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AC Змінний струм
AMP Ампер
УАСС Пристрій автоматичної зміни 

супутників
АЗД Автоматичний завантажувач деталей
ASCII Американський стандартний код обміну 

інформацією
АУСІ Автоматичний пристрій зміни 

інструментів
ATC FWD Прямий напрямок автоматичного 

пристрою зміни інструменту
ATC REV Реверс автоматичного пристрою 

зміни інструменту
AWG Американський сортамент дроту та 

проводів
BHCS Гвинт з напівкруглою головкою
BT Британська машинобудівна 

система (загальне значення)
САПР Система автоматичного 

проектування
CAM Система автоматизованого 

виробництва (Автоматизована 
механічна обробка)

CAT-5 Кабель категорії 5
CB Автоматичний вимикач
КУБ.СМ. Кубічний сантиметр
CCW Проти годинникової стрілки
CFM Кубічних футів на хвилину
ЧПУ Числове програмне управління CNCR 
SPINDLE Шпиндель комбінованого виконання

операцій з координатним переміщенням
CRC Цифра контролю за допомогою 

циклічного надлишкового коду
ЕЛТ Електронно-променева трубка
CT Інструменти Катерпіллер
CTS Готовність до прийому
CW За годинниковою стрілкою
DB Тяга
DC Постійний струм
DGNOS Діагностика
DHCP Протокол динамічної конфігурації хоста
DIR Каталог
ГЧПУ Групове числове програмне 

управління
ДОС Дискова операційна система
DTE Термінальне обладнання
ENA CNVR Enable Conveyor (Активація конвеєра) 
EOB Кінець блоку
EOF Кінець файлу
СППЗУ  Стирається програмований ПЗУ E-
STOP Аварійна зупинка
FHCS Гвинт з плоскою головкою
FT Фут
FU Запобіжник
FWD Forward (Вперед)
GA Калібр
HHB Болт з шестигранною головкою
Л/С Кінська сила
HS Горизонтальна серія 

обробних центрів
ID Внутрішній діаметр
IGBT Біполярний транзистор з 

ізольованим затвором
IN Дюйм

ПЛАТА Друкована плата вводу/виводу 
ВВОДА/ВИВОДА
ЛС Локальна мережа
LB Фунт
LED Світлодіод
LO CLNT НИЗЬКИЙ РІВЕНЬ ОХОЛОДЖУВАЛЬНОЇ

РІДИНИ
LOW AIR PR Низький тиск повітря
LVPS Низьковольтне джерело живлення
МБ  Мегабайт (1 мільйон) 
MCD RLY BRD Релейна панель М-коду 
MDI  Ручне введення даних
MEM Пам'ять
M-FIN Кінець команд коду М
MM Міліметр
MOCON Система управління двигуном 
MOTIF Інтерфейс двигуна
MSG Повідомлення

MSHCP Гвинт з метричною головкою під
шестигранний ключ

НЗ Числове програмне управління
НЗ Нормально замкнутий
НР Нормально розімкнутий
OD Зовнішній діаметр
OPER Оператор
P Гніздо
PARAM Параметр
PCB Друкована плата
PGM Програма
POR Живлення при перезавантаженні
POSIT Положення
PROG Програма
PSI Фунтів на квадратний дюйм
PST Таблиця циклограми супутників
ШІМ Широтно-імпульсна модуляція
ОЗУ Оперативний запам'ятовуючий пристрій
RET Зворотний
REV CNVR Реверс конвеєра
RJH Дистанційний маховик переміщення 
RPDBDN Опускання тяги поворотного пристрою 
RPDBUP Підйом тяги поворотного пристрою RPM

Обертів за хвилину
RTS Запит передавача
RXD Прийом даних
S Швидкість шпинделя
SDIST Плата розподілу сервоприводів SFM

Футів на хвилину по поверхні
SHCS Гвинт з головкою під шестигранний ключ 
SIO  Послідовний ввід/вивід
SKBIF Плата послідовного інтерфейсу 

клавіатури
SMTC Бічний пристрій зміни інструменту SP

Шпиндель
T Номер інструменту
TC Пристрій зміни інструменту
TIR Повне номінальне биття
TNC Компенсація головки різця
TRP Поршень розтискання інструменту
ЗБ Задня бабка
TSC Охолоджуюча рідина шпинделя
TXD Передача даних
VDI Verein Deutscher Ingenieure (асоціація 

німецьких інженерів)
VMC Вертикальний обробний центр
WAN Глобальна обчислювальна мережа

