо кабелю кінцевого вимикача.
• Протягніть другий кабельний хомут крізь перший, щоб вийшла петля.
• Затягніть перший кабельний хомут.

Примітка: Петля другого кабельного хомута повинна дозволяти протягнути дренажну 
лінію.

Кабельн
ий 

канал

Вузол 
соленоїд
а

Трансмісія

Поршень 
розтискання 
інструменту
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Гвинт SHCS 
3/8 - 16 x 1

(6)

Амортизатори 
редуктора

2. Конус ISo 40: Встановіть люльку під новою трансмісією і підніміть, щоб натягнулися троси.
3. Конус ISo 40: Переконайтеся, що нова трансмісія надійно лежить, і підніміть її. По висоті підніміть її 

настільки, щоб не зачепити огорожу і перемістити її на місце.
4. Конус ISo 40: Повільно поверніть штангу, щоб відцентрувати люльку і трансмісію над головкою шпинделя.

Примітка: Огляньте амортизатори редуктора, щоб переконатися, що розпірна втулка 
знаходиться на одному рівні з втулкою на нижній стороні корпусу.

Конус ISo 50: Підключіть дроти живлення і встановіть панель роз'ємів на задній стороні двигуна. Встановіть назад 
на панель роз'єми Молекс (Molex), якщо раніше вони знімалися.

5. конус ISo 50: Одягніть приводні ремені, встановіть і закріпіть вузол соленоїда П.Р.І. на верхній частині 
плити підйому двигуна за допомогою раніше знятих гвинтів з поглибленням під ключ.

6. конус ISo 50: Встановіть і закріпіть кронштейн клапана СОШ на правій стороні плити підйому двигуна за 
допомогою раніше знятих гвинтів з поглибленням під ключ (якщо є).

7. Обережно опустіть трансмісію, щоб вона майже торкалася головки шпинделя. Встановіть приводний ремінь 
на шків трансмісії і опустіть її. Вживіть заходів, щоб не защемити або не зачепити зубчастий ремінь.

8. Вставте і затягніть шість гвинтів з поглибленням під ключ, що кріплять трансмісію до головки шпинделя. Якщо 
ці гвинти включають амортизатори редуктора, переконайтеся, що відбійна шайба 3/8" не торкається корпусу 
редуктора.

Амортизатори редуктора

9. Перед остаточним затягуванням гвинтів відрегулюйте натяг приводного ременя, як зазначено в розділі 
«Заміна та натяг ременя».
Конус ISO 50: Одягніть ремінь датчика положення. Встановіть кронштейн датчика положення.

10. Встановіть вузол П.Р.І. Див. опис у розділі «Вузол поршня розтискання інструменту (П.Р.І.)».
11. Встановіть патрубок СОШ і подовжувальний вал. Див. розділ «Система охолодження через шпиндель».
12. Встановіть кабельний канал на кронштейн соленоїда і підключіть всі кабелі, трубопроводи і лінії подачі 

повітря. При необхідності замініть всі негерметичні лінії. конус ISo 50: Якщо є СОШ, перевірте биття тяги 
(див. відповідний розділ).

13. Заповніть трансмісію відповідним маслом. Див. розділ «Технічне обслуговування» керівництва 
оператора.

Примітка: Перед зняттям зі столу фрезерного верстата підйомник необхідно розібрати. 
Розібрати підйомник: зняти штангу в зборі, потім щоглу.
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Оглядове скло Монтажний болт (4) для 
рідини

Монтажна плита

трансмісія (токарний верстат)

Зняття
необхідні інструменти: Лебідка і стропи для підйому або підлоговий підйомник і 4 дерев'яних бруса.
1. Вимкніть живлення верстата.
2. Зніміть зліва панель для доступу до вузла двигуна і трансмісії шпинделя.

Примітка: Якщо використовується підлоговий домкрат, нижня ліва передня панель 
повинна бути знята.

3. Від'єднайте всі електричні кабелі від вузла двигуна і трансмісії.
4. Встановіть підйомник прямо біля задньої частини двигуна і прокладіть стропи навколо двигуна і 

трансмісії. Переконайтеся, що на стропах є достатній натяг, такий, що при ослабленні кріпильних болтів 
вузол двигуна не зміститься.

Примітка: Якщо використовується підлоговий домкрат, всуньте домкрат під вузол 
трансмісії спереду верстата. Вживаючи заходів, щоб не пошкодити 
компоненти, встановіть опори з дерев'яних брусків під трансмісією і 
двигуном.

5. Зніміть чотири болти монтажної плити трансмісії. Підніміть трансмісію досить високо, щоб зняти приводні 
ремені, потім висуньте весь вузол.

Монтажна плита трансмісії токарного верстата

установка
Всі редуктори Haas, призначені для заміни в токарних верстатах, використовують тільки комплект зубчастих коліс 
16DP-50M. У них є маслонасоси з реле тиску масла і використовуються датчики положення двигуна з роз'ємом 
M23. Редуктор Haas 16DP маркується гравіюванням «16DP» на верхній поверхні корпусу редуктора.
Якщо в редукторі, який замінюється, є маслонасос і реле тиску, значить вже є необхідне програмне 
забезпечення, біт 26 параметра 57 має значення 1, і силовий кабель і контрольні кабелі вже встановлені.
Редуктор 16DP може вимагати зміни значення для параметра 150 при заміні редуктора, тому це потрібно 
перевірити.
У роз'єм датчика положення двигуна редуктора встановлений перехідний кабель, який при необхідності 
забезпечує з'єднання з роз'ємом Молекс (Molex) попередньої конструкції. Якщо перехідний кабель не потрібен, 
зніміть його і підключіть існуючий роз'єм M23 до датчика положення двигуна.
Для нормальної роботи трансмісії потрібно перевірити та/або встановити наступне:
• Система управління повинна мати версію програмного забезпечення 5.08 або вище.
• Правильно заданий параметр 150 (див. наступний перелік).
• Біт 26 параметра 57 «trans lo oil» встановлений на 1.
• Встановлено відповідний кабель датчика положення двигуна.
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• За необхідності замініть CBL890 (Hi Gear (вища передача), Lo Gear (нижча передача), Trans Lo Oil 
(падіння рівня масла в трансмісії)), а також встановіть CBL300A (силовий кабель маслонасоса).

Значення параметра 150 для редукторів Haas 16DP:
SL-30/TL-25 з опцією редуктора 1054
SL-30B/TL-25B 744
SL-30 з OPC12 і опцією редуктора 943
SL-40/40L (включаючи опцію XP) 744
SL-40B/40LB (включно з опцією XP) 434

1. Встановіть стропи під новою трансмісією і підніміть так, щоб натягнулися троси.

Примітка: Якщо використовується підлоговий домкрат, засуньте домкрат під передню 
частину верстата. Вживаючи заходів, щоб не пошкодити компоненти, 
встановіть опори з дерев'яних брусків на підйомник і зсуньте трансмісію і 
двигун на підйомник.

2. Переконайтеся, що нова трансмісія надійно лежить на стропах, і повільно підніміть її. Підніміть рівно 
настільки, щоб встановити приводні ремені, потім обережно перемістіть вузол на місце.

3. Вставте чотири болти, які кріплять монтажну плиту трансмісії до головки шпинделя.
4. Відрегулюйте натяг приводного ременя, потім затягніть гвинти повністю. Див. розділ «Встановлення 

шпинделя», де описано порядок натягу ременя та наведено таблицю натягу.
5. Зніміть наявний кабель CBL890 і замініть його на CBL890, який входить в ремкомплект (33-1894). CBL890 

підключається до P15 на платі вводу/виводу в шафі управління, виходить з шафи управління через верхній 
або нижній отвір і підключається до роз'ємів редуктора Hi Gear (вища передача), Lo Gear (нижча передача) і 
Trans Lo oil (падіння рівня масла в трансмісії).
Якщо кабелі шафи управління виходять через нижню частину шафи, протягніть кінець CBL890 крізь сірі гумові 
ущільнювальні втулки в отворі в нижній частині шафи управління, як показано. Якщо кабелі шафи управління 
виходять через розподільну коробку у верхній частині системи управління, просуньте CBL890 крізь верхню 
розподільну коробку.

Шафа управління з виходом внизу

Зніміть кришки кабельних направляючих, необхідних для прокладки CBL890 до P15 плати вводу/виводу, і 
прокладіть CBL890 в кабельній направляючій.
Прокладіть інший кінець кабелю 890 по найпрямішому, безпечному маршруту до кронштейна на бічній стороні 
редуктора. Підключіть роз'єми до відповідних слотів на кронштейні, а також підключіть роз'єми Hi Gear, Lo 
Gear, Trans Lo Oil (від реле тиску) до відповідних роз'ємів. Якщо немає вільних гнізд на кронштейні або немає 
кронштейна, прив'яжіть роз'єми, щоб вони не заважали.

6. Встановіть CBL300A (33-8169). CBL300A підключається до P41 на платі вводу/виводу в шафі 
управління, виходить з шафи управління через верхній або нижній отвір і підключається до роз'єму 
провідників живлення маслонасоса редуктора.
Протягніть CBL300A крізь той самий отвір у шафі управління, що і CBL890, і підключіть його до P41 на платі 
вводу/виводу.
Зовні шафи управління прокладіть CBL300A по найкоротшому, безпечному маршруту до кронштейна, 
встановленого на бічній стороні редуктора. Вставте роз'єм у відповідне гніздо в кронштейні та підключіть 
відповідний роз'єм від двигуна маслонасоса редуктора з протилежного боку кронштейна, як показано. Якщо 
кронштейн не встановлений, прив'яжіть роз'єми, щоб вони не заважали.
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7. Усередині шафи управління встановіть на місце кришки кабельних направляючих. Закрийте двері шафи 
управління і увімкніть головне живлення.
переконайтеся, що маслонасос працює нормально – Увімкніть верстат. Переконайтеся, що параметр 
150 заданий коректно і що біт 26 параметра 57 "Trans Lo Oil" встановлений на 1. Натисніть Power Up 
Restart і переконайтеся, що маслонасос трансмісії працює. Видно, як масло рухається по прозорому 
трубопроводу. Маслонасос буде працювати завжди, коли обертається шпиндель.
Переконайтеся, що подається сигнал про помилку при падінні тиску трансмісійної оливи, подавши 
команду на обертання шпинделя і від'єднавши реле тиску. Після паузи в 60 секунд повинен бути поданий 
сигнал про помилку 179. Підключіть реле після цієї перевірки.

8. Встановіть ліву панель.

Примітка: Якщо використовується підлоговий домкрат, встановіть на місце нижню ліву 
передню панель.

Заміна двигуна і трансмісії токарного верстата 55 к.с. Зняття
1. Зніміть штамповану кришку на лівій частині токарного верстата, щоб отримати доступ до двигуна і трансмісії.
2. Від'єднайте кабелі двигуна від шини під двигуном.
3. Від'єднайте всі кабелі зворотного зв'язку двигуна на базовій плиті на двигуні/трансмісії.

Примітка: Для підйому вузла будуть потрібні додаткові вантажопідйомні пристрої, наприклад, 
вилковий навантажувач.

4. Для підтримки вузла двигуна/трансмісії використовуйте підйомні рими. Є одна підйомна рима близько до 
центру кришки двигуна, і ще одна – на кінці біля шківа. Протягніть стропу в ці дві підйомні рими і закріпіть 
стропу на вантажопідйомному пристрої.

5. Підтримайте вузол двигуна/трансмісії.
6. Зніміть чотири болти, які кріплять трансмісію до корпусу шпинделя.
7. Підніміть двигун/вузол для зняття ременів, а потім перемістіть вузол від корпусу шпинделя.

Установка
1. Встановіть нові ремені на шків шпинделя. Це повинен бути підібраний комплект.

Примітка: Наступний крок вимагає використання додаткових пристроїв для підйому, щоб 
підняти вузол, можна використовувати вилковий навантажувач. Для 
підйому і установки вузла двигуна/трансмісії використовуйте підйомні 
рими. Є одна підйомна рима близько до центру кришки двигуна, і ще 
одна – на кінці біля шківа. Протягніть стропу в ці дві підйомні рими і 
закріпіть стропу на вантажопідйомному пристрої.

Клеми на 
двигуні

Шина

Вставні 
роз'єми
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2. Підніміть вузол і встановіть його поверх ременів. Опустіть його на місце і вільно встановіть 4 
кріпильних болта.

3. Натягніть ремені за допомогою гвинтів регулювання натягу. Ці 2 гвинти розташовані під трансмісією. Для 
регулювання цих гвинтів потрібні довгий універсальний ключ 1/4" і тарований ключ. Виконайте регулювання із 
зусиллям 44 фунт-дюйм. Після регулювання обох гвинтів перевірте перший, потім другий. Можливо, буде 
потрібно перевірити гвинти кілька разів, щоб досягти правильного моменту затягування.

4. Затягніть болти кріплення із зусиллям 80 фунт-фут.
5. Підключіть дроти до двигуна. Номери на кабелях від верстата повинні відповідати номерам на шині.
6. Встановіть кабелі зворотного зв'язку двигуна. Вони розташовані на нижній панелі з лівого боку вузла 

двигуна.
7. Переконайтеся, що всі кабелі розташовані на безпечній відстані від рухомих частин.
8. Встановіть інші деталі, що відносяться до шпинделя, які знімалися (наприклад, збірник МОР і шланг).
9. Дайте команду на обертання шпинделя вперед на малій швидкості обертання (не перевищуйте 500 об./хв.), 

переконайтеся у відсутності витоків. Запустіть програму обкатки. Ця програма буде виконуватися приблизно 
2 години.

10. Переконайтеся в нормальному рівні трансмісійного масла. Верстат нормально заповнений маслом (2 1/4 
літра), якщо рівень масла знаходиться на 3/4 висоти оглядового скла. При необхідності долийте масло Mobil 
DTE-25 (бурштин) або Mobil SHC-625 (зелене). Використовуйте тільки такий тип масла, який вже залитий в 
трансмісію, не змішуйте масла різного типу.

Шина

Ключ з 
тріскачкою під 
шестигранну 
головку

Установчи
й гвинт (2)
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Двигун
Датчик 
положенн
я

Корпус 
двигуна

Гвинт 4X

Гвинт 4X

Вузол двигуна шпинделя
Монтажний

кронштейн 
датчика 
положення

Датчик 
положення 
шпинделя

Гвинт 4X

Датчик 
положення 

VF-1

Кабельн
ий 

канал

Вузол 
соленоїда

Трансмісія

Поршень 
розтискання 
інструменту

оптичний датчик положення

Перед зняттям або заміною датчика положення потрібно повністю прочитати цей розділ.
Зняття
1. Увімкніть живлення верстата. Перемістіть головку шпинделя в положення, в якому буде зручно 

працювати зі зворотного боку двигуна шпинделя. Вимкніть верстат.
2. a.   Зніміть штамповані панелі, щоб отримати доступ до датчика положення шпинделя.

b. гориз: Для доступу до датчика положення зніміть вентилятор і кожух вентилятора, потім поршень 
розтиску інструменту.

Встановлення датчика положення шпинделя EC-300 (при знятому вентиляторі та кожусі)

3. a.   Викрутіть чотири гвинти, які кріплять датчик до кронштейна.
b. верт:Зніміть гвинти, що кріплять датчик положення на чотирьох опорних ізоляторах (від VF-1 до VF-4) 

або на монтажному кронштейні (прямий привід). Зніміть датчик положення, залишивши ремінь на шківі 
біля кільця орієнтації.

Встановлення датчика положення шпинделя (VF-1/VF-2) Встановлення датчика положення для верстатів з прямим приводом

4. Огляньте ремінь і за необхідності замініть його.

Заміна датчика положення двигуна шпинделя
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Монтажний болт (2)

Проставка і 
гвинт

Кабель

Роз'єм плати

Кабель
Проставка і 

гвинт

Встановлення

Примітка: Будьте обережні з новим датчиком положення, він досить крихкий.

1. Токарний верстат: Встановіть шків на новий датчик положення, поєднавши отвір установчого гвинта з 
рискою на осі датчика положення. При кріпленні шківа на валу використовуйте тільки один установчий гвинт і 
невелику краплю різьбового герметика для розбірних з'єднань. Майте на увазі, що на деяких шківах можуть 
бути два отвори для установчого гвинта і два гвинти, зніміть зайвий установчий гвинт.

Розташування ременя датчика положення токарного верстата

2. Встановіть новий датчик положення і затягніть болти
3. Натягніть ремені. Дуже важливо забезпечити нормальний натяг ременів, не перетягуйте. Максимальне 

радіальне навантаження (бічне навантаження) для осі датчика положення – 13 1/2 фунтів (60 N). 
Перевищення цієї величини може пошкодити датчик положення. На деяких верстатах є кронштейн 
автоматичного натягу ременя. Дочекайтеся, щоб пружини кронштейна нормально натягнули ремінь, а 
потім затягніть гвинти.

4. a.   гориз: Встановіть вентилятор і кожух вентилятора, потім поршень розтискання інструменту.
b.   Встановіть раніше зняті штамповані панелі.

Магнітний датчик положення

Заміна магнітного датчика положення двигуна шпинделя вимагає установки механічних і електротехнічних компонентів 
в датчику положення шпинделя. Відмова датчика переміщення може дати сигнали про помилку на будь-якій з 
наступних ділянок:

Орієнтація шпинделя Відмова двигуна Z Відсутність каналу Z Шпиндель не 
обертається Відмова кабелю Помилка фазування Помилка передачі

Replacement Kit (запасний комплект)
Примітка: В експлуатації знаходяться кілька верстатів, оснащених датчиками положення з трьома установчими 
гвинтами. Якщо потрібна заміна, вона виконується за допомогою комплекту номер 30-30330.

Магнітний датчик положення двигуна SL-20 Плата датчика положення Магнітний датчик положення двигуна TM-1
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робота системи подачі сож

Зняття датчика положення маточини
1. Зніміть три гвинти на кришці датчика положення і від'єднайте кабель від роз'єму плати датчика 

положення, як показано на малюнку плати датчика положення.
2. Ослабте хомут на обоймі. Зверніть увагу на те, що якщо гвинт(-и) ослаблені/відсутні або якщо датчик 

положення ковзає на валу, датчик положення не буде функціонувати належним чином.
3. Зніміть гвинт(-и) і проставку(-и), що кріплять баранчик(-и), і зніміть датчик положення з вала.

Встановлення датчика положення маточини
1. Встановіть змінний датчик положення на вал двигуна і притисніть його, поки датчик положення не буде 

міцно закріплений на валу.
2. Нанесіть різьбовий герметик на гвинт (гвинти) опорного ізолятора (ізоляторів) і закріпіть крила за 

допомогою опорних ізоляторів і гвинтів.
3. Підключіть кабель до роз'єму плати датчика положення.
4. Замініть кришку датчика, при цьому стежте, щоб кабель проходив через бічний паз. Затягніть три гвинти.
Заміна кругового датчика положення виконується так само, як заміна оптичного датчика положення. Для 
доступу та відключення кабелю датчика положення, як і раніше, потрібно зняти кришку датчика 
положення.
При заміні оптичного датчика положення на магнітний датчик положення, див. документ Haas ES-0650. У цьому 
документі міститься опис заміни оптичного датчика положення на круговий магнітний датчик положення. У 
більшості випадків НЕ РЕКОМЕНДУЄТЬСЯ замінювати оптичний датчик положення датчиком положення 
маточини; використовуйте круговий магнітний датчик положення.

фрезерні верстати HS 3-7
Датчик положення шпинделя знаходиться позаду шпинделя. Для отримання доступу до датчика положення необхідно 
зняти поршень розтискання інструменту (П.Р.І.). Див. розділ П.Р.І., де містяться вказівки.
Після зняття П.Р.І. зніміть кріпильні болти датчика положення і замініть датчик положення. Встановіть на місце 
П.Р.І., як зазначено у відповідному розділі.
Ремінь датчика положення
Для заміни ременя датчика положення необхідно зрушити трансмісію. Зніміть П.Р.І., як зазначено в розділі «П.Р.І.». 
Замініть всі кріпильні болти трансмісії на довші. Це дозволить зсунути трансмісію до задньої частини верстата, 
повністю знімати її немає необхідності. Після того, як трансмісія зсунута назад, можна встановити новий ремінь. 
Нормально натягніть ремінь датчика положення.
Зсуньте трансмісію до шпинделя і замініть всі довгі болти на стандартні кріпильні болти.

короткий огляд інструменту Сож
Всі фрезерні верстати Haas мають систему, яка може використовуватися на розсуд замовника для подачі 
мастильно-охолоджуючої рідини (МОР) до інструменту і до заготовки. У задній частині або на бічній стороні 
верстата є бак, в якому зберігається МОР, і насос, який переміщує МОР в зону головки шпинделя.
Склад МОР може бути дуже різним. Замовник може віддати перевагу використанню будь-якого виду - від води до 
масла. Зазвичай МОР - це вода з деякими присадками, які покращують мастильні властивості і зменшують 
корозію і розмноження бактерій.
У зоні шпинделя МОР спочатку проходить крізь сорочку навколо шпинделя. Це робиться для підтримки постійної 
температури головки шпинделя для підвищення точності верстата. Верстат має вищу точність, якщо можна 
підтримувати температуру головки шпинделя в межах +/-5 градусів Фаренгейта. Таке охолодження чавунного 
корпусу відливки шпинделя дуже мало впливає на температуру і точність верстата, і верстат завжди можна 
використовувати для всіх типів обробки, не включаючи насос подачі МОР.
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ОБЕРТАННЯ. 
ЗЧЛЕНУВАННЯ

ПОДАЧА 
СОЖ

ВУЗОЛ ДВИГА-
ТІЛА ДРЕНАЖ ПОВІТРЯ 

ДЛЯ ПРО-
ДУВКИ

РЕЗЕРВУАР 
СОЖ

ВИХЛОП IN (ВТЯГНУТО)

З'ЄДНУВАЛЬ
НА 

ТРУБКА

ВУЗОЛ П.Р.І.
ОБДУВ

ПОВІТРЯ РОЗЖИМА 
ІНСТР.

ВХЛ П.Р.І. 
ПОВІТРЯ

ВИХЛОП

ПОВІТРЯ 
ПЕРЕДЗАРЯД
КИ

ВЕНТ. 
ВІДКРИТТЯ

CVA ВУЗОЛ ЗВОРОТНОГО КЛАПАНА
F1 ВУЗОЛ ВСОСУВАЛЬНОГО ФІЛЬТРА СІТКА 

100
F2 ФІЛЬТР СОШ, 20 МІКРОН

ВИКОРИСТОВУЙТЕ ФІЛЬТРУЮЧИЙ ЕЛЕМЕНТ 20 
МІКРОН

FA1 ВУЗОЛ ВСОСУВАЛЬНОГО ФІЛЬТРА FA2 
ВУЗОЛ ФІЛЬТРА СОШ-ВД
G1 ДАТЧИК ВСМОКТУВАННЯ, ВСМОКТУВАЛЬНИЙ ФІЛЬТР
G2 ДАТЧИК ФІЛЬТРА, ФІЛЬТР СОШ АБО 
КАЛІБРОВАНИЙ ОТВІР .040 P1 НАСОС СОШ-
ВД 300 psi МАКС.
PRA ВУЗОЛ РЕГУЛЯТОРА ПЕРЕДЗАРЯДКИ
PVA ВУЗОЛ ЕЛЕКТРОМАГНІТНОГО КЛАПАНА 

ПРОДУВАННЯ
TRSA ВУЗОЛ СОЛЕНОЇДА РОЗЖИМУ ІНСТРУМЕНТА S1 
РЕЛЕ ТИСКУ СОЖ 40 psi
S2 ЕЛЕКТРО   РЕЛЕ ТИСКУ ПОВІТРЯ 70 psi
SV1 ЕЛЕКТРОМАГНІТНИЙ КЛАПАН (ПРОДУВАННЯ) 2 

ПОЛОЖЕННЯ, 3-ХІДОВИЙ ШП. ОБР.
SV2 ЕЛЕКТРОМАГНІТНИЙ КЛАПАН (РОЗЖИМ 

ІНСТРУМЕНТА) 2 ПОЛОЖЕННЯ, 3-ХІДОВИЙ ШП. 
ОБР.

SV3 ЕЛЕКТРОМАГНІТНИЙ КЛАПАН 
(ПЕРЕДВАРИТЕЛЬНА ЗАРЯДКА) 2 
ПОЛОЖЕННЯ, 3-ХІДОВИЙ ШП. ОБР.

V1 ЗВОРОТНИЙ КЛАПАН СОЖ
V2 ЗВОРОТНИЙ КЛАПАН ПРОДУВКИ
V3   ЗОЛОТНИКОВИЙ КЛАПАН (ПРОДУВКА)
V4   ЗОЛОТНИКОВИЙ КЛАПАН (РОЗЖИМ ІНСТР.)

ДО 
ІНСТРУМЕ
НТУ

ВУЗОЛ ШПИН-
ДЕЛЯ

ВИХЛОП

РОЗТАШУВАННЯ   (1) ЗЗАДУ СТАНКА І РЕЗЕРВУАР НА 
VF: СОЖ

(2) У ШПИНДЕЛЬНІЙ ГОЛОВЦІ

РОЗТАШУВАННЯ (1) ЗБОКУ СТАНКА І
ПОДАЧА ВОЗ- НА EC-300/EC-400: РЕЗЕРВУАРА СОЖ

ДУХА85psi (2) ВЕРХ ДВИГУНА ШПИНДЕЛЯ

(2) ЗБОКУ ВУЗЛА РЕДУКТОРА/ДВИГУНА ШПИНДЕЛЯ
(3) НА ВУЗЛІ ПОРШНЯ РОЗЖИМУ ІНСТРУМЕНТА
(4) ЗБОКУ ВУЗЛА РЕДУКТОРА/ДВИГУНА ШПИНДЕЛЯ
(5) ВИД ЗНИЗУ ЗЗАДУ ГОЛОВКИ ШПИНДЕЛЯ

ДО 
ІНСТРУМ
ЕНТУ

СОПЛО ПОДАЧІ СОЖ

ПОВІТРЯ ДЛЯ ПРОДУВАННЯ
РОЗТАШУВАННЯ (1) ЗЗАДУ СТАНКА І РЕЗЕРВУАР СОЖ
НА VMC:

ВУЗОЛ ТЯГИ - СОШНА ЗЛИВ (5)

F2   ФІЛЬТР СОШ, 100 МІКРОН

FA1 ВУЗОЛ ВСОСУВАЛЬНОГО ФІЛЬТРА FA2 

ВУЗОЛ ФІЛЬТРА СОШ

G1 ІНДИК. ЗАБРУДНЕННЯ, ВСОСУВАЛЬНИЙ ФІЛЬТР

G2 ІНДИК. ЗАБРУДНЕННЯ, ФІЛЬТР 100 МІКРОН P1 

НАСОС СОШ

R1 РЕГУЛЯТОР ПОПЕРЕДНЬОГО ЗАРЯДЖАННЯ 
ВСТАНОВЛЕНИЙ НА 3,6 - 4,4 PSI

PRA ВУЗОЛ РЕГУЛЯТОРА ПОПЕРЕДНЬОГО ЗАРЯДЖАННЯ

PS РЕЛЕ ТИСКУ ПОВІТРЯ ВСТАНОВЛЕНО
НА 40 psi

PVA ВУЗОЛ КЛАПАНА ПРОДУВАННЯ

SV1 ЕЛЕКТРОМАГНІТНИЙ КЛАПАН (ПОПЕРЕДНЄ 
ЗАРЯДЖАННЯ)
2 ПОЛОЖЕННЯ, 3-ХІДОВИЙ ШП. ОБР.

SV2 ЕЛЕКТРОМАГНІТНИЙ КЛАПАН (РОЗЖИМ 
ІНСТРУМЕНТУ)
2 ПОЛОЖЕННЯ, 3-ХІДОВИЙ ШП. ОБР.

SV3 ЕЛЕКТРОМАГНІТНИЙ КЛАПАН (ПРОДУВАННЯ) 2 
ПОЛОЖЕННЯ, 3-ХІДОВИЙ ШП. ОБР.

V1 ЗОЛОТНИКОВИЙ КЛАПАНПОДАЧА 
ПОВІТРЯ

85 psi

ПОДАЧА 
ПОВІТРЯ

85 psi
ПОДАЧА 

ПОВІТРЯ
85 psi

ВУЗОЛ ПОРШНЯ РОЗЖИМУ ІНСТРУМЕНТА
ВИХЛОП

(П.Р.І)
ВИХЛОП

ВИХЛОП

ЗБИВАННЯ 
ПОВІТРЯ 
ПЕРЕДЗАРЯДКИ

ПОВІТРЯ РОЗЖИМАЄТЬСЯ 
ІНСТР.

ВИПУСК ПОВІТРЯ ПРИ

ПОВІТРЯ ПРЕД-   ВЕНТ. ВІДКРИТТЯ
ЗАРЯДКИ

РЕЗЕРВУАР ЗОЖ

ПОДАЧА СОЖ

ПОВІТРЯ ДЛЯ ПРОДУВАННЯ

CV ЗВОРОТНИЙ КЛАПАН

CVA ВУЗОЛ ЗВОРОТНОГО КЛАПАНА – СОШ F1 

ВСАС.ФІЛЬТР З СІТКОЮ 100

Насос подачі МОР - електричний і може вмикатися і вимикатися як оператором на передній панелі, так і за 
допомогою програмного управління. Є коди, які програміст ЧПУ вставляє програму ЧПУ, щоб увімкнути і вимкнути 
подачу МОР. Верстат можна нормально експлуатувати без МОР.
Після сорочки шпинделя МОР виходить через один або кілька вихідних отворів, які можуть направлятися вручну або 
автоматично верстатом. Зазвичай ці отвори спрямовані прямо на лезо працюючого інструменту.
Є система «наскрізного охолодження через шпиндель» (СОШ), яка може встановлюватися на більшості 
верстатів. Вона складається з другого насоса, який також може вмикатися з програми ЧПУ, і ліній подачі, по яких 
МОР подається в центр шпинделя або крізь інструмент. Вона не забезпечує охолодження шпинделя.

Соосний привід (Сош)

конус ISo 40 (Сош)
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РОЗТАШУВАННЯ НА EC-1600/EC-2000: (1) ЗБОКУ СТАНКА І РЕЗЕРВУАРА СОЖ
(2) (3) ВЕРХ ДВИГУНА ШПИНДЕЛЯ

F1 ВУЗОЛ ВСОСУВАЛЬНОГО ФІЛЬТРА 
СІТКА 100

F2 ФІЛЬТР СОШ, 20 МІКРОН 
ВИКОРИСТОВУЙТЕ ФІЛЬТРУЮЧИЙ 
ЕЛЕМЕНТ 20 МІКРОН

FA1 ВУЗОЛ ВСОСУВАЛЬНОГО ФІЛЬТРА FA2 
ВУЗОЛ ФІЛЬТРА СОШ-ВД
G1 ДАТЧИК ВСМОКТУВАННЯ, 

ВСМОКТУВАЛЬНИЙ ФІЛЬТР
G2 ДАТЧИК ФІЛЬТРА, ФІЛЬТР СОШ P1 
НАСОС СОШ-ВД 300 psi МАКС.
TRSA ВУЗОЛ СОЛЕНОЇДА РОЗЖИМУ ІНСТРУМЕНТУ
S1 РЕЛЕ ТИСКУ 40 psi
SV1 ЕЛЕКТРОМАГНІТНИЙ КЛАПАН 

(РОЗТИСКАННЯ ІНСТРУМЕНТА)
2 ПОЛОЖЕННЯ, 4-ХІДОВИЙ ШП. ОБР.

SV2 ЕЛЕКТРОМАГНІТНИЙ КЛАПАН (ПРО-ДУВКА) 2 
ПОЛОЖЕННЯ, 3-ХІДОВИЙ ШП. ОБР.

SV3 ЕЛЕКТРОМАГНІТНИЙ КЛАПАН (ПЕРЕД-
ВАРИТЕЛЬНА ЗАРЯДКА)
2 ПОЛОЖЕННЯ, 3-ХІДОВИЙ ШП. ОБР.

V1 ЗВОРОТНИЙ КЛАПАН СОЖ
V2 ЗВОРОТНИЙ КЛАПАН ПРОДУВАННЯ 
V3 ЗОЛОТНИКОВИЙ КЛАПАН

РОЗТАШУВАННЯ НА VF: (1) ЗЗАДУ СТАНКА І РЕЗЕРВУАР ЗОЖ
ПОДАЧА (2) ЗБОКУ ДВИГУНА ШПИНДЕЛЯ
ПОВІТРЯ (3) ВЕРХ ДВИГУНА ШПИНДЕЛЯ
85 psi

ДО 
ІНСТРУМЕ
НТУ

ВИХЛОП IN (ВТЯГНУТО)

ВУЗОЛ ШПИНДЕЛЯ

IN (ВТЯГНУТО)ВИХЛОПВІДВЕДЕННЯ 
П.Р.І.

ПОВІТРЯ РОЗЖИМАЄТЬСЯ ІНСТР.
ТЯГА

П.Р.І. ВПЕРЕД

ПОВІТРЯ 
ДЛЯ 
ПРОДУВА
ННЯ

ВУЗОЛ П.Р.І.

ОБДУВ

ПОДОВЖУ
ВАЛЬНА 
ТРУБКА

РЕЗЕРВУАР СОЖПОТІК ПОВІТРЯ
ДРЕНАЖ

ПОДАЧА СОЖ

ОБЕРТ. З'ЄДНАННЯ
CVA ВУЗОЛ ЗВОРОТНОГО КЛАПАНА

конус ISo 50 (Сош)

Пошук і усунення несправностей СОШ

Примітка: Абразивна стружка під час шліфування або обробки кераміки спричинить 
сильний знос насоса подачі МОР МОР, сопла подачі МОР фрезерного 
верстата та тяги фрезерного верстата. На нових верстатах ці випадки не 
покриваються гарантією. При застосуванні верстата для таких робіт, 
повідомте про це відділ обслуговування Haas.

Перелив СОЖ
Перевірте хронологію сигналів про помилку, щоб визначити причину проблеми, перш ніж вживати будь-яких 
заходів.
• Перевірте, чи немає наскрізних отворів у тримачах різців, інструментах і тяговому стрижні (фрезерний верстат).
• Перевірте патрубок СОЖ СОШ. При виявленні несправності замініть патрубок СОЖ.
• Переконайтеся, що лінія продувки та дренажна лінія МОР, підключені до корпусу ущільнення, не 

пошкоджені. За необхідності замініть їх.
• Переконайтеся, що немає витоку МОР з несправного штуцера або зворотного клапана.
• Перевірте тиск попередньої зарядки відповідно до розділу «Налаштування регулятора тиску» і при необхідності 

виконайте скидання. Фрезерні верстати: Низький тиск попередньої зарядки може викликати стікання МОР в 
головку шпинделя.

• Переконайтеся, що запобіжний клапан насоса подачі МОР не піддавався некваліфікованому ремонту (смуга 
фарби не пошкоджена). Перевірте тиск насоса подачі МОР (він повинен становити 300 psi або 1000 psi для опції 
МОР 1000), встановивши в шпиндель стандартний (без наскрізного отвору МОР) тримач різця. Якщо тиск насоса 
вище 300 psi (або вище 1000 psi для опції МОР
1000), виконайте скидання запобіжного клапана насоса відповідно до розділу "Налаштування запобіжного клапана 
насоса СОШ".

Сильна витрата СОЖ з дренажної лінії або пульсація подачі через інструмент і дренажну лінію.
• Перевірте тиск попереднього заряджання відповідно до розділу «Налаштування регулятора тиску попереднього 

заряджання». За необхідності виконайте скидання тиску попереднього заряджання. Низький тиск попередньої зарядки 
спричинить надмірну подачу або пульсацію подачі з дренажної лінії. Переконайтеся, що головний регулятор тиску повітря 
встановлений на 85 psi. Якщо тиск подачі вищий, це зменшить тиск попередньої зарядки. Якщо тиск подачі нижчий, це 
збільшить тиск попередньої зарядки.

• Переконайтеся, що запобіжний клапан насоса подачі МОР не піддавався некваліфікованому ремонту (смуга фарби не 
пошкоджена). Перевірте тиск насоса подачі МОР (повинен бути 300 psi) зі стандартним тримачем різця. Якщо тиск 
насоса вище 310 psi, виконайте скидання запобіжного клапана насоса.

low Coolant (низький рівень охолоджуючої рідини), сигнал про помилку 151
• Перевірте рівень в баку МОР. Перевірте, чи не повільно зливається охолоджуюча рідина з корпусу верстата.
• Переконайтеся у відсутності засмічення основного фільтра і вхідного сітчастого фільтра. Зніміть показання 

манометрів фільтрів при працюючій системі СОШ/СОЖ-ВД, але без інструменту в шпинделі. Переконайтеся у 
відсутності засмічення або перегину ліній подачі СОЖ. При необхідності прочистіть або замініть.
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• Переконайтеся у відсутності перегріву двигуна насоса системи СОШ/СОЖ-ВД. Ці трифазні двигуни обладнані 
ланцюгами теплового захисту, які переривають подачу живлення до обмотки реле.

• Якщо помилка з'явилася при включенні, переконайтеся, що рубильник не спрацював і насос 
обертається. Перевірте кабель на відсутність обриву.

• Перевірте справність реле тиску, при необхідності замініть. Перевірте електропровідність кабелю вимикача і 
працездатність системи управління, для чого спостерігайте значення біта параметра "LO CLNT" на сторінці 
"Diagnostics" (діагностика) (0 = є тиск, 1 = немає тиску). Замикання проводів повинно викликати перемикання 
біта з 1 на 0. Перш ніж міняти реле тиску, переконайтеся, що це відбувається. Негерметичні датчики тиску можуть 
викликати періодичні сигнали про помилки.

• Перевірте тиск насоса при роботі системи СОШ/СОЖ-ВД без інструменту в шпинделі, нормальний тиск 
стандартної СОШ - 75-95 psi. Якщо тиск менше 60 psi, замініть насос.

• Може виникати при проходженні іншого сигналу про помилку при роботі СОШ/СОЖ-ВД.
Pre-Charge Failure (відмова попереднього заряджання), фрезерний верстат, сигнал про помилку 198

Примітка: Це стосується тільки системи СОШ. Це не стосується верстатів зі шпинделем з 
конусом ISO 50. Якщо цей сигнал про помилку отримано на верстаті з 
конусом ISO 50 з СОШ, переконайтеся, що параметр 235 встановлено на 
нуль. Ненульове значення спричинить роботу системи керування як для 
конуса ISO 40 з СОШ.

• Переконайтеся, що відсутні обрив або пошкодження лінії подачі повітря попередньої зарядки, при необхідності 
замініть.

• Перевірте, чи не заїдає або не розрегульований кінцевий вимикач Tool Clamped (інструмент затиснутий), при 
необхідності відрегулюйте або замініть його.

• Перевірте падіння тиску попередньої зарядки і справність соленоїда попередньої зарядки.
• Може виникати при проходженні іншого сигналу про помилку при роботі СОШ.
налаштування регулятора попередньої зарядки фрезерного верстата

Увага! При   проведенні   цієї   точної   регулювання   необхідна   особлива обережність.

Необхідні інструменти: Різець з малим отвором СОШ або дроселем (з невеликим соплом #T-1461). Комплект 
манометрів СОШ (P/N 93-9011), включаючи манометр попередньої зарядки 0-15 psi, манометр продувки 0-160 
psi, манометр СОЖ 0-600 і кульовий клапан.
1. Вставте короткий відрізок пластикової трубки 1/4" в манометр 0-15 psi. Вставте коротку трубку в 

регулятор тиску попереднього заряджання (розташований зверху на трансмісії) і приєднайте пластикову 
трубку попереднього заряджання (що веде до П.Р.І.) до манометра.

2. Вручну увімкніть подачу повітря попереднього заряджання натисканням плунжера на електромагнітному 
клапані попереднього заряджання.

3. Утримуйте натиснутим електромагнітний клапан попереднього заряджання не менше 20 секунд до 
стабілізації показань тиску, потім задайте тиск попереднього заряджання 4,0 psi (±0,4 psi). Відпустіть 
соленоїд і знову натисніть і утримуйте його натиснутим протягом 20 секунд, перепровірте тиск попереднього 
заряджання. Повторіть це кілька разів і переконайтеся, що налаштування тиску залишається стабільним. 
Переконайтеся, що ручка налаштування надійно зафіксована.

4. Зніміть манометр і короткий шланг 1/4 ". Приєднайте трубку попереднього заряджання до регулятора.
Перевірка тиску насоса

Примітка: Якщо тиск МОР без інструменту в шпинделі становить 60 psi або нижче, 
замініть вузол насоса (30-3281A). У старій системі МОР 
використовується головка насоса (93-3280B).

1. Встановіть манометр МОР 0-600 psi в лінію подачі МОР між огорожею верстата і шлангом насоса МОР. 
Затягніть штуцери ключем. Не перетягуйте!

2. Використовуйте стандартний тримач різця (без наскрізного отвору для СОЖ) і увімкніть СОШ.
3. Перевірте витоки під час роботи системи.
4. Вимкніть СОШ, зніміть манометр і підключіть насос до верстата.
Якщо замінювався запобіжний клапан насоса, відрегулюйте запобіжний клапан, як зазначено нижче:
1. Зніміть ущільнювальний ковпачок з запобіжного клапана насоса. Ослабте контргайку.
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2. Почніть при тиску нижче 300 psi. Регулюйте запобіжний клапан, поки тиск на манометрі не підніметься 
до 300 psi. Затягніть контргайку і встановіть на місце ущільнювальний ковпачок. Діапазон 
налаштування - 280-300 psi.

3. Для позначки проведіть маркером лінію по насосу і ущільнювальному ковпачку. Це допоможе 
визначити, що вузол піддавався втручанню.

Перевірка реле тиску Сож
1. Вставте кульовий клапан і манометр в лінію подачі МОР між огорожею верстата і шлангом насоса МОР. 