СПИСОК ВИКОРИСТОВУВАНИХ СКОРОЧЕНЬ
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Цей розділ використовується при пошуку рішення відомої проблеми. Мета пропонованих рішень
- забезпечити схему дій для індивідуального обслуговування обладнання з ЧПУ, дотримуючись якої 
можна, по-перше, знайти джерело несправності, і, по-друге, усунути її.
Поради щодо пошуку несправностей організовані в цьому розділі за частиною верстата з ЧПУ, де 
проявляються проблеми. (Наприклад, некруглість отворів при свердлінні буде описана під заголовком 
«Загальна експлуатація верстата - точність»).
Якщо проблема, що виникла, не знайдена під заголовком, де очікувалося її знайти, шукайте її під 
іншими можливими заголовками. Якщо проблема не знайдена, зв'яжіться з Haas Automation для 
отримання інформації.

ПЕРЕД ПОЧАТКОМ:
ОПИРАЙТЕСЯ НА ЗДОРОВИЙ ГЛУЗД
Багато несправностей легко усунути, якщо правильно оцінити ситуацію. Всі операції верстата 
складаються з програми, інструментів і оснащення. Всі три складові повинні бути вивчені до прийняття 
рішення про те, що одна з них є причиною відмови. Якщо при свердлінні отвору виникає вібрація через 
те, що розточувальна оправка має занадто великий виліт, не чекайте, що верстат сам усуне проблему. 
Якщо затискний патрон деформує деталь, точність верстата тут ні до чого. Не дивуйтеся зміщенню 
отвору, якщо не було засвердлено центровий отвір.
ПЕРШ ЗА ВСЕ ЗНАЙДІТЬ ПРОБЛЕМУ
Багато механіків починають розбирати верстат до того, як виявлять несправність, сподіваючись, що 
знайдуть її в процесі роботи. Більше половини всіх деталей, що повертаються нам по гарантії, 
знаходяться в робочому стані. Якщо шпиндель не обертається, пам'ятайте, що шпиндель пов'язаний з 
коробкою передач, пов'язаною з двигуном, керованим контролером, підключеним до плати 
вводу/виводу, керованої MOCON (система управління двигуном), яка керується процесором. Висновок 
такий: не замінюйте привід шпинделя, якщо лопнув ремінь. Спочатку знайдіть проблему, а не 
замінюйте все, що легко замінити.
НЕ НАМАГАЙТЕСЯ РЕМОНТУВАТИ СТАНОК НА ШВИДКО
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 
ПРАЦЮВАТИМЕ. 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.

1. УСУНЕННЯ НЕСПРАВНОСТЕЙ
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СТАНОК НЕ ВКЛЮЧАЄТЬСЯ

Неможливо увімкнути живлення верстата.
• Перевірте подачу напруги на верстат (див. «Електротехнічне обслуговування»).
• Перевірте головний автоматичний вимикач праворуч вгорі електрошафи; вимикач повинен бути в 

положенні «увімкнено».
• Перевірте запобіжники перенапруги (див. «Електротехнічне обслуговування»).
• Перевірте проводку до кнопки POWER OFF (вимк.) на передньому пульті управління.
• Перевірте проводку реле AUTO OFF (автоматичне вимкнення) до IOPCB (плата вводу/виводу).
• Перевірте з'єднання між трансформатором 24V і контактором K1.
• Перевірте IOPCB (плата вводу/виводу) (див. «Електротехнічне обслуговування»).
• Перевірте плату POWER (живлення) (див. «Електротехнічне обслуговування»).

Верстат вмикається і самовільно вимикається.
• Перевірте налаштування #1 і #2 для Auto OffTimer (таймер автовимкнення) або Off (вимкнення) на M30.
• Перевірте хронологію сигналів про помилку на зупинку за станом OVERVOLTAGE (зупинка через 

перенапругу) або OVERHEAT (зупинка через перегрів).
• Перевірте ланцюги живлення змінного струму на перебої живлення.
• Перевірте проводку до кнопки POWER OFF (вимк.) на передньому пульті управління.
• Перевірте з'єднання між трансформатором 24V і контактором K1.
• Перевірте IOPCB (плата вводу/виводу) (див. «Електротехнічне обслуговування»).
• Перевірте параметр 57 для Power Off (вимк.) при E-STOP (аварійна зупинка).
• Перевірте плату MOTIF (інтерфейс двигуна) або MOCON (система управління двигуном) (див. 

«Електротехнічне обслуговування»).