Кульовий клапан повинен знаходитися між насосом і манометром. Підключіть інший кінець до верстата. 
Щільно затягніть штуцери за допомогою ключів. Не перетягуйте!

2. Увімкніть систему на одну хвилину, щоб стравити повітря.
3. Вставте в шпиндель різцетримач з наскрізним отвором (з малим отвором або дроселем) і встановіть 

параметр 236 на 100.

Увага! Зміна інструменту після запуску СОШ може викликати розбризкування СОЖ. Одягніть 
захисні окуляри.

4. Увімкніть систему подачі МОР. Перевірте роботу реле падіння тиску МОР, повільно перекриваючи кульовий 
клапан у лінії подачі МОР (насос повинен вимкнутися при 40 psi ± 5 psi). Якщо реле спрацьовує за межами 
цього діапазону, замініть його.

Примітка: Перевірте електропровідність кабелю вимикача та функції системи управління, 
контролюючи біт "Lo Clnt" (низький СОЖ) на сторінці діагностики. 
Замикання проводів повинно викликати перемикання біта з 1 на
0. Перш ніж міняти реле тиску, переконайтеся, що це відбувається.

5. Виконайте скидання параметра 236 на значення за замовчуванням (1000).

Пошук і усунення несправностей TSC-1000

насос Сош 1000 і двигун не вмикаються за програмою (m88/89 або кнопка "AUX ClNT" (допоміжна 
Сож)).
1. Переконайтеся, що насос СОШ 1000 підключений до зовнішнього джерела живлення. Параметри живлення за 

замовчуванням – 208-230 вольт, 3 фази, 50/60 Гц, з автоматичним вимикачем на 20 ампер. Можна 
використовувати інші параметри живлення (240-230 В 50/60 Гц при 20 А або 480 В 50/60 Гц при 10 А), але для 
цього потрібно перемонтувати схему двигуна насоса і замінити роз'єм. Див. схему підключення на бічній 
стороні корпусу двигуна насоса.

2. Усередині системи управління переконайтеся, що на платі вводу/виводу, на контакті #50 встановлена 
перемичка. Перемичка повинна замикати контакти 1 і 2 (нижні два контакти).

3. Перевірте кабельні з'єднання. Кабель живлення повинен з'єднати позицію контактів 44 на платі 
вводу/виводу з позиціями 20 і 16 на платі живлення. Контрольний кабель повинен з'єднати порт виходу 
СОШ на бічній панелі з позицією 45 на платі вводу/виводу.

4. Переконайтеся у відсутності перегорілих запобіжників СОШ на платі живлення.

двигун насоса Сош 1000 вмикається, але не подає СОЖ (СОЖ не надходить до шпинделя).
1. Переконайтеся, що резервуар допоміжного фільтра (AF) на стійці насоса СОШ 1000 заповнений СОЖ і 

надійно герметизований. Кожного разу при знятті кришки має очищатися верхнє кільцеве ущільнення 
резервуара.

2. Переконайтеся, що в шпинделі немає забруднень і що використовувані інструмент і різцетримач сумісні з 
СОШ. У деяких інструментів є заглушка, яку необхідно зняти для використання СОШ. Перед першим пуском 
системи СОШ 1000 рекомендується видалити інструменти зі шпинделя.

3. Увімкніть систему СОШ 1000 за допомогою команди управління (M88 або кнопку AUX CLNT (допоміжна СОЖ)), 
простежте шланг від виходу регулятора тиску до штуцера високого тиску і злегка ослабте штуцер.

Примітка: Це спричинить витік ОП під тиском. Перед ослабленням оберніть навколо штуцера 
ганчірку.

Як тільки досягнуто подачу МОР до шпинделя, затягніть штуцер для зупинки витоку, потім вимкніть систему. 
Протріть витекла МОР зі шлангів і штуцерів і знову включіть систему, щоб переконатися, що витоків більше 
немає.



82

ASSEMBLY

Назовні, крізь 
дно шафи 
управління

СОШ
Плата 
вводу -
виведен
ня

Кнт #2
Кнт #1

Кульовий клапан 
зворотного контуру 
(вимкнений при 
нормальній 
експлуатації)

Вихідний шланг 
регулятора тиску

Насос Сош 1000 вмикається і деякий час качає, але незабаром відмовляє або перестає качати.
1. Переконайтеся у відсутності засмічення або скупчення великої кількості забруднень у фільтрувальному 

мішку допоміжного фільтра.
2. Переконайтеся, що верхнє кільцеве ущільнення на баку допоміжного фільтра не пошкоджене і на ньому 

немає забруднень.
3. Переконайтеся, що всі штуцери на стороні впуску системи герметичні і що основний резервуар МОР 

повний.
4. Переконайтеся, що T-подібна ручка клапана зворотного дренажу знаходиться в положенні «закрито». 

Див. наступну ілюстрацію.
5. Переконайтеся, що відгалуження для основного насоса МОР не виконано перед зворотним клапаном.

Система управління СОШ 1000 / електричні з'єднання

Особливості тиску Сош
На верстатах з СОШ при різанні потрібно враховувати габарити інструменту. Як показано нижче, система СОШ, 
що працює в нормальному режимі, забезпечує різний тиск в гирлі інструменту, він залежить від діаметра і 
кількості отворів для СОЖ в інструменті.

Більший інструмент має отвори для СОЖ 
більшого діаметра.

Менший інструмент має отвори для СОЖ меншого 
діаметра.
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Продуктивність насоса
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Подача СОЖ вище при більш низькому тиску. Це забезпечує більш високий тиск при більш низькій витраті.
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1. Опускні дверцята пристрою для заміни інструменту
2. Контргайка з еластичною вставкою
3. Шайба
4. Нейлонова шайба
5. Вертикальна вісь
6. Мальтійська зірка на 2 штифти
7. Корпус підшипника
8. Ключ екстрактора
9. Пружина екстрактора
10. Палець екстрактора
11. Поворотний магазин на 20 гнізд
12. Пружина дверцят УСІ
13. Зсувна панель
14. Кришка зсувної панелі
15. Циферблат
16. Кришка, пристрій зміни інструменту

Інструменти завжди встановлюються через шпиндель і, щоб уникнути аварій, ніколи не повинні встановлюватися 
безпосередньо в поворотний магазин. Гніздо, звернене до шпинделя, повинно завжди бути порожнім у втягнутому 
положенні. Вся проводка до пристрою зміни інструменту проходить через роз'єм P8 збоку шафи управління.

Низький тиск повітря або недостатня подача повітря зменшує тиск на поршень розтиску інструменту, і зміна 
інструменту сповільнюється або розтиск не відбувається взагалі. На фрезерному верстаті з бічним пристроєм 
зміни інструменту тиск повітря перевіряється перед початком переміщення поворотного магазину, і в разі 
виявлення несправності подається сигнал про помилку 120 Low Air Pressure (низький тиск повітря).

Якщо човник заклинило, система управління автоматично перейде в режим сигналу про помилку. Для 
виправлення цього стану натисніть кнопку аварійної зупинки і усуньте причину заклинювання. Натисніть клавішу 
Reset (скидання) для скидання будь-яких сигналів про помилку. Натисніть кнопку "Tool Changer Restore" 
(відновлення пристрою зміни інструменту) для автоматичного скидання пристрою зміни інструменту після аварії.

Двигуни пристрою зміни інструменту захищені запобіжником. Він може перегоріти через перевантаження або 
заклинювання пристрою зміни інструменту. Дія пристрою зміни інструменту також може бути перервана 
несправностями затиску/розтиску інструменту або механізму орієнтації шпинделя. Ці несправності можуть бути 
викликані низьким тиском повітря або спрацьовуванням автоматичного вимикача соленоїда (CB2).
Усунення несправностей

При виникненні несправностей з ауСі див. опис сигналу про помилку, а також ознайомтеся з 
розділом "шпиндель", де є додаткова інформація щодо пошуку та усунення несправностей.
Відхилення
Відхилення зазвичай викликається неспіввісністю АУСІ і іноді викликається пошкодженням або низькою якістю 
інструменту, пошкодженням конуса шпинделя або пошкодженням тяги або недостатньою подачею повітря. Перед 
початком пошуку і усунення несправності перевірте напрямок відхилення АУСІ.

аусі - автоматичний пристрій зміни інструменту
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При зміні інструменту здається, що парасольковий пристрій зміни інструменту зсувається вниз.
• Переконайтеся, що тягові стрижні на різцетримачі справні і не розхитані.
• Перевірте регулювання корекції "Z" (параметр 64).

Примітка: Якщо корекція не в нормі, може статися удар пристрою зміни інструменту і буде 
потрібно ретельний огляд АУСІ.

• Перевірте регулювання корекції "Z". Перевірте параметри 71, 72 і 143 на відповідність значенням, які 
вказані в документації на верстат.

• Переконайтеся, що різцетримачі міцно утримуються на місці вилками екстрактора.
• Переконайтеся, що кульки тяги вільно переміщаються в отворах у тязі, коли натиснута кнопка розтискання 

інструменту. Якщо вони не переміщуються вільно, АУСІ буде зміщений вниз приблизно на 1/4" перш ніж 
різцетримач сяде в конус, що призведе до пошкодження болтів роликів на човнику АУСІ. Замініть тягу.

• Перевірте регулювання висоти тяги.
• Якщо встановлена опція СОШ, переконайтеся, що немає сильного зносу сопла подачі СОЖ.
Тримач різця, який заїдає в конусі шпинделя, викликає підйом парасолькового пристрою зміни 
інструменту, що супроводжується клацанням при переміщенні головки шпинделя на відстань, 
задану в параметрі 71.

Примітка: Ця несправність може бути викликана встановленням холодного інструменту в 
гарячий шпиндель (як результат теплового розширення тримача різця в конусі 
шпинделя). Вона також може статися при різанні з сильною вібрацією (також 
результат теплового розширення). Якщо заїдання відбувається тільки в таких 
ситуаціях, перевірте режим обробки і переконайтеся, що використовуються 
правильні методи механічної обробки. Якщо інструмент виривається з 
екстракторів через те, що інструмент застрягає в конусі, це означає, що не 
відрегульований або несправний вимикач розтискання.

• Перевірте стан використовуваного інструменту, переконайтеся, що конус різцетримача відшліфований і не 
прокручувався. Перевірте, чи немає на конусі пошкоджень, викликаних попаданням стружки або
необережним поводженням. Якщо ви підозрюєте, що несправність викликана інструментом, спробуйте відтворити 
ознаки, використовуючи завідомо справний інструмент.

• Перевірте стан конуса шпинделя. Шукайте пошкодження, викликані попаданням стружки або використанням 
пошкодженого інструменту. Шукайте також такі пошкодження, як глибокі борозни в конусі шпинделя, 
викликані ударом інструменту.

• Відтворіть режим різання, при якому виникає відхилення, але не виконуйте автоматичну зміну інструменту. 
Спробуйте звільнити інструмент за допомогою кнопки розтискання інструменту спереду на голівці шпинделя. 
Якщо інструмент заїдає, відхилення не викликане некоректним регулюванням АУСІ, а причина полягає в 
шпинделі або поршні розтиску інструменту. Див. розділ «Вузол шпинделя», де вказано порядок заміни 
картриджа шпинделя.

• Переконайтеся, що тиск подачі повітря становить 85 psi (мін.). Допустиме падіння тиску повітря на 10 psi при 
розтискуванні інструменту. Падіння тиску повітря більш ніж на 10 psi викликається будь-яким обмеженням 
прохідності або недостатнім розміром трубопроводу подачі. Використання швидкознімних муфт (1/4") може 
викликати таке обмеження. Можна усунути неполадку, підключивши повітряний шланг безпосередньо до 
штуцера для шланга.

При зміні інструменту здається, що парасольковий пристрій зміни інструменту зсувається вгору, 
клацання відсутні.
• Перевірте регулювання корекції "Z" (розділ "Налаштування параметра 64").

Примітка: Якщо корекція неправильна, може статися удар пристрою зміни інструменту, і буде 
необхідний ретельний огляд АУСІ.

• Переконайтеся, що роликові болти на човнику АУСІ мають щільну посадку відносно призматичних напрямних на 
притискному важелі АУСІ. Якщо правий нижній роликовий болт ослаблений відносно призматичної напрямної, 
правий верхній болт, ймовірно, зігнутий. Зігнуті роликові болти – ознака іншої несправності АУСІ. Відремонтуйте 
зігнутий роликовий болт і потім визначте несправність АУСІ.

• Перевірте параметри 71 на відповідність значенням, які вказані в документації на верстат.
• Переконайтеся, що кульки тяги вільно переміщаються в отворах у тязі при натиснутій кнопці розтискання 

інструменту. Якщо вони не переміщуються вільно, АУСІ буде зміщений вниз приблизно на ¼" перш ніж 
різцетримач сяде в конус, що призведе до пошкодження роликових болтів на човнику АУСІ. Замініть тягу.

При зміні інструменту різцетримачі провертаються відносно вилки екстрактора.
• Перевірте юстування АУСІ по осях X і Y (розділ «Юстування автоматичного пристрою зміни інструменту»).
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Різець-тримачі обертаються у всіх гніздах АУСІ при відведенні човника АУСІ.
• АУСІ перекошено по осі "Y", відрегулюйте АУСІ. Спостерігайте за напрямком, в якому обертається тримач різця, що 

це буде напрямок, в якому повинна бути переміщена вісь "Y" АУСІ.

Різець тримачі обертаються тільки в деяких гніздах АУСІ при відведенні човника АУСІ.
• Перевірте всі вилки екстрактора, щоб переконатися, що вони відцентровані в гнізді АУСІ. Якщо на АУСІ 

з'являються описані несправності, необхідно перевірити і відцентрувати кожну вилку екстрактора, щоб 
виключити можливість юстування АУСІ по неправильно відцентрованій вилці.

шум під час роботи
Щоб локалізувати джерело шуму (шумів) в АУСІ, уважно стежте за роботою АУСІ і шукайте наступне:

АУСІ шумить при переміщенні човника.
• Перевірте регулювання роликових болтів на АУСІ. Ослаблені роликові болти можуть змусити АУСІ видавати 

глухий стукіт, коли човник отримує команду на переміщення. Заїдаючі роликові болти можуть змусити двигун 
човника застрягнути, з ймовірністю пошкодження двигуна або плати вводу/виводу. У цьому випадку човник також 
може переміщатися дуже повільно.

• Переконайтеся у відсутності пошкоджень опускної дверцята на кришці АУСІ. Див. відповідний розділ, де описана 
процедура заміни опускної дверцята.

• Переконайтеся, що немає відсутніх пластикових повзунів на заслінці АУСІ. Див. відповідний розділ, де описано 
процедуру заміни заслінки.

• Переконайтеся, що напрямна штифт, встановлений на плиті фіксації, не зігнутий і не дряпає кришку АУСІ при 
переміщенні.

• Прислухайтеся до шумів від пошкодження зубчастої передачі в двигуні човника. Якщо джерело шуму – двигун, замініть 
двигун. Не намагайтеся відремонтувати двигун або далі визначити, яка частина двигуна шумить.

• Переконайтеся, що мальтійський механізм на двигуні револьверної головки нормально закріплений і 
відрегульований. Якщо кріплення мальтійського механізму ослаблене, переконайтеся, що мальтійська зірка не 
пошкоджена. Наявність шорсткостей в пазах вимагає заміни.

• Перевірте регулювання мальтійського механізму щодо мальтійської зірки. Якщо посадка занадто вільна, 
поворотний магазин буде сильно вібрувати і голосно брязкати при обертанні поворотного магазину. Якщо 
посадка занадто щільна, двигун револьверної головки буде працювати з перевантаженням, і переміщення 
поворотного магазину буде виглядати безладним.

Примітка: Якщо двигун револьверної головки заїдає тривалий час, можуть бути пошкоджені 
двигун револьверної головки, мальтійська зірка і плата вводу/виводу. Якщо 
регулювання мальтійської зірки здається щільним в деяких гніздах і вільним в 
інших, несправність полягає в мальтійській зірці. Перевірте концентричність 
зірки відносно корпусу підшипника на вузлі поворотного магазину. Якщо вона 
в нормі, але несправність не проходить, замініть мальтійську зірку.

• Переконайтеся, що гвинти, що кріплять двигун револьверної головки до монтажної плити, затягнуті.
• Переконайтеся, що гвинти, які кріплять монтажну плиту двигуна до корпусу човника, затягнуті.
• Переконайтеся у відсутності сильного шуму в зубчастій передачі двигуна револьверної головки. Див. 

відповідний розділ, де описано порядок заміни.

Примітка: Якщо виявлено, що джерелом шуму є двигун, замініть вузол двигуна (двигун, 
монтажну плиту, мальтійський механізм). Забороняється робити спроби 
ремонтувати двигун або шукати джерело шуму в самому двигуні.

Орієнтація
При отриманні команди на орієнтацію шпинделя шпиндель повернеться в положення, яке визначається параметром 
257 (корекція орієнтації шпинделя).
порушення орієнтації ауСі до шпинделя. неправильна орієнтація шпинделя викличе удар ауСі 
при переміщенні човника. буде подано сигнал про помилку 113.
• Перевірте орієнтацію шпинделя.
АУСІ не працює.
• У всіх випадках, коли не працює пристрій зміни інструменту, видається сигнал про помилку, що вказує на несправність 

або виходу/втягування човника, або повороту револьверної головки. Сигнали про помилку виникають або при спробі 
зміни інструменту (ATC Fwd), або при виконанні на верстаті операції Zero Return (Auto All Axes). Використовуйте 
відповідний сигнал про помилку, щоб вибрати одну з наступних несправностей:
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човник АУСІ не рухається; човник отримує живлення (дайте команду на зміну інструменту і 
перевірте подачу живлення на двигун човника).
• Від'єднайте важіль запобіжної фрикційної муфти від човника АУСІ і переконайтеся, що човник може рухатися 

вільно. В іншому випадку див. відповідний розділ, де описано регулювання човника.
• Дайте команду на зміну інструменту з відключеним човником.

• Якщо човник виконує цикл, перевірте запобіжну фрикційну муфту на АУСІ. Див. відповідний розділ, 
де описано порядок заміни запобіжної фрикційної муфти.

Примітка: Запобіжна фрикційна муфта повинна рухати човник із зусиллям певної 
величини, але не таким, щоб човник не міг прослизати, якщо його 
утримувати рукою. Якщо запобіжну фрикційну муфту заклинило, замініть 
її. Вона не підлягає ремонту на місці експлуатації.

• Якщо човник АУСІ не виконує цикл, двигун вийшов з ладу, і його необхідно замінити. Проверніть двигун 
рукою і спробуйте відчути заїдання в зубчастій передачі, яка має високий коефіцієнт редукції, і її важко 
провернути рукою.

Човник АУСІ не рухається; човник не отримує живлення.
• Дайте команду на зміну інструменту, перевірте, чи надходить живлення на двигун човника.
• Переконайтеся, що світлодіод TC IN/TC OUT (вихід/повернення УСІ) на платі вводу/виводу світиться, 

коли виконується зміна інструменту.
• Якщо світлодіод загоряється, перевірте запобіжник FU5 на платі живлення або FU1 на платі вводу/виводу. 

В іншому випадку перевірте плату вводу/виводу.
• Якщо світлодіод не світиться, перевірте кабелі I/O-P65-510 і I/O-P64-520.

• Перевірте реле човника АУСІ.
Револьверна головка АУСІ не обертається, двигун револьверної головки отримує живлення.
• Дайте команду на зміну інструменту, перевірте, чи подається живлення на двигун револьверної головки.
• Якщо живлення подається, але вихідний вал двигуна не обертається, перевірте заїдання між вузлом двигуна 

револьверної головки і мальтійською зіркою. Перевірте на пошкодження мальтійську зірку або мальтійський 
механізм. Переконайтеся в справності двигуна револьверної головки.

Примітка: Забороняється робити спроби ремонтувати двигун або шукати джерело шуму в 
самому двигуні.

Револьверна головка АУСІ не обертається, двигун револьверної головки не отримує живлення.
• Дайте команду на зміну інструменту, перевірте, чи подається живлення на двигун револьверної головки.
• Переконайтеся, що світлодіод TC CW/TC CCW (УСІ ПЧС/ПРЧС) на платі вводу/виводу світиться, 

коли виконується зміна інструменту.
• Якщо світлодіод загоряється, перевірте запобіжник FU5 на платі живлення або FU1 на платі вводу/виводу. 

В іншому випадку замініть плату вводу/виводу.
• Якщо світлодіод не світиться, перевірте кабелі I/O-P65-510 і I/O-P64-520.
• Перевірте реле револьверної головки АУСІ.

Шляхові вимикачі пристрою зміни інструменту
Для визначення положення поворотного магазину пристрою зміни інструменту використовуються два вимикачі. Один 
вимикач спрацьовує, коли поворотний магазин перемістився на всю відстань переміщення всередину, а другий спрацьовує, 
коли він повністю перемістився назовні. Ці вимикачі є нормально замкнутими, тому в проміжному положенні вони замкнуті. 
Діагностичний дисплей відобразить такий стан цього вхідного вимикача. Значення "1" вказує на те, що відповідний вимикач 
спрацював або розімкнутий.
Поломка
Поломка АУСІ викликається або дуже сильними і неодноразовими ударами, або сильним зносом сопла подачі МОР.

Човник АУСІ зірваний з плити фіксації.
• Ретельно огляньте контактні майданчики на корпусі човника (де встановлені роликові болти) на наявність 

пошкоджень різьби або тріщин. Якщо будь-який з контактних майданчиків має тріщину, замініть корпус. 
Після ремонту верстата виконайте юстування пристрою зміни інструменту.

Вилки екстрактора ауСі пошкоджені після поломки.
• Перевіряють стан монтажних отворів у поворотному магазині. Якщо різьба пошкоджена, необхідно або відновити 

її, або замінити поворотний магазин. Див. відповідний розділ, де описана процедура заміни вилки екстрактора.
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Якщо стався удар, ретельно огляньте АУСІ на наявність пошкоджень. Зверніть особливу увагу на вилки 
екстрактора, рухомі кожухи на поворотному магазині АУСІ та роликові болти на човнику АУСІ. Див. відповідний 
розділ, де описано процедуру заміни вилки екстрактора.
Удар АУСІ зазвичай є наслідком помилки оператора верстата. Типовий випадок удару АУСІ – деталь або затискач 
на столі фрезерного верстата стикається з довгим інструментом або з двозахватним кріпленням АУСІ при зміні 
інструменту.
• Огляньте гніздо, в якому знаходився інструмент під час удару, і при необхідності замініть пошкоджені 

деталі.
• Зазвичай при зміні інструментів верстат відводить вісь Z у вихідне положення. Перевірте параметр 209, біт 

"TC Z No Home" і переконайтеся, що задано значення "нуль".
Типові випадки ударів АУСІ вказані нижче:
При подачі команди на зміну інструменту човник стикається зі шпинделем (різець-тримач 
знаходиться в гнізді, зверненому до головки шпинделя).
Цей удар є досить типовим і є результатом помилки оператора. Якщо АУСІ зупинено в середині циклу зміни 
інструменту, оператор повинен дати команду АУСІ перейти до порожнього гнізда, перш ніж верстат буде 
працювати правильно. Неодноразові удари такого типу можуть пошкодити плату вводу/виводу, запобіжну 
фрикційну муфту і двигун човника в АУСІ.
• Поверніть поворотний магазин на порожнє гніздо.
При зміні інструменту шпиндель стикається з вершиною різцетримача після повороту 
револьверної головки.
Коли головка шпинделя переміщається вниз над вершиною тримача різця при зміні інструменту, тяговий 
стрижень застрягне в отворі тяги шпинделя, утримуючи АУСІ в нижньому положенні і ламаючи інструментальний 
магазин. Також можливий вигин верхнього правого роликового болта на човнику АУСІ або повне його 
обламування. Різець не утримується правильно у вилці екстрактора, можливо тримається тільки в одній стороні 
екстрактора і під неправильним кутом.
• Перевірте всі вилки екстрактора на АУСІ.
При зміні інструменту шпиндель стикається з вершиною різцетримача після повороту 
револьверної головки.
Кульки в тязі не переміщаються вільно, що призводить до зсуву АУСІ вниз настільки, що ламається поворотний магазин. Також 
можливий вигин верхнього правого роликового болта на човнику АУСІ або повне його обламування.
• Переконайтеся, що кульки тяги вільно переміщаються в отворах в тязі, коли натиснута кнопка розтискання 

інструменту. При появі цієї несправності перевірте всі вилки екстрактора на АУСІ на пошкодження і 
відремонтуйте тягу шпинделя.

• Перевірте висоту тяги і при необхідності відрегулюйте її відповідно до відповідного розділу.

ауСи встановлює різцетримач у шпиндель, але інструмент випадає на стіл верстата при 
відведенні човника.
• Огляньте кульки і тарілчасті пружини в тязі. Замініть тягу.

деталь або затискач на столі фрезерного верстата стикається з довгим інструментом або з 
самим ауSi в процесі обробки.
• Встановіть інструменти так, щоб вони не заважали роботі, або запрограмуйте поворотний магазин 

виконувати поворот, уникаючи удару.

заміна корпусу суппорта

Необхідні інструменти: Знімач з двома лапами Гідравлічний підйомник Повірочна призма 1-2-3 Картон
Якщо корпус супорта пошкоджений при ударі, його необхідно замінити. Шукайте конкретні ознаки: зламані 
контактні майданчики, де роликові болти кріпляться до корпусу. Якщо корпус супорта зірваний з плити фіксації, 
але не пошкоджений, потрібно замінити тільки роликові болти.
1. Вимкніть живлення верстата. Зніміть панель огорожі лівої частини верстата.
2. Від'єднайте всі кабелі від корпусу супорта і зніміть всі болти, що кріплять АУСІ до плити фіксації.

Примітка: Якщо корпус супорта пошкоджений, необхідна його заміна, перемістіть АУСІ на 
верстак, зніміть всі компоненти з пошкодженого корпусу супорта і 
встановіть в новому корпусі. Перейдіть до пункту 6, де описана 
процедура заміни.
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3. Покладіть шматок картону на стіл верстата і обережно опустіть корпус супорта (з поворотним магазином) на 
стіл верстата.

4. Якщо був удар корпусу супорта і/або він був зірваний з плити фіксації, потрібно оглянути його на 
наявність пошкоджень, перш ніж вживати подальших заходів.

5. Зніміть всі пошкоджені роликові болти з корпусу супорта. Замініть новими болтами.
6. За допомогою підйомника обережно підніміть вузол АУСІ вгору на плиту фіксації.

Примітка: Переконайтеся, що штовхач кулачка на запобіжній фрикційній муфті входить в 
зачеплення в пазу на корпусі супорта.

7. Коли вузол АУСІ надійно закріплений, встановіть нижні роликові болти і відрегулюйте відповідно до розділу 
«Заміна роликового болта».

8. Відремонтуйте або замініть усі пошкоджені кабелі та відрегулюйте АУСІ. Відрегулюйте вузол АУСІ 
відповідно до наступних розділів і встановіть параметр 64 відповідно до розділу «Двигун і трансмісія 
шпинделя».

Заміна роликового болта

1. Зніміть кришку двигуна човника з задньої частини верстата (VF-1, VF-2).
2. Встановіть опору під центром поворотного магазину.
3. Ослабте ексцентрикові фіксатори на нижніх роликових болтах.

Увага! Переконайтеся, що АУСІ має надійну опору, інакше воно може впасти при знятті 
верхнього роликового болта.

4. Обережно зніміть пошкоджений роликовий болт з човника АУСІ і замініть новим болтом.

Примітка: Замінюйте роликові болти тільки по одному. Ретельно огляньте ролики V-
подібного паза на шорсткість або пошкодження і при необхідності 
замініть.

5. Затягніть ексцентрикові фіксатори на нижніх роликах, поки не зникне зазор між роликами і 
призматичною направляючою на плиті фіксації АУСІ.

6. Задайте корекцію зміни інструменту (параметр 64) відповідно до розділу «Налаштування параметра 
64».

7. Переконайтеся, що юстування АУСІ відповідає вимогам наступного розділу.
8. Встановіть кришку двигуна човника (VF-1, VF-2).

юстування аусі

1. Переконайтеся, що орієнтація шпинделя в нормі (див. відповідний розділ).
2. Подайте команду на автоматичну зміну інструменту і натисніть кнопку аварійної зупинки, коли човник 

знаходиться в повністю всунутому положенні.
3. Переконайтеся, що засувка шпинделя збігається з ключем збігу на АУСІ в площині Y.

Примітка: Якщо фіксатор шпинделя і ключ суміщення не суміщаються, ослабте чотири 
болти з шестигранною головкою, які кріплять притискний важіль АУСІ до 
стійки.
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Нижня сторона із зазначенням вимірів для центрування

4. Переміщайте весь пристрій зміни інструменту, поки ключ суміщення інструменту не збіжиться із засувкою 
шпинделя. Затягніть чотири болти з шестигранною головкою.

Примітка: При юстируванні АУСІ потрібно обов'язково перевірити параметр 64 і при 
необхідності відрегулювати.

5. Виконайте не менше 50 змін інструменту після закінчення юстування. Переконайтеся, що інструменти 
беруться прямо.

Регулювання ходу човника

1. Відсуньте АУСІ від шпинделя і ослабте чотири болти з шестигранною головкою в притискному важелі АУСІ в 
площині осі X.

2. Натисніть штовхач кулачка до кінця його ходу вгору, потім проштовхніть весь вузол АУСІ, штовхаючи 
плиту кріплення пристрою зміни інструменту, поки АУСІ повністю не увійде в зачеплення з 
різцетримачем.

3. Переконайтеся, що екстрактор має повний контакт з фланцем інструменту.

Автоматичний пристрій зміни інструменту – механічна частина (вид збоку)

заміна вилки екстрактора

Примітка: Необхідно замінити вилки екстрактора, які міцно не утримують різцетримачі, 
або зігнуті вилки. Якщо їх не замінити, АУСІ буде пошкоджено.

1. Без різцетримачів у шпинделі або в АУСІ, подайте команду «ATC Fwd» (АУСІ вперед), поки вилка 
екстрактора, яка потребує заміни, не буде звернена до шпинделя.

2. Дайте команду «ATC FWD» (АУСІ вперед) повторно і натисніть «Emergency Stop» «аварійна зупинка» після 
того, як головка шпинделя підніметься з інструментального магазину.

Примітка: У цей момент човник повинен бути втягнутий, а шпиндель повинен бути 
приблизно на 4½" вище поворотного магазину.

3. Ослабте гвинти з поглибленням під ключ, які кріплять пошкоджену вилку екстрактора до 
поворотного магазину АУСІ.

Упор 
шпинделя

A

B

Шпиндель
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Автоматичний пристрій зміни інструменту – механічна частина (вид зверху)

4. Зі знятою вилкою екстрактора огляньте ключ суміщення, встановлений під екстрактором. Якщо він 
пошкоджений через некоректну орієнтацію шпинделя, замініть його і виправте орієнтацію (див. 
відповідний розділ) після заміни вилки екстрактора.

5. Нанесіть краплю різьбового герметика для розбірних з'єднань на кожен гвинт з поглибленням під ключ і 
встановіть нову вилку екстрактора на АУСІ за допомогою гвинтів з поглибленням під ключ. Не перетягуйте! 
Переконайтеся, що відстань від краю вилки екстрактора до краю гнізда в поворотному магазині однакова з 
обох боків, як зазначено в наступному розділі.

6. Виконайте пробний прогін АУСІ і переконайтеся, що воно працює нормально.

Заміна рухомого кожуха

Примітка: Якщо будь-який з рухомих кожухів на АУСІ не ковзає вільно або зігнутий при 
ударі, його необхідно замінити.

1. Ослабте чотири гвинти, які кріплять кришку рухомого кожуха до поворотного магазину. Будьте уважні, щоб не 
загубити пружину, яка утримує рухомий кожух закритим, або пластину позиції на поворотному магазині АУСІ.

2. Огляньте кришку на наявність навалювання металу або пошкоджень. Огляньте пружину на наявність пошкоджень.
3. Вільно встановіть два внутрішніх гвинти, які кріплять пластину позиції і кришку до поворотного магазину, і 

зсуньте пружину на місце в паз в поворотному магазині АУСІ.
4. Встановіть на місце новий рухомий кожух, домігшись, щоб язичок на кожусі впирався в кінець пружини.
5. Повністю затягніть два задніх гвинти і встановіть два передніх гвинти.
6. Переконайтеся, що зсувна панель переміщається вільно.

Примітка: Якщо зігнута зсувна дверцята, перед відновленням нормальної експлуатації визначте 
причину несправності.

Двигун виходу/втягування човника

Вузол пристрою зміни інструменту (човник) переміщується двигуном до шпинделя і від нього. Двигун має 
понижуючий редуктор, він далі пов'язаний з рукою, яка повертається на 180º і переміщує човник в обидва 
положення.

Зняття
1. Вимкніть фрезерний верстат і зніміть кришку з корпусу інструментального супорта.
2. Зніміть болт з шестигранною головкою, який кріпить штовхач кулачка до запобіжної фрикційної 

муфти.
3. Всуньте пристрій зміни інструменту всередину до упору.
4. Ослабте установчий гвинт, який кріпить вузол запобіжної фрикційної муфти до двигуна човника.
5. За допомогою малого знімача з двома лапами зніміть вузол запобіжної фрикційної муфти з вала двигуна 

човника.

Двигун 
човника

Рука.інстру-
мента

Вузол 
передньої 
фрк. муфти

Ключ 
екстракто
ра
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Джгут проводів

Від'єднайте 
двигун 
човника Двигун 

човника

Гвинт FHCS 10 - 32 x 3/4" (4)

6. Зніміть гвинт з поглибленням під ключ, що кріпить кришку до корпусу притискного важеля на пристрої зміни 
інструменту.

7. Зніміть кришку з кабельного каналу в корпусі притискного важеля і від'єднайте двигун човника від джгута 
проводів.

Джгут проводів для двигуна човника

8. Зніміть чотири гвинти з плоскою головкою, що кріплять двигун човника до плити фіксації на пристрої зміни 
інструменту. Гвинти з плоскою головкою видно спереду ВОЦ. Не знімайте болти з шестигранною головкою, 
що кріплять редуктор і двигун човника один до одного.

Установка
1. Встановіть новий двигун на плиті фіксації пристрою зміни інструменту за допомогою чотирьох гвинтів з 

плоскою головкою 10-32 x ¾". Перед установкою гвинтів з плоскою головкою нанесіть на кожен гвинт краплю 
різьбового герметика для розбірних з'єднань.

2. Відновіть підключення двигуна човника до джгута проводів у корпусі притискного важеля.
3. Встановіть кришку на корпусі притискного важеля.

Вигляд спереду плити фіксації з розташуванням гвинтів з плоскою головкою

4. Встановіть вузол запобіжної фрикційної муфти на вал двигуна човника. Перед установкою на вал нанесіть 
на маточину запобіжної фрикційної муфти дві або три краплі різьбового герметика для нерозбірних з'єднань.

5. Вставте і затягніть установчий гвинт, що кріпить вузол запобіжної фрикційної муфти до валу двигуна 
човника. Перед вставкою установчого гвинта нанесіть на установчий гвинт краплю різьбового герметика 
для розбірних з'єднань.

6. Переконайтеся, що приводний важіль на вузлі запобіжної фрикційної муфти знаходиться в межах 0,12" від 
кінцевих безконтактних вимикачів виходу і втягування човника або знаходиться в контакті з механічними 
кінцевими вимикачами.

7. Переконайтеся, що маточина вузла запобіжної фрикційної муфти не стикається з торцевою кришкою на 
двигуні човника.

8. Увімкніть ВОЦ і виконайте не менше 30 змін інструменту, контролюючи правильність роботи.
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Двигун приводу поворотного магазину

Для обертання револьверної головки між змінами інструменту використовується двигун. Цей двигун має 
понижуючий редуктор і пов'язаний з мальтійським механізмом. Кожна 1/2 обороту мальтійського механізму 
переміщує інструментальну револьверну головку на одну позицію інструменту вперед або назад.

Зняття
1. Увімкніть фрезерний верстат, переведіть його в режим ручного введення даних (MDI).
2. Виконайте повернення в нульову точку всіх осей (Zero Ret - Auto All Axes).
3. Після того, як головка шпинделя в ході виконання циклу зміни інструменту перемістилася, натисніть ATC 

Fwd (АУСІ вперед), потім Emergency Stop (аварійна зупинка). Пристрій зміни інструменту повинен бути в 
повністю втягнутому положенні, а головка шпинделя повинна бути над пристроєм зміни інструменту.

4. Вимкніть живлення фрезерного верстата.
5. Зніміть гвинти з поглибленням під ключ 10-32 з кришки корпусу супорта і зніміть кришку.
6. Позначте обидва підключення кінцевих вимикачів для зворотного складання, потім відключіть кінцеві 

вимикачі та з'єднання живлення на корпусі супорта.
7. Зніміть чотири гвинти з поглибленням під ключ, що кріплять двигун револьверної головки і монтажну плиту до 

корпусу інструментального супорта.

Корпус супорта зі знятою кришкою

8. Обережно підніміть вузол двигуна револьверної головки з корпусу інструментального супорта.

Установка

Примітка: Редукторний двигун не можна розбирати, він не підлягає ремонту на місці 
експлуатації. Всі редукторні двигуни повинні повертатися на адресу Haas 
для оцінки стану.

Обов'язковий зазор для мальтійського механізму

Двигун 
револьверн
ої головки

Монтажна 
плита

0,750

Мальтійсь
кий 

механізм
Кулач. 

мальт.мех.
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1. Змастіть запірний елемент і ведучий штифт на мальтійському механізмі. Також змастіть зубці на 
мальтійській зірці.

2. Обертайте мальтійський механізм, поки кулачок не натисне на кінцевий вимикач на вузлі двигуна 
револьверної головки.

3. Розмістіть вузьку смужку паперу навколо запірного елемента мальтійського механізму і встановіть вузол 
двигуна револьверної головки на корпус. Переконайтеся, що запірний елемент мальтійського механізму має 
нормальну посадку на зірці, при цьому паперова смужка виконує роль регулювальної прокладки.

4. Встановіть вузол двигуна револьверної головки на корпус супорта за допомогою чотирьох гвинтів з 
поглибленням під ключ.

5. Підключіть живлення і проводку кінцевих вимикачів до двигуна револьверної головки.
6. Увімкніть фрезерний верстат і виконайте повернення в нульову точку (Zero Ret - Auto All Axes).
7. Перейдіть в режим ручного введення даних і натисніть "T - 1 - ATC Fwd".

Примітка: На цьому етапі верстат може видати сигнал про помилку (115 або 127). Якщо 
це відбувається, виконайте повернення в нульову точку осі Z (Zero Ret - 
Singl Axis) і повторіть пункт 7. Для скидання всіх можливих сигналів про 
помилку цей пункт може знадобитися повторити два рази.

8. Натисніть «T - 9 - ATC Fwd». Пристрій зміни інструменту повинен перейти на інструмент номер дев'ять. 
Якщо пристрій зміни інструменту перемістився на інструмент номер сім, двигун револьверної головки 
підключений навпаки. Змініть підключення проводів двигуна на зворотне і повторіть пункти 7-10. 
Револьверна головка повинна працювати тихо, без перевантаження двигуна, стуків або вібрації.

9. Встановіть кришку корпусу інструментального супорта.
10. Перевірте працездатність пристрою зміни інструменту.

Заміна мальтійської зірки

Примітка: Якщо мальтійська зірка АУСІ пошкоджена або зношена в приводних пазах, її необхідно 
замінити.

1. Вимкніть живлення верстата.
2. Зніміть кришку з передньої частини човника АУСІ.
3. Зніміть вузол двигуна револьверної головки (див. попередній розділ).
4. Встановіть опору для АУСІ під центром поворотного магазину.
5. Ослабте гайку в корпусі супорта, яка кріпить вузол поворотного магазину АУСІ до корпусу. На вершині 

вала є головка з шестигранним поглибленням для торцевого ключа, за яку можна утримувати його при 
ослабленні гайки.

6. Покладіть картон на стіл фрезерного верстата і обережно опустіть поворотний магазин, поки він не 
обіпріться на стіл.

7. Зніміть шість гвинтів з поглибленням під ключ, які кріплять мальтійську зірку до корпусу підшипника 
на поворотному магазині АУСІ.

8. Встановіть інструмент № 1 опорний ізолятор на мальтійській зірці заміни.
9. Встановіть нову мальтійську зірку. Перевірте концентричність зірки по валу на вузлі поворотного магазину, 

вона повинна бути в межах 0,005". Якщо зірка не в межах допусків, ослабте гвинти з поглибленням під ключ і 
відрегулюйте суміщення, поки не досягнете допустимих величин.

10. Збірка проводиться в зворотному порядку. Змастіть периметр зірки перед установкою і при необхідності 
проведіть повторне налагодження АУСІ відповідно до розділів "Юстування АУСІ" і "Регулювання ходу 
човника".
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Заміна опускової дверцята АУСІ

Примітка: Якщо опускна дверцята АУСІ пошкоджена при ударі, її необхідно замінити.

1. Вимкніть живлення верстата.
2. Зніміть вузол двигуна револьверної головки, як зазначено в попередньому розділі.
3. Встановіть опору для АУСІ під центром поворотного магазину.
4. Ослабте гайку в корпусі супорта, яка кріпить вузол поворотного магазину АУСІ до корпусу. На вершині 

вала є головка з шестигранним поглибленням для торцевого ключа, за яку можна утримувати його при 
ослабленні гайки.

5. Покладіть картон на стіл фрезерного верстата і обережно опустіть поворотний магазин, поки він не 
обіпріться на стіл.

6. Зніміть два гвинти з поглибленням під ключ, які кріплять направляючий штифт для опускної дверцята АУСІ до 
плити фіксації АУСІ і зніміть направляючий штифт.

7. Висуньте опускні дверцята з простору між кришкою поворотного магазину і корпусом човника. Будьте уважні, 
щоб не загубити дві нейлонові шайби, які встановлені з обох боків опускних дверцят між ними і кришкою 
поворотного магазину та корпусом човника.

8. Збірка проводиться в зворотному порядку. При установці направляючого штифта переконайтеся, що 
установчий паз приблизно відцентрований по кріпильних гвинтах і що штифт не стикається з верхом кришки 
поворотного магазину АУСІ. Змастіть кришку поворотного магазину там, де переміщаються пластикові 
розпірки, паз в заслінці АУСІ, направляючий штифт і нейлонові шайби в шарнірі заслінки. Після установки 
можливо буде потрібно заново відрегулювати позиціонування АУСІ.
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Перехід до 
наступного 

гнізда

Відображається 
сторінка корекції з 
гніздами

Поверніть руку у вихідне положення за 
допомогою ATC Fwd/Rev (АУСІ вперед/назад)

N (Ні)

Поворотний 
магазин між 
гніздами?

КІНЕЦЬ

Для вилучення всіх інструментів з руки і з

Поворотний магазин 
між гніздами?

шпинделя або

шпинделя.
Увага індель

N (Ні)

У вихідному положенні, 
перейти до відновлення 

гнізда? (Y)
"ATC Fwd/Rev" як і раніше 

переміщує руку.
ЧПУ очікує натискання "Y"

Чи натиснуто 
"Orient spindle" 

(орієнтація 
шпинделя)?

Y 
(Так
)

N
(Ні)

гнізда (Так/Ні)?

іє! Якщо шп

інструменту), притримуючи інструмент. 
Притримуючи інструмент, натисніть штифт 

розмикання затиску інструменту на руці і зсуньте 
інструмент назовні. Запишіть штифт

-затиску- інструменту для кожної сторони руки Всі 
інструменти зняті? (Y)?

Для продовження ЧПУ очікує натискання «Y» (так).

Вимк. / 1
Вимк. / 1

Перевірте 
поточне гніздо 
поворотного 
магазину, введіть 
поточний номер 
гнізда і натисніть 
«Enter» 
(введення)

маніпулятора інструменту, це

Є сигнали про помилку, їх потрібно скинути. 
Натисніть «Y» для продовження, потім «Reset» для 
скидання сигналів про помилку і повторіть.

шпинделя натисніть кнопку "Tool Release" (розтиск може пошкодити її. Натисніть "O"

Натисніть клавішу 
курсору, щоб 
перемістити 
поворотний 
магазин, або 
"Write" (запис), щоб 
продовжити 
автоматичне 
відновлення ЧПУ 
очікує натискання 
"Write" (запис)

для орієнтації, "N" для скасування

N
(Ні)

N або "O"

O
Орієнтація шпинделя

Вимк. / 1

1

0

Для вилучення всіх інструментів зі шпинделя і руки 
використовуйте наступні команди. Рухайте поворотний 

магазин стрілками.
ATC Fwd/Rev - Поворот руки вперед/реверс
Tool Release - Перемикання інструменту 

розтиснутий/затиснутий Стрілки вгору/вниз - Переміщує гніздо 
вгору або вниз Orient Spindle - Орієнтація шпинделя

Для переміщення шпинделя вгору/вниз рука повинна бути у 
вихідному положенні, а процедура відновлення пристрою зміни 

інструменту повинна бути завершена.
Ви закінчили використання команд (Y)

Для продовження ЧПУ очікує натискання «Y» (так).

Y (Так)

заважає переміщенню руки м о

Рука у 
вихідному 

положенні?

Y (Так)

Бурштиновий / 
0

Відновлення 
пристрою зміни 
інструменту 
завершено!
Натисніть «Y» для 
продовження. Оновіть 
сторінку гнізд та 
інструментів.

0

0

Y (Так)

1
1

Бурштиновий / 
0

Червоний / 0
Червоний / 0

Червоний / 0
Вимк. / 1

діаграма поворотного магазину
Сигнал Гніздо інструменту Гніздо інструменту Підйом Опускання Гніздо 

між інструменту гнізда підйомом і номер один в робочому
гнізда опусканням в робочому положенні
положенні

1

0

1
0

N (Ні)

Натисніть 
кнопку Recover 
(відновити)

0
1

0
1

1

0

1

0

Чи завадить 
рука вилученню

0
1

N (Ні)

Дискретний вхід
(Гніздо) Інструмент номер один 
у робочому положенні (Гніздо) 
Інструмент у робочому 
положенні Підйом гнізда
Опускання гнізда

Відновлення
гнізд, чекайте

Y (Так)
Інструмент може випасти під час процедури відновлення 
інструменту. Покладіть щось м'яке в те місце, куди може впасти 
інструмент. Не намагайтеся
зловити інструмент руками і для продовження натисніть «Y» (так). 
Для продовження ЧПУ очікує натискання «Y» (так).

Y (Так)

Обертання   Випадання інструменту
при захопленні

інструменту
з

оложенні?

N (Ні)

Інструмент у 
руці або у 
шпинделі 
(Так/Ні)?

Початкове положення 
укладання

N (Ні)

початковом
у

п

датчики та логічні схеми діагностики
кулачковий механізм

Y (Так)

Є сигнали 
про 

помилку?

N (Ні)

Y (Так)

Сигнал

Дискретний вхід 
Clamp/Unclamp 
(затиск/розтиск) 
Origin (початкова 
точка)
Motor Stop (Зупинка 
двигуна)

Буде виконана орієнтація

Рука в

Пристрій зміни інструменту має привід від системи управління з однією віссю, встановленою в шафі.

Пошук і усунення несправностей

Схема Схема відновлення пристрою зміни інструменту

бічний пристрій зміни інструменту (бусі)
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зняття та встановлення Поворотного магазину – конус iSO 40

БУСІ (гориз) БУСІ (верт)

необхідний спеціальний інструмент: підйомник (вантажопідйомність 1000 фунтів для зняття АУСІ на 40 гнізд, 
вантажопідйомність 3000 фунтів для зняття АУСІ на 60 і 70 гнізд), накидний ключ, роз'ємний інструмент

Зняття
1. Вимкніть живлення верстата.
2. Відкрутіть гвинт з напівкруглою головкою з циферблата каруселі і зніміть його.

3. За допомогою накидного ключа зніміть гайку на осі поворотного магазину.
4. Обережно зніміть вузол поворотного магазину з центрального валу АУСІ. Підніміть поворотний магазин від 

верстата, будьте обережні, щоб уникнути ударів об штамповані кришки. Помістіть блок каруселі на місце 
проведення робіт.

Увага! Вживіть заходів, щоб не погнути пелюстки орієнтації інструментальних гнізд під час 
зберігання вузла поворотного магазину.

5. Викрутіть гвинти з плоскою головкою для кожного інструментального гнізда. Зніміть тримачі 
інструментальних гнізд з поворотного магазину, як зазначено нижче.

Встановлення
1. Обережно підніміть і встановіть поворотний магазин на вісь.
2. Встановіть нову стопорну гайку поворотного магазину на вісь АУСІ і затягніть із зусиллям 85 фунт-фут 

(встановіть стопорну частину гайки в напрямку кінця осі). Зніміть упор гнізда і повзун.

Циферблат 
поворотного 

магазину
Вузол корпусу 

Кришка поворотного

Інструмент- магазину
поворотного магазину

Вузол 
АУСІ

тальні 
гнізда

Поворотний 
магазин

Станина

Циферблат 
поворотного 

магазину
Гвинт кріплення

диска

Кришки АУСІ

Вузол 
поворотного

Монтажний магазину
кронштейн

АУСІ

Стійка Вузол 
шпинделя

Вузол двозахватної 
руки

23

23

21
20

22

22

19

21

21

18
17

20

20

1
6

15

19

19

14

18

18

13

17

17

16

16

12

15

15

14

14

11

13

13

12

12

10

11

11

9

10

10

8

7

9

9

6
5

4

8

8

3

7

7

2

6

6

1

5

5

24

4

4

3

3

2

2

23

1

1
24

24

22
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Вузол поворотного магазину Встановлення поворотного магазину Розташування шківів і переміщення АУСІ
та інструментальних гнізд

3. Встановіть всі тримачі різців через шпиндель. Встановіть інструментальне гніздо на поворотний магазин. Нанесіть 
різьбовий герметик для розбірних з'єднань на гвинт з втопленою шестигранною головкою, затягніть з моментом 
затягування 15 фунт-футів (1/4-20) / 23 фунт-фути (5/16-18). Вручну обертайте поворотний магазин для 
встановлення всіх інструментальних гнізд. Встановіть упор гнізда і повзун, як зазначено вище. Поворотний магазин 
можна провернути, вручну обертаючи шків поворотного магазину рукою, як зазначено вище.

зняття та встановлення поворотного магазину – конус ISO 50

необхідний спецінструмент: Підйомник (вантажопідйомність 3000 фунтів для зняття пристрою зміни інструменту) 
спецінструмент Haas P/N 1357

Увага! Не намагайтеся знімати поворотний магазин з встановленими гніздами.

1. Зніміть штампований диск, що закриває поворотний магазин. Натисніть Tool Changer Restore 
(відновлення пристрою зміни інструменту). Натисніть Y три рази, щоб увійти в режим відновлення 
пристрою зміни інструменту.

2. Зніміть усі гнізда пристрою зміни інструменту. Див. «Зняття та встановлення гнізд БУСІ» в цьому розділі.

Примітка: Поворотний магазин можна повернути вручну, обертаючи приводний двигун 
поворотного магазину рукою в режимі аварійної зупинки.

3. Зніміть гайку центрального підшипника за допомогою спеціального інструменту Haas P/N 1357.
4. Зніміть поворотний магазин за допомогою відповідного підйомника.

Увага! Поворотний магазин надзвичайно важкий. Переконайтеся, що у вас є відповідний 
підйомник і стропи, що відповідають масі поворотного магазину.

Встановлення
1. За допомогою відповідного підйомника встановіть поворотний магазин на корпус пристрою зміни 

інструменту.
2. Використовуйте нову гайку підшипника і накрутіть її на вал поворотного магазину. Затягніть з моментом 80 

фунт-фут.
3. Встановіть гнізда в поворотний магазин відповідно до вимог розділу «Зняття та встановлення гнізд БУСІ».
4. Обертайте поворотний магазин рукою до наступного гнізда. Зіставте установчий палець гнізда з валом 

приводу (або мікровимикачем) на плоскій ділянці на кулачку поворотного магазину.

зняття/встановлення вузла аусі

необхідний спеціальний інструмент: підйомник (вантажопідйомність 3000 фунтів), підйомний кронштейн/штанга

Зняття
1. Вимкніть верстат.
2. Зніміть всі штамповані кришки і кріпильні деталі вузла АУСІ.

Циферблат 
поворотного 
магазину

Гайка валу 
поворотного 
магазину

Повор
отний 
магазин

Корпус 
поворотног
о магазину

Кріпильні 
гвинти (8)

Інструментальні
ні гнізда Вигляд 

зверху

Поворот
ний 
магазин

Положен
ня 
повзуна
Упор 

гнізда

Гвинт 
інструментал

ьного
гнізда

Пелюстки 
орієнтації

гнізда
Інструментальне 
гніздо (положення 
завантаження)

Поворотний магазин
Шків

Кулачковий поворотного
механізм магазину

Шків 
кулачкового 
механізму

Задня сторона 
вузла АУСІ

Двозахватна рука
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Підйомний Підйомний кронштейн 
кронштейн

УСІ  УСІ EC-1600
Підйомн

ий рим 
Кулачкови

й 
механізм

Задн
я 

сторона
вузл

а 
АУСІ

Стійка

Загартоване 
шайба 1/2"

Гвинт 1/2-13 
x 2" (10)

Монтажний 
кронштейн

АУСІ

Вузол АУСІ

Підйомна штанга
Кріпити тут

БУСІ 60/40, 70/40, 50/50 корпус поворотного магазину (вид ззаду)

3. Підключіть кабельний з'єднувач пристрою зміни інструментів до системи управління і підключіть лінію 
подачі повітря до вузла поворотного магазину. Змотайте і прив'яжіть кабельний з'єднувач зверху до 
кулачкового механізму поворотного магазину.

4. Вставте рим-болт в отвір з різьбою 1/2-13 вгорі на корпусі поворотного магазину. Майте на увазі, що для 
пристроїв зміни інструменту на 60, 70 гнізд і з конусом ISO 50/на 50 гнізд потрібна установка підйомної 
штанги до задньої частини корпусу поворотного магазину (див. ілюстрацію). Приєднайте підйомник до рим-
болта і підтримайте блок АУСІ, як показано. Зніміть п'ять кріпильних гвинтів з поглибленням під ключ 
поворотного магазину з монтажного кронштейна вертикального АУСІ і перемістіть вузол АУСІ від стійки, як 
показано.

Положення підйому вузла горизонтального АУСІ Положення підйому вузла Монтажний кронштейн
вертикального АУСІ вертикального АУСІ

Місце кріплення підйомної штанги

5. Обережно підніміть вузол АУСІ, поки він не опиниться за межами верстата. Вживіть заходів, щоб 
зачепитися двозахватним кріпленням за інші частини верстата.

6. Опустіть вузол АУСІ так, щоб задня сторона кулачкового механізму дивилася вниз.

Установка
1. Вимкніть живлення верстата.
2. Очистіть посадочні поверхні монтажного кронштейна АУСІ і самого АУСІ.
3. Сполучіть АУСІ з монтажним кронштейном і зафіксуйте гвинтами з поглибленням під ключ. Гвинти з 

поглибленням під ключ тільки підтягніть.
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Встановлення горизонтального пристрою зміни інструменту

4. Підключіть кабельний з'єднувач пристрою зміни інструменту до системи управління, підключіть лінію подачі 
повітря до вузла поворотного магазину.

5. Відрегулюйте вузол АУСІ відповідно до розділу про регулювання АУСІ.
6. Затягніть гвинт з поглибленням під ключ із зусиллям 100 футо-фунтів.
7. Встановіть всі штамповані кришки і кріпильні деталі поворотного магазину. Нанесіть різьбовий герметик для 

розбірних з'єднань на всі кріпильні деталі і затягніть.

юстування аусі (Гориз)

Ця процедура призначена для юстування автоматичного пристрою зміни інструменту і двозахватної руки для 
горизонтально-фрезерних верстатів EC-300, EC-400, EC-500, EC-630 EC-550 і EC-1600-3000.

Використовуйте 
роз'ємний інструмент P/N

T-2086 для конуса 40, тип CT (інструменти 
Катерпіллер)
T-2087 для конуса 40, тип BT (Британська 
машинобудівна система)

T-2088 для конуса 50, тип BT (Британська 
машинобудівна система)
T-2089 для конуса 50, тип CT (інструменти 
Катерпіллер)

Горизонтальні верстати вимагають трьох напрямків юстування, а також орієнтації шпинделя. Майте на увазі:
EC-300: Осі X, Y і Z, а також орієнтація шпинделя задаються параметрами
EC-400/500/550/630: Осі X і Y, а також орієнтація шпинделя задаються параметрами. Ось Z регулюється фізичним 
переміщенням БУСІ.
EC-1600 - EC-3000: Осі Y і Z, а також орієнтація шпинделя задаються параметрами. Вісь X регулюється фізичним 
переміщенням БУСІ.

Юстування двозахватної руки горизонтального верстата по інструментальному гнізду
1. EC-300 і EC-1600-EC-3000: Перейдіть до параметра 64, запишіть його значення і встановіть його на нуль. Це 

забезпечить максимальний зазор до шпинделя. EC-400: Після перевірки або налаштування юстирування 
переконайтеся, що рука пристрою зміни інструменту не стикається зі шпинделем. Майте на увазі, що 
шпиндель неможливо переміщати по осі Z параметрами, як на інших фрезерних верстатах.

2. Без інструменту в шпинделі дайте команду на зміну інструменту. Натисніть кнопку аварійної зупинки до того, 
як двозахватна рука дійде до гнізда. Це змусить фрезерний верстат перемістити осі в положення АУСІ. 
Вживіть заходів, щоб уникнути удару двозахватної руки об шпиндель.

3. Скиньте сигнал про помилку «аварійна зупинка».
4. За допомогою відновлення УСІ обертайте двозахватну руку в прямому напрямку. Продовжуйте обертати 

двозахватну руку, поки вона не досягне гнізда, потім висунеться приблизно на 4" (100 мм) для шпинделя з 
конусом ISO 40, або на 6" (150 мм) для шпинделя з конусом ISO 50, перед гніздом.

5. Використовуючи установчий штифт як рукоятку, встановіть конусну половину роз'ємного інструменту в гніздо. 
Вживіть заходів, щоб ваші руки не потрапили в щілину між інструментом і гніздом.

Гвинт SHCS 8X

Гвинт 
SHCS 5X
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Маса

Радіальне Кнопка роз'єднання. 
Збіг інстр. (2) 
двозахватної
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ний 

магазин Центр ін-
струменталь
ного гнізда

Рух 
кулачковог

о 
механізму

Двозахватн
а рука

6. Встановіть другу половину роз'ємного інструменту в кінець двозахватної руки перед гніздом. Для того, щоб 
вставити роз'ємний інструмент, потрібно вручну натиснути стопорний плунжер інструменту (біля центру вала, 
як показано в наступному розділі).

7. Використовуючи відновлення УСІ в зворотному напрямку, перемістіть назад двозахватну руку, поки 
половини роз'ємного інструменту не опиняться приблизно на 1" (25 мм) одна від одної.

8. EC-300/EC-400/EC-500: Злегка натисніть двозахватну руку в напрямку проти годинникової стрілки, щоб 
вибрати люфт у вузлі приводу.
EC-1600: Підвісьте вантаж 40 фунтів (18,2 кг) на стороні гнізда руки. Повісьте вантаж за найближчий до гнізда 
отвір. Це створить попереднє натягнення руки.

9. Продовжуйте переміщати руку до гнізда. Стежте за двозахватним рукавом при його наближенні до гнізда. 
Продовжуйте переміщати ближче, до максимального зазору 1/8" (3 мм) між половинами роз'ємного 
інструменту, при цьому половинки не повинні торкатися одна одної.

10. Перевірте юстування X і Y двозахватної руки по гнізду, вставляючи установчий штифт крізь обидві 
половини роз'ємного інструменту. Штифт повинен рухатися вільно. Якщо штифт не рухається вільно, 
напрямок неспіввісності визначається по «сходинці» між половинами роз'ємного інструменту, за 
допомогою сталевої лінійки, перевірочної лінійки або подібного інструменту.

11. Якщо установчий штифт не рухається вільно, виконайте радіальне суміщення роз'ємного інструменту по 
двозахватній руці, ослабте на стопорному кільці гвинти з поглибленням під ключ і відрегулюйте 
двозахватну руку, як зазначено в розділі «Зняття та установка двозахватної руки».

12. Якщо двозахватна рука суміщена по осі Y з осьовою лінією роз'ємного інструменту, ослабте чотири гвинти з 
поглибленням під ключ на кулачковому механізмі і вставте монтування між пазами. Відрегулюйте 
кулачковий механізм, поки осьова лінія роз'ємного інструменту не збіжиться з осьовою лінією 
інструментального гнізда.

13. Затягніть гвинти з поглибленням під ключ кулачкового механізму з зусиллям 80 фунт-фут.
14. Перевірте юстування.

Юстування кулачкового механізму/двозахватної руки, вид спереду

15. EC-300 і EC-1600-3000: Повністю відведіть вісь Z (напрямок Z+).



102

Ін-
стру-
мент

Шпинд
ель

Плунжер
Двозахватн

а рука
Вид зверху

Двозахватна 
рука УСІ

8 9 5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 6 1   A   Made in America

Виміряйте цю 
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Тримач різця

16. Скористайтеся "Tool Change Recovery" (відновлення зміни інструменту) і натисніть стрілку "вниз" для 
повороту інструментального гнізда в положення зміни інструменту.

17. Перемістіть двозахватну руку в прямому напрямку, поки рука не повернеться до інструментального гнізда, 
потім перемістіть від гнізда в напрямку Z. Вживіть заходів проти удару руки об шпиндель. Ця відстань 
становить приблизно 4" (100 мм) для шпинделя конус ISO 40 або 6" (150 мм) для шпинделя конус ISO 50.

18. Встановіть тримач різця в двозахватну руку. Щоб зробити це, потрібно вручну натиснути на плунжер.

Показано юстування інструменту по шпинделю. Юстування інструменту по гнізду виконується так само.

19. Виміряйте відстань від передньої частини двозахватної руки до переднього торця оправки і запишіть її.
20. Натисніть плунжер для розблокування інструменту і зніміть інструмент з двозахватної руки.
21. За допомогою відновлення зміни інструменту поверніть двозахватну руку у вихідне положення.
22. Встановіть в інструментальне гніздо той самий різцетримач, який використовувався в попередньому пункті.
23. За допомогою відновлення зміни інструменту обертайте двозахватну руку в прямому напрямку, поки рука не 

опиниться дуже близько до тримача різця, але не буде його торкатися. (Підпружинений повзун буде 
торкатися тримача різця.)

24. За допомогою штангенциркуля виміряйте ті ж позиції по поверхні, які описані в пункті 5. Результат 
вимірювання повинен бути таким же: +/-.01" (.254 мм), як в пункті 5.

25. Якщо потрібно регулювання, перемістіть двозахватну руку на вихідний вал, як зазначено в розділі «Зняття 
та встановлення двозахватної руки».

26. Перевірте як радіальні, так і осьові вимірювання, поки не буде досягнуто правильне суміщення.
27. За допомогою відновлення УСІ перемістіть двозахватну руку вперед, від гнізда, і зніміть обидві половини 

роз'ємного інструменту.
28. Переконайтеся, що шпиндель знаходиться на відстані від двозахватної руки. При необхідності 

відведіть двозахватну руку від шпинделя.
29. Поверніть двозахватну руку у вихідне положення і вийдіть з режиму відновлення зміни інструменту.
30. Виконайте скидання параметра 64 до його початкового значення, якщо воно змінювалося.
Суміщення двозахватної руки зі шпинделем
1. Перед юстируванням двозахватної руки по шпинделю повинна бути правильно виконана юстировка 

двозахватної руки до гнізда поворотного магазину.
2. Без інструменту в верстаті дайте команду на зміну інструменту. Натисніть кнопку аварійної зупинки до того, як 

двозахватна рука дійде до шпинделя. Це змушує верстат перемістити осі в положення зміни інструменту. 
Скиньте сигнал про помилку "E-Stop" (аварійна зупинка).

3. Орієнтуйте шпиндель, використовуйте команду в Tool Changer Recovery (відновлення УСІ).
4. Піднесіть двозахватну руку до шпинделя, уважно спостерігаючи, чи немає перешкод. Обов'язково 

перевірте орієнтацію засувок приводу шпинделя по шпонці двозахватної руки.
5. Якщо орієнтація неправильна, натисніть Reset (Скидання), щоб шпиндель можна було вручну повернути 

в правильне положення. Виправте параметр 257 (Орієнтація шпинделя), як зазначено в розділі 
«Налаштування орієнтації шпинделя».
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6. Продовжуйте переміщати двозахватну руку в прямому напрямку, поки рука не висунеться перед шпинделем 
приблизно на 4" (100 мм) для шпинделя з конусом ISO 40 або на 6" (150 мм) для шпинделя з конусом ISO 50.

7. Використовуючи установчий штифт як рукоятку, встановіть конусну половину роз'ємного інструменту в 
шпиндель. Будьте обережні, щоб руки не потрапили в щілину між інструментом і шпинделем. У режимі 
відновлення інструменту кнопка розтискання інструменту працює як перемикач «вкл./ викл.». Для 
розтискання інструменту натисніть один раз, натисніть повторно, щоб затиснути.

8. Встановіть другу половину роз'ємного інструменту на кінець двозахватної руки перед шпинделем. Для того, 
щоб вставити роз'ємний інструмент, потрібно вручну натиснути стопорний плунжер інструменту (біля центру 
вала, як показано на попередньому малюнку).

9. Використовуючи відновлення УСІ в зворотному напрямку, перемістіть двозахватну руку назад до шпинделя, 
поки половини роз'ємного інструменту не опиняться приблизно на 1" (25,4 мм) одна від одної.

10. EC-300, EC 400 і EC-500: Посуньте двозахватну руку в напрямку проти годинникової стрілки, щоб вибрати 
люфт.
EC-1600-3000: Підвісьте вантаж 40 фунтів (18,2 кг) на стороні гнізда двозахватної руки, як показано в розділі 
«Юстировка кулачкового механізму по інструментальному гнізду».

11. Продовжуйте переміщати руку до шпинделя. Стежте за двозахватної рукою при її наближенні до 
шпинделя. Засувки шпинделя і пази в двозахватної руці повинні збігатися. Продовжуйте
переміщайте ближче, до максимального зазору 1/8" (3,2 мм) між половинами роз'ємного інструменту, при 
цьому половинки не повинні торкатися одна одної.

12. Перевірте юстування X і Y двозахватної руки до шпинделя, вставляючи установчий штифт крізь обидві 
половини роз'ємного інструменту. Штифт повинен рухатися вільно. Якщо штифт не ковзає вільно, 
напрямок неспіввісності визначається за «сходинкою» між половинами роз'ємного інструменту. Це 
робиться за допомогою сталевої лінійки, перевірочної лінійки або подібного інструменту.

13. Якщо є неспіввісність, метод юстування змінюється залежно від верстата.
a. EC-300/EC-400/EC-500

1) Налаштуйте параметри 210 (X) і 211 (Y), щоб правильно відцентрувати шпиндель по 
двозахватній руці.

2) За допомогою відновлення УСІ пересуньте двозахватну руку вперед, щоб звільнилися засувки 
шпинделя.

3) Переведіть фрезерний верстат в режим Debug (налагодження).
4) За допомогою маховика поштовхової подачі перемістіть осі X і Y, щоб відцентрувати дві 

половини роз'ємного інструменту.
5) Запишіть дійсні значення для осей X і Y на екранній сторінці "Pos-Raw Dat". Опустіть десяткові 

знаки, але включіть знак "-".
6) Введіть значення X в параметр 210, а значення Y – в параметр 211.
7) Зніміть роз'ємний інструмент.
8) За допомогою відновлення УСІ поверніть двозахватну руку у вихідне положення.
9) Поверніть інструментальне гніздо в положення «інструмент прибраний» (стрілка вгору).
10) Вимкніть і увімкніть живлення верстата та перепровіряйте юстування.
11) EC-300: Параметр 64 використовується для налаштування напрямку Z (див. «Налаштування параметра 

64»).
EC-400 і EC-500: Якщо необхідне регулювання осі Z, ослабте кріпильні гвинти з поглибленням під 
ключ на АУСІ, зсуньте АУСІ, як необхідно, знову затягніть гвинти з поглибленням під ключ із зусиллям 
80 фунт-фут і перевірте юстування. Гвинти, які потрібно ослабити, кріплять проставку УСІ до станини.
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Гвинт 
SHCS 
10X

Гвинт 
SHCS 

7X

Гориз. 
Монтажний 
кронштейн 
АУСІ

Повернуто на 
180°

Гвинт 
SHCS 

8X

EC-400 стійка на 24 гнізда EC-400 стійка на 40 гнізда

EC-400 Стійка на 60 і 70 гнізд

b. EC-1600-3000
1) Відрегулюйте напрямок Y і орієнтацію шпинделя так само, як для EC-400.
2) Налаштуйте параметр 64 для переміщення шпинделя в напрямку Z.
3) Якщо необхідно відрегулювати вісь Х, ослабте кріпильні гвинти з поглибленням під ключ на БУСІ, 

змістіть БУСІ як необхідно, знову затягніть гвинти з поглибленням під ключ із зусиллям 80 фунт-фут і 
перевірте юстування.

Стандартна стійка EC-1600 EC-1600 стійка на 50 гнізд

Гвинт 
SHCS 8X

Гвинт 
SHCS 5X

Гвин
т 

SHCS
5X

Гориз. 
Монтажний 
кронштейн 
АУСІ

Болт з 
шестигра
нною 
головкою 
6X
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вузол перенесення пристрою зміни інструменту 
EC-30/550
Регулювання гнізда в позиції Регулюваннядвохза- 
зміни інструменту хапальної руки 
(тільки вісь Z)

Незначне 
регулювання X/Y 
важеля 
перенесення

Регулювання Z 
важеля 
перенесення

Регулювання 
осі X 
двозахватної 
руки

Натискний гвинт (Y)

Регулювання X
Регулювання Y

Юстування аусі eC-550/630

У пристроях зміни інструменту EC 550 і EC-630 використовується передавальний механізм, який переносить 
інструмент з відповідного гнізда поворотного магазину в гніздо в позиції зміни інструменту, з якого він потім 
переноситься в шпиндель двозахватної рукою. Для правильної роботи пристрою зміни інструменту всі 
компоненти повинні бути нормально суміщені. Для виконання цієї процедури потрібен роз'ємний інструмент P/N 
T-2088 (британська машинобудівна система інструментів) або T-2089 (інструменти Катерпіллер).

Передавальний механізм АУСІ (EC-550/630)

Юстування важеля перенесення по гнізду поворотного магазину
1. За допомогою функції ручного відновлення пристрою зміни інструменту в режимі налагодження, перемістіть 

важіль перенесення на місце (використовуйте клавіші PG UP і PG DOWN, щоб рухати важіль) перед гніздом 
поворотного магазину і назовні, поки він не висунеться приблизно на 6" від гнізда поворотного магазину.

2. Використовуючи установчий штифт як рукоятку, встановіть конусну половину роз'ємного інструменту в 
гніздо поворотного магазину. Вживіть заходів, щоб ваші руки не потрапили в щілину між інструментом і 
гніздом.

3. Встановіть другу половину роз'ємного інструменту в важіль перенесення.
4. Використовуючи відновлення УСІ в зворотному напрямку, перемістіть назад важіль перенесення, поки 

половини роз'ємного інструменту не будуть приблизно на 1" (25 мм) одна від одної.
5. Продовжуйте переміщати руку до гнізда. Стежте за важелем перенесення при його наближенні до гнізда. 

Продовжуйте переміщати ближче, до максимального зазору 1/8" (3 мм) між половинами роз'ємного 
інструменту, при цьому половинки не повинні торкатися одна одної.

6. Перевірте юстування X і Y важеля перенесення до гнізда, вставляючи установчий штифт крізь обидві 
половини роз'ємного інструменту. Установчий штифт повинен рухатися вільно. Якщо штифт не 
рухається вільно, напрямок неспіввісності визначається за «сходинкою» між половинами роз'ємного 
інструменту за допомогою сталевої лінійки, перевірочної лінійки або подібного інструменту.

7. Якщо установчий штифт не ковзає вільно, скоригуйте юстування роз'ємного інструменту до важеля 
перенесення наступним чином:
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Шпинд
ель

Інструм
ент

Плунжер 
Двозахв
атна
захватна Вид зверху рука

Двозахватна 
рука УСІ

8 9 5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 6 1   A   Made in America

Виміряйте цю 
відстань

Тримач різця

Незначне коригування по осях X і Y виконується біля основи важеля перенесення (чотири гвинти). Значне коригування X, Y 
може виконуватися біля призм внизу спереду вузла пристрою зміни інструменту (див. ілюстрацію). Ослабте болти, що 
кріплять призму, яку необхідно переміщати, і легким постукуванням перемістіть призму в нове положення. Після 
закінчення регулювання затягніть болти з моментом 50 фунт-фут.

8. Продовжуйте необхідне регулювання, поки установчий штифт не буде ковзати вільно, потім затягніть 
кріпильні болти з моментом 35 фунт-фут і перепровірте юстування.

9. Зніміть частини роз'ємного інструменту. Встановіть цільну інструментальну оправку в гніздо поворотного 
магазину. Використовуючи відновлення пристрою зміни інструменту, подайте важіль перенесення так, щоб 
він взяв інструментальну оправку. Продовжуйте переміщати інструментальну оправку назовні, поки вона не 
вийде на 2-3 дюйми з гнізда. Переміщайте важіль перенесення в зворотному напрямку і спостерігайте за 
інструментальною оправкою при переміщенні важеля перенесення вниз. Якщо інструментальна оправка 
переміщається при переміщенні важеля перенесення вниз, то юстування важеля перенесення по Z виконано 
некоректно. Скоригуйте Z в основі важеля перенесення так, щоб інструментальна оправка не переміщалася 
при повторенні дій цього пункту.
Увага! При поверненні важеля перенесення у вихідне положення використовуйте команду F1 «Home» (вихідне 
положення). Це дозволить програмному забезпеченню пристрою зміни інструменту врахувати будь-який 
інструмент, який може знаходитися в гнізді в позиції зміни інструменту, і повернути його в поворотний магазин. 
Повернення важеля перенесення вручну не дозволить програмному забезпеченню врахувати будь-який 
інструмент, який може знаходитися в гнізді в позиції зміни інструменту, і може викликати удар пристрою зміни 
інструменту.

Юстування гнізда в позиції зміни інструменту за важелем перенесення

Примітка: Ця процедура служить для того, щоб забезпечити перпендикулярність важеля 
перенесення гнізда в позиції зміни інструменту. Відстань між поворотним 
магазином і гніздами в позиції зміни інструменту задається механізмом, 
її неможливо коригувати.

1. Встановіть конусну половину роз'ємного інструменту в гніздо в позиції зміни інструменту, в іншу половину – в 
важіль перенесення.

2. Використовуючи команди відновлення пристрою зміни інструменту в режимі налагодження, перемістіть 
важіль перенесення вперед, до гнізда в позиції зміни інструменту, поки дві половини роз'ємного 
інструменту не опиняться в межах 1/8" (3 мм) одна від одної.

3. Перевірте юстування за допомогою установчого штифта, як раніше. Неосість по осях X і Y повинна бути 
мінімальною; скоригуйте будь-яку виявлену неосість, послаблюючи кріпильні болти важеля перенесення і 
переміщаючи важіль на необхідну відстань. Якщо потрібно регулювання по осі Z, ослабте кріпильні болти 
гнізда в позиції зміни інструменту і зсуньте гніздо на необхідну відстань. Після закінчення затягніть болти з 
моментом 35 фунт-фут.

Юстування двозахватної руки по гнізду в позиції зміни інструменту

Показано юстування інструменту по шпинделю. Юстування інструменту по гнізду виконується так само.

1. За допомогою відновлення УСІ обертайте двозахватну руку в прямому напрямку. Продовжуйте обертати двозахватну 
руку, поки вона не досягне гнізда, потім висунеться приблизно на 6" (150 мм) перед гніздом.

2. Використовуючи установчий штифт як ручку, встановіть конусну половину роз'ємного інструменту в гніздо. 
Вживіть заходів, щоб ваші руки не потрапили в щілину між інструментом і гніздом.

3. Встановіть другу половину роз'ємного інструменту в кінець двозахватної руки перед гніздом. Потрібно вручну 
натиснути стопорний плунжер інструменту, щоб можна було вставити роз'ємний інструмент.
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4. Використовуючи відновлення УСІ в зворотному напрямку, перемістіть назад двозахватну руку, поки 
половини роз'ємного інструменту не опиняться приблизно на 1" (25 мм) одна від одної.

5. Підвісьте вантаж 40 фунтів на двозахватній руці, щоб на неї діяло зусилля в напрямку проти годинникової 
стрілки, необхідне для вибірки люфту в вузлі приводу.

6. Продовжуйте переміщати руку до гнізда. Стежте за двозахватної рукою при її наближенні до гнізда. 
Продовжуйте переміщати ближче, до максимального зазору 1/8" (3 мм) між половинами роз'ємного 
інструменту, при цьому половинки не повинні торкатися одна одної.

7. Перевірте юстировку X і Y двозахватної руки до гнізда, вставляючи установчий штифт крізь обидві 
половини роз'ємного інструменту.

8. Якщо двозахватна рука не суміщена по осі Х з осьовою лінією роз'ємного інструменту, ослабте чотири 
гвинти з поглибленням під ключ в основі кулачкового механізму. Постукуючи, змістіть основу в 
необхідному напрямку, поки двозахватна рука не збіжиться по осі X, потім затягніть гвинти основи 
кулачкового механізму з моментом 80 фунт-футів.

9. Скоригуйте радіальне суміщення роз'ємного інструменту по двозахватній руці, ослабте гвинт з поглибленням 
під ключ стопорного кільця на кришці двозахватної руки. Обертайте двозахватну руку, щоб поєднати її з 
гніздом у позиції зміни інструменту, потім затягніть гвинт з поглибленням під ключ стопорного кільця, щоб 
зафіксувати руку.

10. Завершіть юстирування, встановивши цільну інструментальну оправку в гніздо, що використовується для 
налагодження. Використовуючи відновлення, обертайте вал, поки він не опиниться в положенні затиску. 
Обертайте руку, щоб взяти інструментальну оправку. Виведіть інструментальну оправку і знову вставте її. 
Якщо є переміщення в напрямку Z, положення двозахватної руки необхідно скорегувати в напрямку Z. 
Ослабте гвинт з поглибленням під ключ стопорного кільця і зсуньте двозахватну руку по валу, поки 
двозахватна рука не опиниться в коректному положенні Z. Переконайтеся, що радіальне суміщення як і раніше 
в нормі, а потім затягніть гвинти стопорного кільця.

Співвісність двозахватної руки зі шпинделем

Примітка: Перед налаштуванням суміщення двозахватної руки зі шпинделем необхідно 
правильно виконати суміщення двозахватної руки з гніздом в позиції 
зміни інструменту.

1. Без інструменту в верстаті дайте команду на зміну інструменту. Натисніть кнопку аварійної зупинки до того, як 
двозахватна рука дійде до шпинделя. Це змушує верстат перемістити осі в положення зміни інструменту. 
Скиньте сигнал про помилку "E-Stop" (аварійна зупинка).

2. Орієнтуйте шпиндель, використовуйте команду в Tool Changer Recovery (відновлення УСІ).
3. Піднесіть двозахватну руку до шпинделя, уважно спостерігаючи, чи немає перешкод. Обов'язково 

перевірте орієнтацію засувок приводу шпинделя по шпонці двозахватної руки.
4. Якщо орієнтація неправильна, натисніть Reset (Скидання), щоб шпиндель можна було вручну повернути 

в правильне положення. Виправте параметр 257 (Орієнтація шпинделя), як зазначено в розділі 
«Налаштування орієнтації шпинделя».

5. Продовжуйте переміщати двозахватну руку в прямому напрямку, поки рука не висунеться перед 
шпинделем приблизно на 6" (150 мм).

6. Використовуючи установчий штифт як рукоятку, встановіть конусну половину роз'ємного інструменту в 
шпиндель. Будьте обережні, щоб руки не потрапили в щілину між інструментом і шпинделем. У режимі 
відновлення інструменту кнопка розтискання інструменту працює як перемикач «вкл./ викл.». Для 
розтискання інструменту натисніть один раз, натисніть повторно, щоб затиснути.

7. Встановіть другу половину роз'ємного інструменту на кінець двозахватної руки перед шпинделем. Для того, 
щоб вставити роз'ємний інструмент, потрібно вручну натиснути стопорний плунжер інструменту (біля центру 
вала, як показано на попередньому малюнку).

8. Використовуючи відновлення УСІ в зворотному напрямку, перемістіть двозахватну руку назад до шпинделя, 
поки половини роз'ємного інструменту не опиняться приблизно на 1" (25,4 мм) одна від одної.

9. Штовхніть двозахватну руку в напрямку проти годинникової стрілки, щоб вибрати люфт.
10. Продовжуйте переміщати руку до шпинделя. Стежте за двозахватної рукою при її наближенні до 

шпинделя. Засувки шпинделя і пази в двозахватної руці повинні зійтися. Продовжуйте
переміщайте ближче, до максимального зазору 1/8" (3,2 мм) між половинами роз'ємного інструменту, при 
цьому половинки не повинні торкатися одна одної.
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11. Перевірте юстування X і Y двозахватної руки до шпинделя, вставляючи установчий штифт крізь обидві 
половини роз'ємного інструменту. Штифт повинен рухатися вільно. Якщо штифт не ковзає вільно, 
напрямок неспіввісності визначається за «сходинкою» між половинами роз'ємного інструменту. Це 
робиться за допомогою сталевої лінійки, перевірочної лінійки або подібного інструменту.

12. Якщо неспіввісність присутня:
1) Налаштуйте параметри 210 (X) і 211 (Y), щоб правильно відцентрувати шпиндель по двозахватній руці.
2) Використовуючи відновлення УСІ, перемістіть двозахватну руку вперед, від засувок шпинделя.
3) Переведіть фрезерний верстат в режим DEBUG (налагодження).
4) За допомогою маховика поштовхової подачі перемістіть осі X і Y, щоб відцентрувати дві половини 

роз'ємного інструменту.
5) Запишіть фактичні значення для осей X і Y на екранній сторінці «Pos-Raw Dat». Опустіть десяткові 

знаки, але включіть знак «-».
6) Введіть значення X в параметр 210, а значення Y – в параметр 211.
7) Зніміть роз'ємний інструмент.
8) Використовуючи відновлення УСІ, поверніть двозахватну руку у вихідне положення.
9) Поверніть інструментальне гніздо в положення «інструмент прибраний» (стрілка вгору).
10) Вимкніть і увімкніть живлення верстата та перепровіряйте суміщення.
11) Якщо необхідне регулювання осі Z, ослабте кріпильні гвинти з поглибленням під ключ на АУСІ, зсуньте 

АУСІ по осі Z, як потрібно, затягніть гвинти з поглибленням під ключ із зусиллям 80 фунт-фут і перевірте 
юстування. Гвинти, які потрібно ослабити, кріплять проставку УСІ до станини.

Юстування поворотного магазину (тільки поворотний магазин з сервоприводом з 72 гніздами)
1. Якщо гнізда поворотного магазину розташовані некоректно або заїдають у положенні 

завантаження/розвантаження, для усунення цієї несправності виконайте юстування поворотного 
магазину.

2. Поворотний магазин використовується на невидимій осі: «B» для EC-630 без парку супутників і «U», 
якщо парк супутників є. Для виправлення заїдання і неспіввісності необхідно зробити відповідну 
видимою і скорегувати відповідні параметри. Для регулювання осі пристрою зміни інструменту див. 
таблицю нижче, де вказані відповідні параметри:

Visibility (видимість) Grid Offset (зсув сітки) Tool Change Offset (корекція зміни інструменту)

вісь B 151 біт 18 170 213

вісь U 354 біт 18 373 379

3. При початку роботи з новим двигуном / вузлом датчика положення перед початком налаштування виконайте 
скидання зміщення сітки. Виконайте повернення в нульову точку осі поворотного магазину, потім запишіть 
значення кількості імпульсів датчика положення для осі, позначене в POS RAW DAT в режимі налагодження. 
Введіть це значення у відповідний параметр, як зазначено вище.

4. Виконайте повернення в нульову точку осі поворотного магазину, потім виконайте поштовхову подачу осі 
для усунення неспіввісності або заїдання гнізда. Див. значення кількості імпульсів датчика положення, 
вказане в POS RAW DAT в режимі налагодження, і введіть це значення у відповідний параметр.

5. Після закінчення виконайте скидання осі поворотного магазину в стан «невидима» для нормальної роботи 
пристрою зміни інструменту.
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Кнопка розж. 
інстр. (2)

Юстування осі (верт)

Для вертикальних верстатів, для пристрою зміни інструменту з серводвигуном, аналогічно пристроям на 
високошвидкісних верстатах, перед початком процедури юстування необхідно задати зміщення сітки і корекцію 
зміни інструменту.

юстування кулачкового механізму по інструментальному гнізду
1. Зніміть всі штамповані кришки і кріпильні деталі вузла кулачкового механізму. Покладіть захисне 

покриття на стіл верстата.
2. Увімкніть верстат. Підніміть вісь Z до вершини переміщення. Переведіть систему управління верстата в 

режим відновлення пристрою зміни інструменту (TCR).
3. Натисніть кнопку «стрілка вниз», щоб увімкнути опускання інструментального гнізда (перевірка 

правильності роботи інструментального гнізда).

Юстування двозахватної руки Розташування точок підключення лінії подачі повітря

4. Вимкніть верстат. Від'єднайте лінію подачі повітря ззаду верстата. При відключенні подачі повітря 
інструментальне гніздо піднімається.

5. Зверху на вузлі АУСІ поміняйте місцями дві лінії подачі повітря, що йдуть від електромагнітного клапана до 
пневмоциліндра, як зазначено вище. Підключіть назад лінію подачі повітря ззаду верстата. (Тримач 
інструментального гнізда в положенні зміни інструменту повинен переміститися вниз).

6. Вгорі вузла АУСІ вручну обертайте шків кулачкового механізму за годинниковою стрілкою, поки вихідний вал 
не опуститься, аж до моменту, коли він почне обертатися на 180º.

7. Встановіть двозахватну руку під інструментальним гніздом і шпинделем так, щоб кнопки пальця розтискання 
були звернені вгору. Встановіть двозахватну руку на вал і підтягніть стопорне кільце в нижній частині 
двозахватної руки за допомогою гвинта з поглибленням під ключ.

8. Встановіть роз'ємний інструмент (№ за каталогом, як зазначено вище) в кінець двозахватної руки під 
інструментальним гніздом. Натисніть кнопку розтискання інструменту зверху на двозахватній руці і вставте 
роз'ємний інструмент. Злегка штовхніть двозахватну руку в напрямку за годинниковою стрілкою, щоб вибрати 
люфт у вузлі приводу, як показано на наступному малюнку.

Юстування кулачкового механізму до інструментального гнізда (вид зверху)
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Радіальне суміщення двозахватної руки з інструментальним магазином
9. Поверніть шків кулачкового механізму проти годинникової стрілки, щоб підняти двозахватну руку в 

роз'ємний інструмент. Візуально перевірте суміщення осьової лінії роз'ємного інструменту з осьовою 
лінією інструментального гнізда.

10. Щоб виконати радіальне суміщення роз'ємного інструменту по двозахватній руці, ослабте гвинт з 
поглибленням під ключ стопорного кільця і відрегулюйте двозахватну руку, як зазначено вище.

11. Якщо двозахватна рука суміщена по осі Y з осьовою лінією роз'ємного інструменту, ослабте чотири гвинти з 
поглибленням під ключ на кулачковому механізмі і вставте монтування між пазами. Відрегулюйте 
кулачковий механізм, поки осьова лінія роз'ємного інструменту не збіжиться з осьовою лінією 
інструментального гнізда.

12. Затягніть гвинти з поглибленням під ключ кулачкового механізму із зусиллям 100 фунт-фут.

Перевірка паралельності двозахватної руки до столу
13. Обертайте шків кулачкового механізму за годинниковою стрілкою, щоб опустити двозахватну руку. 

Вийміть роз'ємний інструмент з двозахватної руки.
14. Обертайте шків кулачкового механізму проти годинникової стрілки, щоб підняти двозахватну руку назад 

до її початкового положення.
15. Зніміть лінію подачі повітря ззаду верстата. Поміняйте місцями лінії подачі і виходу повітря зверху на 

вузлі ауСі, повернувши їх у вихідне положення. Підключіть лінію подачі повітря (тримач 
інструментального гнізда повинен втягнутися у своє вихідне положення).

16. Увімкніть верстат і увійдіть в режим TCR (відновлення пристрою зміни інструменту). Додаткову 
інформацію про режим TCR можна знайти на блок-схемі процесу TCR в розділі "Технічне керівництво".

17. Натискайте кнопку ATC Forward (АУСІ вперед), поки рука не опуститься і не стане паралельною осі Х. 
Вставте роз'ємний інструмент у двозахватну руку, натиснувши кнопку розтискання інструменту, 
розташовану біля вала, як зазначено вище.

18. Встановіть магнітний тримач і індикатор на столі верстата. Виміряйте положення нижньої частини 
роз'ємного інструменту з точністю до .001".

19. Перемістіть роз'ємний інструмент і комплект індикатора до іншого кінця двозахватної руки. Виміряйте 
положення нижньої частини роз'ємного інструменту з точністю до .001". Максимально допустимий 
допуск різниці висоти між двома сторонами – .030". Якщо необхідно, виконайте юстування. Повторіть 
цю перевірку, повернувши руку на 180°.

20. Вийміть роз'ємний інструмент з двозахватної руки. Поверніть двозахватну руку у вихідне положення.

Налаштування висоти двозахватної руки
21. Натисніть Down Arrow (стрілка вниз), щоб дати команду на переміщення інструментального гнізда вниз. 

Встановіть роз'ємний інструмент разом з тяговим стрижнем в інструментальне гніздо. У режимі 
відновлення УСІ поверніть двозахватну руку до інструментального гнізда.

22. Огляньте вузол і перевірте юстування по висоті двозахватної руки з V-подібним пазом на роз'ємному 
інструменті. При необхідності ослабте гвинти з поглибленням під ключ на стопорному кільці і відрегулюйте 
висоту двозахватної руки. Затягніть гвинти з поглибленням під ключ стопорного кільця з зусиллям 15-17 фунт-
фут.

23. Щоб перевірити радіальне суміщення, повторіть пункти 9 і 10.
24. Поверніть двозахватну руку у вихідне положення.

Суміщення двозахватної руки зі шпинделем
1. Виконайте повернення в нульову точку осі Z.
2. У режимі відновлення пристрою зміни інструменту опустіть двозахватну руку і вставте роз'ємний інструмент у 

двозахватну руку. Орієнтуйте засувки шпинделя для зміни інструменту. (Якщо орієнтація змінилася, скиньте 
параметр 257. Див. розділ про налаштування орієнтації шпинделя). Якщо засувки шпинделя не суміщені з пазом 
різцетримача, вручну поверніть засувки шпинделя.

3. Підніміть і опустіть двозахватну руку, щоб всунути і висунути інструмент зі шпинделя, і перевірте 
юстування.

4. Перевірте юстування осі X роз'ємного інструменту по центру шпинделя.
5. При необхідності ослабте п'ять кріпильних гвинтів з поглибленням під ключ на АУСІ.
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Юстування двозахватної руки по центру 
шпинделя, по осі Y

Юстування вузла АУСІ по осі Y Юстування вузла АУСІ по осі Х

6. Вставте монтажну планку між установчими штифтами і монтажним кронштейном АУСІ. Відрегулюйте 
кронштейн, щоб відрегулювати роз'ємний інструмент в двозахватній руці по центру шпинделя по осі X.

7. Затягніть гвинти з поглибленням під ключ із зусиллям 80 фунт-фут.
8. Перевірте юстування роз'ємного інструменту до шпинделя по осі Y.
9. При необхідності ослабте п'ять гвинтів з поглибленням під ключ на АУСІ (показані вище). Вставте невелику 

монтування між установчими штифтами і монтажним кронштейном. Відрегулюйте АУСІ по установчих пазах 
і поєднайте інструмент і центр шпинделя.

10. Перевірте висоту зміни інструменту шпинделя. Якщо висота зміни інструменту шпинделя 
змінилася, виконайте скидання параметра 64.

11. Поверніться до нормальної експлуатації. Вставте різцетримачі через шпиндель і виконайте кілька змін 
інструменту. Спостерігайте за пристроєм зміни інструменту під час роботи і при необхідності виконайте 
регулювання.

12. Затягніть кріпильні гвинти з поглибленням під ключ АУСІ із зусиллям 100 фунт-фут. Встановіть всі 
штамповані кришки кулачкового механізму і кріпильні деталі. Нанесіть різьбовий герметик для розбірних 
з'єднань на кріпильні деталі і затягніть.

Заміна двозахватної руки

Зняття
1. У режимі відновлення пристрою зміни інструменту опустіть двозахватну руку. Вимкніть живлення 

верстата.
2. Під двозахватним важелем ослабте шість гвинтів з поглибленням під ключ на стопорному кільці. Вставте 

чотири нових натискних гвинти в стопорне кільце (покрийте різьблення і кінці натискних гвинтів шаром 
молібденового мастила).

3. Повільно затягніть натискні гвинти, щоб відсунути двозахватну руку від стопорного кільця. При необхідності, 
постукуйте по центру двозахватної руки знизу м'якою киянкою, поки двозахватна рука не зніметься. Майте на 
увазі, що є другий комплект натискних гвинтів. У ньому використовуються болти 5/16. Вставте шматок сталі 
між обоймою і двозахватним важелем, а потім затягніть гвинти 5/16, щоб зняти двозахватний важіль.

4. Як тільки двозахватна рука зрушилася, зніміть вузол двозахватної руки з валу.
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Зняття двозахватної руки (гориз.) Зняття двозахватної руки (верт.)

Установка
1. Встановіть двозахватну руку на вихідний вал. Відрегулюйте двозахватну руку, як зазначено в 

попередніх розділах.
2. Встановіть стопорне кільце на двозахватній руці 8 (вісьмома) гвинтами з поглибленням під ключ. Затягніть хрест-

навхрест із зусиллям 15 фунт-фут, повторіть цю послідовність 3 рази, щоб забезпечити посадку втулки замка 
руки. Переконайтеся, що повзунки на двозахватній руці відрегульовані правильно.
a. Необхідно опустити двозахватну руку і вставити в двозахватну руку роз'ємний інструмент, при цьому 

щуп товщиною від 015" до .020" повинен входити між повзуном зовнішнім діаметром фланця 
інструменту. Плунжер повинен повністю підніматися в положення фіксації, коли щуп знаходиться між 
роз'ємним інструментом і плунжером.

b. Якщо зазор недостатній, коли вставлений інструмент, плунжер не буде нормально повертатися в крайнє верхнє 
положення фіксації. При дуже великому зазорі посадка роз'ємного інструменту в двозахватній руці буде занадто 
вільною. Кожен із станів може спричинити випадання інструменту.

c. Для регулювання зазору зніміть плунжер і кришку, знявши накладну пластину і піднявши плунжер під кутом. 
Вживіть заходів, щоб не втратити пружину. Ослабте регулятор і скорегуйте зазор, додавши або знявши 
регулювальні прокладки. Нанесіть синій Loctite і знову затягніть. Змастіть пружину і вузол повзуна і встановіть 
їх на місце. Встановіть на місце накладку і перепровірте зазор. Обидва кінці двозахватної руки регулюються 
окремо.

3. Відрегулюйте двозахватну руку по шпинделю і інструментальному гнізду. Див. вказівки по 
юстируванню двозахватної руки в попередньому розділі "Юстирування АУСІ".

Налаштування орієнтації шпинделя (буси)

1. Увімкніть верстат. Перейдіть в Parameters (параметри). Перемістіть головку шпинделя в положення зміни 
інструменту. Розблокуйте параметри і змініть значення параметра 257 на "0".

2. Встановіть інструмент у шпиндель. Увійдіть у режим відновлення УСІ. Орієнтуйте засувки шпинделя за ключем 
двозахватної руки (див. наступний малюнок). Натискайте кнопку ATC Forward (АУСІ вперед), поки двозахватна 
рука не увійде в зачеплення з інструментом (при необхідності обертайте вручну засувки шпинделя).

3. Увійдіть в режим Debug (налагодження). Запишіть значення датчика положення в "spindle orientation position" 
(положення орієнтації шпинделя).
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Шпонка 
двозахватної 
руки

Паз тримача різця

З'єднайте засувки 
шп. зі шпонкою 
двхз. руки і пазом 
різцетримача.

4. Поверніться до параметра 257. У режимі Debug (налагодження) введіть значення орієнтації шпинделя і 
заблокуйте параметри.

5. У режимі відновлення УСІ натискайте кнопку ATC Reverse (реверс АУСІ), поки двозахватна рука не перейде у 
вихідне положення. Поверніться до режиму нормальної експлуатації.

6. Вручну вставте інструменти в шпиндель і виконайте кілька змін інструменту. Намагайтеся помітити 
прояви неспіввісності.

7. При необхідності налаштуйте значення параметра 257.

Налаштування орієнтації шпинделя

налаштування орієнтації шПінДеля (зонтичне уси)

1. Увійдіть в режим налагодження (debug). Переконайтеся, що в шпинделі немає інструменту.
2. Змініть параметр 257 на 0.
3. Натисніть клавішу орієнтації шпинделя, потім натисніть Reset (скидання).
4. Перейдіть на сторінку POS RAW DAT (необроблені дані положення) (натисніть Posit (положення), потім 

виберіть вкладку з заголовком VAR (змінні), потім RAW DATA (необроблені дані))
і перевірте значення, що видається в полі SPINDLE POS (положення шпинделя). Обертайте шпиндель рукою, 
щоб значення зменшувалося, поки не стане можливим грубо встановити засувки шпинделя паралельно осі X, 
при цьому значення положення шпинделя повинно бути мінімально можливим позитивним.

5. Встановіть магнітний тримач і індикатор з роздільною здатністю .0005" на столі верстата.
6. Виконайте вимірювання на одній засувці шпинделя, потім перемістіть вісь X, щоб виконати вимірювання 

на іншій. Вручну обертайте шпиндель, поки засувки не стануть паралельними осі X в межах 0,30" TIR.
7. Поверніться до сторінки POS RAW DAT (необроблені дані положення) і запишіть значення, вказане в 

полі SPINDLE POS (положення шпинделя). Введіть це значення в параметр 257.
8. Натисніть кнопку Spindle Orient (орієнтація шпинделя) і ще раз виконайте вимірювання індикатором на 

засувках шпинделя, щоб переконатися в паралельності з віссю X.

Регулювання вимикача відкриття дверцят пристрою зміни інструменту EC-300

Перед тим, як датчик на пневмоциліндрі змінить стан, дверцята пристрою зміни інструменту повинні бути 
повністю відкриті.
1. У режимі аварійної зупинки (E-stop) верстата відключіть магістраль подачі повітря.
2. Датчик відкриття дверцят пристрою зміни інструменту прикріплений до пневмоциліндра хомутом для 

кріплення шланга. Перемістіть сенсорний перемикач у бік штокової камери пневмоциліндра, поки він 
не досягне торцевої кришки.

3. Відкрийте дверцята пристрою зміни інструменту до упору. Стежте за екраном діагностики. Повільно 
пересувайте датчик уздовж пневмоциліндра, поки біт дверцят пристрою зміни інструменту на екрані не 
зміниться з 0 на 1.
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4. Позначте точку, в якій біт змінюється на 1, і закріпіть датчик хомутом для кріплення шланга.
5. Підключіть магістраль подачі повітря і виведіть верстат зі стану аварійної зупинки.
6. Запустіть дверцята пристрою зміни інструменту і перевірте швидкість.
7. Відрегулюйте швидкість за допомогою електромагнітного клапана на панелі змащення.
8. Перевірте дію пружинного амортизатора, який зупиняє дверцята пристрою зміни інструменту при 

відкритті. Відрегулювати натяг можна за допомогою регулювального гвинта на задній стороні пружини.

Заміна дверцят пристрою зміни інструменту eC-400

Дана процедура описує установку дверцят в зборі. Виконання процедури з початку може не знадобитися. Зніміть 
пошкоджені або несправні деталі і потім зберіть вузол дверцят пристрою зміни інструменту.

Встановлення та юстування
Лінійні напрямні та пневмоциліндр
1. Натисніть на верхню частину лінійної напрямної в бік головної панелі і затягніть верхній болт. Натисніть на 

нижню частину лінійної напрямної в бік головної панелі і злегка затягніть нижній болт. Щільно затягніть інші 
болти, потім затягніть верхній і нижній болти. Встановіть танкетки лінійної направляючої і змастіть за 
допомогою маслянок.

2. Змастіть болт з буртиком і просуньте його крізь кронштейн панелі, розпірну втулку, натяжний пристрій в зборі, 
другу розпірну втулку шайбу. Вкрутіть болт в затискну гайку "PEM" і затягніть.

дверцята 
УСІ 
(відкриті)

Пружинний 
амортизатор, 
повернений 

на 90°

Датчик 
відкриття 
дверцят УСІ

Хомут для 
кріплення 
шланга

дверця
та УСІ 
(за-

закриті
)
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3. При затягуванні болтів натисніть на пневмоциліндр у напрямку до лінійної напрямної.
4. Навинтить на кінець штока циліндра і затягніть.

Дверцята пристрою зміни інструменту
5. Змастіть поверхню головної панелі в тому місці, де буде встановлена напрямна дверцята. Змонтуйте 

напрямну дверцята на головній панелі, встановивши між ними проставку напрямної за допомогою 
гвинтів з плоскою головкою 10-32.

6. Змастіть краї дверцят, які будуть ковзати по головній панелі, і направляючу дверцят. Вставте верхні дверцята 
в направляючу і встановіть фланець салазок лінійних направляючих (вгорі/праворуч). Поставте верхній 
кронштейн дверцят на фланець дверей і встановіть дверцята між кронштейном і верхньою танкеткою лінійної 
направляючої. Засуньте дверцята на одному рівні з головною панеллю і затягніть чотири болти, які кріплять 
кронштейн до лінійної направляючої. Перевірте ковзання верхніх дверцят, кронштейна і танкетки, воно 
повинно бути плавним і рівномірним.

7. Втягніть шток пневмоциліндра. Надіньте шайбу 7/16 на різьбу вирівнювача штока. Перемістіть верхній кронштейн 
дверцят до вирівнювача штока пневмоциліндра. Отвір у кронштейні повинен збігатися з вирівнювачем штока без 
зусиль при протягуванні кінця штока. В іншому випадку ослабте монтажні болти пневмоциліндра, встановіть у 
нормальне положення і знову затягніть болти. Встановіть плоску шайбу розрізну шайбу на кінець штока і затягніть 
за допомогою гайки 7/16-20. Рукою переміщайте шток циліндра, кронштейн дверцят і дверцята в обох напрямках 
і переконайтеся у відсутності заїдання. У разі
Неосінності ослабте кріпильні болти пневмоциліндра, дайте йому самоуставитися, потім затягніть болти.

8. Змастіть торці головної панелі там, де будуть встановлені напрямні дверцят. Змонтуйте напрямні дверцят на 
головній панелі, встановивши між ними проставки напрямної, за допомогою оцинкованих гвинтів з плоскою 
головкою 10-32.

9. Встановіть нижній кронштейн дверцят на нижні/ліві салазки лінійних направляючих і не затягуйте 
болти. Змастіть краї дверцят, які будуть ковзати по головній панелі, і
направляючу дверцята. Всуньте дверцята в напрямні дверцят і встановіть нижній кронштейн дверцят. Перед 
затягуванням гвинтів кронштейна дверцят вирівняйте дверцята, щоб вони нормально розташовувалися 
відносно панелі. Ослабте 4 болти салазок лінійних напрямних, всуньте дверцята врівень з торцем головної 
панелі і затягніть.

Дверцята УСІ Стопорна
шайба Верхній 

кронштейн 
дверцят

Вирівнювач 
штока

Гайка Шайби
Шток 
пневмоцилінд
ра

Ланцюг

Вузол 
зірочки

Затискна 
гайка

Шайба

Болт з 
буртиком

Крон
штейн

Проставки

Верхні 
двері

Нижня 
дверцят
а
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Поворотний 
магазин Паз штовхача 

кулачка

Гвинт 4X

Інструментальне 
гніздо

Упор 
інструментально
го гнізда

Поворот
ний 
магазин

Гвинт 
інструментал

ьного
гнізда

Положе
ння 
повзуна 
Упор
гнізда

Пелюстки 
орієнтації 
гнізда

Інструментальне 
гніздо (поло-
ження 
завантаження)

Приводний ланцюг
10. Протягніть ланцюг крізь натяжні пристрої і закріпіть один кінець за допомогою кінцевої ланки на 

нижньому кронштейні дверцят, вибравши отвір, найближчий до нижнього натяжного пристрою.
Встановіть контргайку на праву різьбову сторону гвинтової стяжки. Прикріпіть протилежний кінець гвинтової 
стяжки до іншого отвору в нижньому кронштейні дверцят за допомогою другої кінцевої ланки. Переконайтеся, 
що ланцюг правильно надітий на обидва натяжні пристрої. Натягніть ланцюг за допомогою гвинтової стяжки і 
зафіксуйте контргайкою.

11. Втягніть шток пневмоциліндра і зсуньте верхні дверцята в закрите положення. Зсуньте нижні дверцята так, 
щоб їх верхній край вирівнявся з першою лінією згину верхніх дверцят. Встановіть фіксатор ланцюга на 
верхній з'єднувальний кронштейн і закріпіть його на ланцюзі.

Регулювання дверцят
12. Перевірте переміщення обох дверцят: підключіть подачу повітря до циліндра, переконайтеся, що тиск повітря 

дорівнює 85-95 psi. Переміщайте верхній з'єднувальний кронштейн назад і вперед, здійснюючи хід циліндра. 
Вирівнювач штока повинен запобігати заїданню.
Перевірте, як переміщається дверцята, вмикаючи і вимикаючи подачу повітря, регулюючи гвинтову стяжку 
ланцюга в міру необхідності, так, щоб двері не ударялися при закритті і не згиналися. Якщо відрегулювати 
неможливо, замініть циліндр.

Зняття та встановлення гнізда бусі

Зняття
1. Увімкніть верстат і обертайте поворотний магазин до гнізда, яке потрібно замінити. Зніміть 

штамповану панель, щоб отримати доступ до кінцевих вимикачів гнізда. Зніміть штампований 
диск, що закриває поворотний магазин.

2. Натисніть Tool Changer Restore (відновлення пристрою зміни інструменту). Натисніть Y три рази.
3. Зніміть чотири гвинти з поглибленням під ключ, які кріплять упор гнізда. Викрутіть болт з буртиком з тильної 

частини повзуна гнізда.

Примітка: Не знімайте установчі гвинти. Це змінить юстування повзуна гнізда і паза.

Горизонтальні верстати
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Паз штовхача 
кулачка

Гвинт з 
поглиблення
м під ключ (4)

Гвинт 
кріплення 
гнізда

Гніздо 
Упор гнізда

Гвинт кріплення 
гнізда

Юстування 
повзуна 
гнізда і

паза

Упор гнізда

Палець 
повзуна 
гнізда

Гніздо

Вертикальні верстати

Примітка: Щоб виконати наступний крок, верстат повинен бути в режимі відновлення 
пристрою зміни інструментів.

4. Натисніть v (стрілка вниз) для відведення штока пневмоциліндра. Вручну опустіть гніздо і зніміть гвинт 
кріплення гнізда. Див. попередній малюнок.

5. Зніміть гніздо пристрою зміни інструменту, обережно вивівши гніздо з поворотного магазину, вживіть 
заходів, щоб не упустити повзун гнізда.

Установка

Примітка: Якщо поворотний магазин підлягає заміні, перейдіть до розділу «Зняття та 
встановлення поворотного магазину».

1. Замініть пошкоджене гніздо на нове. Нанесіть мастило на вал. Встановіть повзун гнізда і гніздо в 
поворотний магазин. Нанесіть краплю різьбового герметика для розбірних з'єднань на гвинт кріплення 
гнізда і встановіть. Затягніть з моментом 14 фунт-фут (23 фунт-фут для конуса ISO 50).

2. Скиньте всі сигнали про помилки. Поверніться в режим відновлення пристрою зміни інструменту і натисніть 
^ (стрілка вгору). При цьому висунеться шток пневмоциліндра. Встановіть болт з буртиком повзуна гнізда, 
вживіть заходів, щоб не защемити ролик мікроперемикача. Переконайтеся, що ролик мікроперемикача 
впирається в головку болта з буртиком.

3. Встановіть упор гнізда і затягніть чотири гвинти з поглибленням під ключ з моментом 40 фунт-фут (45 фунт-
фут для конуса ISO 50). Увімкніть підйом і опускання гнізда кілька разів і переконайтеся, що паз повзуна 
гнізда збігається з пазом корпусу.

4. Відновіть автоматичний режим верстата і виконайте зміну інструменту, натиснувши mDI (ручне введення 
даних), а потім ATC Fwd (АУСІ вперед). Переконайтеся у відсутності заїдання або взаємних перешкод 
встановлених деталей.

Регулювання повзуна інструментального гнізда

Установчий гвинт повзуна використовується для регулювання кінця ходу інструментального гнізда по круговій 
траєкторії на корпусі поворотного магазину.

Гвинт кріплення 
гнізда

Нижнє положення 
гнізда

Упор гнізда

2322
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Гніздо в 
положенні 

«інструмент 
прибраний»

Гніздо в 
положенні 

завантажен
ня

Регулювальн
ий гвинт 
повзуна

Вигляд 
зверху

Вузол 
інструментально
го гнізда

Повзунок 
інструме
нтальног
о гнізда

Корпус 
поворотног
о магазину

Поворотний 
магазин

Повітряний 
циліндр

Отвір для 
заливання 
масла/сапун

Датчик затиску інструменту
Датчик

Приводні 
канавки

вихідного 
положення

Шків 
кулачкового 
механізму

Безконтактні Датчик ні 
датчики зупинки 3X

двигуна
Гвинт кулачкового механізму 
4X

Рівень заливки масла

Шків 
кулачкового 
механізму 
Рівень 
заливання 
масла

Отвір для заливання
заливання масла/сапун   Датчик

Приво- затиску ін-
дні інструменту
канавки Датчик

почат
ковог
о 
полож
ення

Гвинт 
кулачкового 
механізму (4)

Датчик 
зупинки

Безконтактні двигуна 
датчики 3

1. -Проверніть поворотний магазин, обертаючи рукою шків кулачка поворотного магазину.
2. Візуально перевірте неспіввісність (інструментальні гнізда повинні рухатися без перешкод).
3. При необхідності ослабте гайку установчого гвинта. Загвинчуйте або вигвинчуйте установчий гвинт, поки 

інструментальне гніздо не збіжиться з круговою траєкторією на корпусі інструментального магазину. 
Переміщайте інструментальне гніздо і переконайтеся в правильності юстування.

4. Затягніть контргайку установчого гвинта.

Орієнтація інструментального гнізда/Регулювання установчого гвинта

Примітка: Для заміни пневмоциліндра необхідно зняти поворотний магазин

Зняття/встановлення безконтактного перемикача 

Зняття
1. Вимкніть живлення верстата. Зніміть цифровий диск каруселі та верхню накладку.
2. Зніміть заглушку з різьбою 1/4" NPT біля вихідного валу кулачкового механізму і злийте масло з кулачкового 

механізму.
3. Від'єднайте роз'єм геркона від кронштейна на верхній частині вузла.
4. Ослабте здвоєні гайки, що кріплять безконтактний перемикач. Обережно зніміть безконтактний перемикач з 

блоку кулачкового механізму. Див. наступні малюнки.

Розташування безконтактного датчика горизонтального верстата Розташування безконтактного датчика вертикального верстата
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Від датчика 
затиску 
інструменту 
АУСІ

Від датчика 
зупинки двигуна 
АУСІ

Від датчика
хідного 
положення 
АУСІ

установка
Перемикаючий диск безконтактного датчика всередині кулачкового механізму визначає спрацьовування датчика. 
Для нормальної роботи датчик повинен знаходитися приблизно на відстані .030" від плоскої поверхні диска. При 
спрацьовуванні датчика ззаду на ньому загоряється світлодіод.
1. Дивіться крізь отвір датчика і обертайте шків кулачкового механізму рукою, поки паз не зникне з поля зору.
2. Наверніть дві гайки на різьбову частину безконтактного перемикача. Підтягніть дві гайки одна до одної і 

нанесіть на різьбу герметик для різьбових з'єднань. Обережно вкрутіть вимикач в кулачковий механізм. 
Підключіть штекер безконтактного перемикача до роз'єму на кронштейні вимикача, як показано на 
наступній ілюстрації.

Кронштейн підключень безконтактного перемикача.

3. Увімкніть верстат. Натисніть E-Stop (аварійна зупинка).
4. Вкрутіть безконтактний датчик у кулачковий механізм ще на 1/8 витка після того, як загориться 

світлодіодний індикатор. Ослабте обидві гайки, а потім туго затягніть внутрішню гайку до корпусу 
кулачкового механізму. Затягніть зовнішню гайку до внутрішньої гайки.

5. Повторіть цю процедуру для кожного безконтактного датчика.
6. Залийте в кулачковий механізм масло до позначки нормального рівня.
7. Переконайтеся в нормальній роботі пристрою зміни інструменту і правильності юстування. При 

необхідності відрегулюйте.
8. Поставте на місце диск поворотного магазину і верхню накладку. Нанесіть різьбовий герметик для розбірних 

з'єднань на кріпильні деталі і затягніть.

Налаштування параметра 64

Увага! У разі, якщо параметр 64 заданий неправильно, може статися удар осі Z верстата 
EC-400 про привід пристрою автоматичної зміни супутників.

Для осі Z це переміщення від кінцевого перемикача повернення у вихідне положення до позиції зміни інструменту і 
початку координат верстата.
(відстань від вихідного положення в дюймах) X (константа лінійних імпульсів) = налаштування положення зміни 
інструменту осі Z
Приклад: .625 x 138718 = 861699
Для скидання параметра 64 (положення зміни інструменту осі Z) після установки або заміни вузла АУСІ потрібно 
виконати наступне:
1. Увійдіть в режим налагодження (debug).
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2. Встановіть індикатор з роздільною здатністю .0005" подовженою штангою на столі верстата.
3. Встановіть інструментальну оправку в двозахватну руку (пристрій зміни інструменту бічної навіски) або 

гніздо #1 (пристрій зміни інструменту парасолькової конструкції).

Налаштування параметра 64 для горизонтальних верстатів Налаштування параметра 64 для вертикальних верстатів (показано спосіб БУСІ)

4. Виконайте вимірювання індикатором по нижній частині інструментальної оправки і обнуліть індикатор.
5. Перемістіть індикатор від інструментальної оправки. Зніміть інструмент з двозахватної руки (або гнізда #1) і 

встановіть його в шпиндель.
6. Змініть значення для параметра 64 на менше значення (наприклад, якщо параметр 64 в даний момент – 

23012, змініть його на 10000).
7. Натисніть ZERO RET (повернення в нульову точку), Z, SINGL.
8. Натисніть прискорене переміщення 5% RAPID.
9. Натисніть Z, потім HOME (початкове положення) G28.
10. Встановіть індикатор під інструментальною оправкою і перемістіть вісь Z вниз, до нульової точки на 

індикаторі.
11. Перейдіть до екрану POS RAW DAT (необроблені дані положення). Запишіть значення від Z ACTUAL (дійсна 

Z) і додайте його (ігноруючи знак «мінус») до поточного значення параметра 64 (заданого в пункті 6). 
Отримана сума – це нове значення параметра 64.

12. Виконайте зміну інструменту і переконайтеся у відсутності неспіввісності. При необхідності налаштуйте 
параметр 64.

зсуву пристрою зміни інструменту з сервомотором

опис невидимої осі
БУСІ використовує невидиму вісь для керування двозахватним маніпулятором. Якщо вісь стає видимою для технічного 
обслуговування або регулювання, захисне блокування вимикається і автоматична робота пристрою зміни інструменту 
блокується. Перед поворотом двозахватного маніпулятора переконайтеся, що головка шпинделя не перешкоджає 
цьому.

Зміщення
Перед використанням пристрою зміни інструменту повинні бути задані як зміщення зміни інструменту, так і 
зміщення сітки. Спочатку задається зміщення сітки.

Налаштування зміщення сітки
Система управління обчислює параметри зміщення сітки за командою "Grid" (сітка). Зміщення сітки – це 
зміщення, яке застосовується до вихідного положення осі так, що нульова точка цієї осі перевизначається і 
знаходиться на відстані половини обороту датчика положення від вимикача
повернення у вихідне положення. Рекомендується використовувати команду Grid (сітка) окремо для кожної осі.
1. Виконайте повернення в нульову точку всіх осей.
2. Вимкніть і увімкніть верстат. Це зніме обнулення всіх осей.
3. Виберіть екран «Alarms» (сигнали про помилку) і увійдіть в режим «Debug» (налагодження).
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Револьверні головки

4. Виконайте команду Zero Single Axis (обнулення однієї осі) для осі револьверної головки (Tt axis). Ігноруйте 
сигнал про помилку Zero Ret Margin Too Small (межа повернення на нуль занадто мала), якщо він буде 
поданий. Якщо подається сигнал відмови руки для інструменту, це означає, що рука для інструменту зміщена і 
повинна бути перевстановлена за допомогою процедури відновлення зміни інструменту.

5. Виберіть екран «Positions» (положення) (програмне забезпечення версії 16 фрезерного верстата), натисніть 
«POSIT» (положення), потім «Zero Ret» (повернення в нульову точку), щоб перемістити фокус в області вікна 
положень, увійдіть в «Grid TT» (сітка РГ) і натисніть «Enter» (введення). Повинно з'явитися повідомлення Grid 
Ofset Done (зсув сітки виконано), і параметри Grid Offset (зсув сітки) для осей, встановлених у вихідне 
положення, будуть оновлені. Якщо з'явиться повідомлення «No Zero» (відсутність нуля), це означає, що 
жодна з осей не була встановлена на нуль.

налаштування зміщення зміни інструменту
1. Задайте стан осі пристрою зміни інструменту «Visible» (видима). Для цього встановіть налаштування 

біта 18 параметра 462 на нуль.
2. Переконайтеся, що головка шпинделя піднята вгору і не заважає.
3. Перейдіть на сторінку "Discrete Inputs" (дискретні входи) і перевірте відображуване значення вихідного 

положення кулачкового механізму (cambox origin).
4. Маховичком поштовхової подачі (зі швидкістю .01) переміщайте вісь РГ (B), поки значення "Origin" 

(початкове положення) і "Motor Stop" (зупинка двигуна) не стануть рівними 1.
5. Маховичком поштовхової подачі переміщайте в позитивному напрямку, поки значення "Motor Stop" (зупинка 

двигуна) і "Origin" (початкове положення) не стануть рівними 0. Перейдіть на сторінку Position (положення) і 
продовжуйте переміщення осі на 3-5 градусів в тому ж напрямку далі цього положення.

6. Маховичком поштовхової подачі переміщайте вісь в негативному напрямку (.01 градуса за імпульс), поки обидва значення: 
"Motor Stop" (зупинка двигуна) і "Origin" (початкове положення) не стануть рівними 1. Майте на увазі, що, якщо ви пропустите 
цю позначку, повернутися назад буде неможливо. Якщо ви пропустили цю позначку, поверніться до пункту 5.

7. Перейдіть до сторінки Pos Raw Data (початкові дані положення). Під заголовком "Command" (команда) на 
дисплеї відображаються імпульси датчика положення осі B. Запишіть поточне число.

8. Поверніться на сторінку Discrete Inputs (дискретні входи). Подивіться значення "Motor Stop" (зупинка двигуна) і 
"Origin" (початкове положення). Маховичком поштовхової подачі переміщайте в негативному напрямку, поки 
одне з них не зміниться на 0 (будь-яке з показань, яке зміниться першим).

9. Поверніться до сторінки Position (положення) і запишіть поточне число з того ж стовпця, що в пункті 7. Додайте обидва 
числа і розділіть на 2, ви отримаєте величину зміщення зміни інструменту, але з протилежним знаком.

10. Поверніться до сторінки Discrete Inputs (дискретні входи) і маховичком поштовхової подачі переміщайте вісь 
назад, поки значення Motor Stop (зупинка двигуна) і Origin (початкове положення) не стануть рівними 1.

11. Введіть обчислене значення як від'ємне число для осі РГ, параметр 487 (не вісь B).
12. Поверніть вісь у стан «Invisible» (невидима), встановіть параметр 462 на 1 і вимкніть та увімкніть живлення верстата.
13. Виконайте повернення в нульову точку осі РГ. Подвійний кронштейн повинен знаходитися в центрі вихідного положення.

Процедура відновлення револьверної головки при ударі

1. Змініть налаштування 7 «Parameter Lock» (блокування параметрів) на Off (вимк.). Перейдіть до параметра 
43 на дисплеї «Parameters» (параметри). Це параметри двигуна інструментальної револьверної головки. 
Змініть Invis Axis з 1 на 0 (нуль).

2. Перейдіть на дисплей сигналів про помилки (Alarm) і наберіть "Debug" (налагодження) та натисніть клавішу 
"Write" (запис). Переконайтеся, що відображається рядок налагодження.

Примітка: Перед виконанням наступного пункту переконайтеся, що між револьверною головкою і 
патроном є нормальний зазор.

3. Натисніть Prgrm/Cnvrs, потім клавішу MDI (ручне введення даних). Наберіть "M43" в режимі MDI (ручне 
введення даних) і натисніть Write/Enter (запис/введення), потім натисніть Cycle Start (запуск циклу). Це 
розблокує револьверну головку, переміщаючи її в напрямку Z.

4. Натисніть кнопку Handle Jog (маховичок поштовхової подачі). Вісь А повинна відобразитися нижче осей X і Z.
5. Натисніть букву "А", потім Handle Jog (рукоятка поштовхової подачі) і потім виберіть швидкість 

переміщення, крім ".1". Повинно з'явитися повідомлення, що вісь A переміщується.
6. Встановіть гніздо №1 у положення різання, для суміщення гнізда використовуйте сопло подачі МОР. Якщо 

отримано сигнал про помилку «overcurrent» (перевантаження по струму), натисніть Reset (скидання) і 
обертайте маховичок поштовхової подачі в протилежному напрямку.

7. Натисніть MDI (ручне введення даних), наберіть M44, потім натисніть "Alter". Натисніть Cycle Start (запуск 
циклу). Револьверна головка повинна затиснутися в положенні гнізда #1.
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Затискни
й гвинт

8. Двічі натисніть Param Dgnos (параметри діагностики) для переходу в діагностику. Переконайтеся, що TT LOK 
(затискач РГ) = 1.

9. Перейдіть до параметра 43 на дисплеї параметрів і змініть Invis Axis (невидима вісь) на «1». Змініть 
налаштування 7 назад на On (увімкнено).

10. Вимкніть живлення системи управління і знову увімкніть. Тепер можна змінювати положення револьверної 
головки натисканням або Power Up/Restart (увімкнення/перезапуск) або Auto All Axes (всі осі авто).

Примітка: Якщо видаються сигнали про помилку 111 або 164, ймовірно, буде потрібно 
відрегулювати муфту двигуна револьверної головки.

Примітка: Револьверна головка встановлена на інструменті #1 і затиснута.

11. Зніміть рухомий кожух пристрою зміни інструменту. Перейдіть до налаштування 7 і вимкніть Parameter Lock 
(блокування параметра). Перейдіть до параметра 43, переведіть "Z CH ONLY" (тільки канал Z) на "1".

12. Ослабте затискний гвинт муфти двигуна револьверної головки на будь-якій стороні двигуна (див. 
наступний малюнок).

13. Натисніть клавішу Zero Ret (повернення в нульову точку), потім клавіші "А" і Zero Singl Axis (обнулити одну 
вісь). Це змусить двигун перейти на перший імпульс датчика положення Z.

14. З увімкненими серводвигунами перемістіть муфту двигуна револьверної головки назад і вперед, щоб знайти 
центр її люфту, і затягніть затискний гвинт якомога ближче до центру люфту.

Примітка: Якщо переміщення туге (немає люфту), потрібно пересунути її в одному або 
іншому напрямку, щоб вона вийшла на ділянку люфту. Якщо при 
повороті опір переміщенню наростає, зупиніться, це неправильний 
напрямок.

15. Змініть параметр 43 «Z CH Only» (тільки канал Z) назад на «0» (нуль), а «Invis Axis» (невидима вісь) – на 1. 
Перейдіть до налаштування 7 і увімкніть «Parameter Lock» (блокування параметрів).

16. Натисніть клавішу Zero Ret (повернення в нульову точку), потім клавіші А і Zero Singl Axis (обнулити одну 
вісь). Це перемістить револьверну головку на інструмент #1 або на гніздо, задане в налаштуванні 81.

17. Натисніть кнопку Emergency Stop (аварійна зупинка) і обертайте муфту двигуна револьверної головки 
назад і вперед, переконайтеся, що люфт відцентрований.

18. Встановіть рухомий кожух пристрою зміни інструменту.

Регулювання двигуна револьверної головки

Важливо! Після удару, щоб переконатися в нормальному юстуванні револьверної головки, повинні 
бути виконані наступні процедури.
1. Контроль юстування револьверної головки (вісь Х).
2. Контроль юстування шпинделя.
3. Контроль юстування револьверної головки (по шпинделю).