Верстат вмикається, клавіатура подає звуковий сигнал, але на ЕЛТ-дисплеї немає 
зображення.
• Перевірте з'єднання живлення до ЕЛТ від IOPCB (плата вводу/виводу). Перевірте зелений 

світлодіод POWER (живлення) спереду на ЕЛТ.
• Закрийте дверцята і виконайте повернення на нуль верстата (можливий дефект монітора).
• Перевірте відеокабель (760) від плати VIDEO до ЕЛТ.
• Перевірте світлову індикацію на процесорі.

Верстат вмикається, ЕЛТ працює, але клавіші клавіатури не працюють.
• Перевірте кабель клавіатури (700B) від плати VIDEO до KBIF (інтерфейс клавіатури).
• Перевірте допоміжну клавіатуру (див. «Електротехнічне обслуговування»).
• Перевірте плату KBIF (інтерфейс клавіатури) (див. «Електротехнічне обслуговування»).

Постійний стан аварійної зупинки (неможливо виконати скидання)
• Перевірте гідравлічний тиск балансира, реле падіння тиску і проводку.

1.1 ЕКСПЛУАТАЦІЯ СТАНКА
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ВІБРАЦІЯ
Оцінка вібрації залежить від її сприйняття різними людьми, що в неявних випадках заважає визначити, чи 
існує проблема взагалі. Оскільки серія VF використовує головку з коробкою передач, вона гучніша, ніж 
верстати з прямим приводом або система з ремінною передачею. В очевидних випадках проблемою 
стає пошук джерела проблеми, що теж непросто, оскільки обертаються відразу всі частини, а звук 
може чутися не там. Вібрацію також потрібно відрізнити від шуму, наприклад від зношеного 
підшипника. Ми будемо вважати, що вібрація - це те, що можна відчути, поклавши руку на кришку 
шпинделя. Для грубого визначення можна взяти індикатор з магнітним тримачем, встановити його на 
10 дюймів між столом і корпусом шпиндельної бабки, після чого зняти показання. Показання більше
.01 вказує на надмірну вібрацію. Два звичайних джерела шуму - це приводи шпинделя і осі. 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, 
поганим кріпленням. Перш ніж робити висновки, що верстат не працює нормально, переконайтеся, 
що дотримуються всі правила механічної обробки. Ці симптоми не виникають самі по собі (наприклад, 
верстат, що має люфт, може сильно вібрувати, що призводить до зниження якості обробки поверхні). 
Щоб отримати повну картину проблеми, потрібно об'єднати всі ознаки.

Верстат вібрує під час переміщення осі за допомогою маховика ручної подачі
• Система управління HAAS використовує дуже високі прискорення. Ця вібрація під час 

переміщення свідчить про те, що серводвигуни намагаються швидко виконати команди 
маховика. Якщо це становить проблему, менше змінюйте положення ручки. Ви помітите, що 
вібрація більша при окремих клацаннях, ніж при швидкому обертанні ручки. Це нормально.

Верстат при різанні надмірно вібрує.
• Це складні обставини, тому що в них беруть участь умови механічної обробки. Взагалі кажучи, 

найменш жорстким елементом при різанні є інструмент, тому що він малий за розмірами. Будь-
який ріжучий інструмент буде вібрувати при роботі на закритичних режимах. Щоб переконатися, 
що верстат не є джерелом проблеми, потрібно перевірити шпиндель і люфт валів, як описано в 
наступних розділах. Як тільки встановлено, що режим механічної обробки не є джерелом вібрації, 
верстат потрібно перевірити при роботі і при «різанні повітря». Переміщайте осі по одній, без 
обертання шпинделя, а потім обертайте шпиндель, не переміщуючи осей. Визначте, чи виходить 
вібрація від головки шпинделя або від осі. Визначте джерело вібрації відповідно до розділів 
«Шпиндель», «Серводвигуни/кулькові гвинти» та «Коробка передач і двигун шпинделя».
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ТОЧНІСТЬ

Перш ніж скаржитися на недостатню точність, переконайтеся, що дотримані прості рекомендації та 
заборони:

• Переконайтеся, що верстат був достатньо прогрітий перед різанням. Це усуне похибки 
позиціонування, викликані тепловим розширенням кулькових гвинтів (див. розділ «Теплове 
розширення»).

• Ніколи не використовуйте цанговий індикатор для лінійних вимірювань. Він вимірює кутові 
розміри і має похибку синуса/косинуса на великих розмірах.

• Не довіряйте магнітним тримачам для точних вимірювань. Сильний розгін/гальмування осі 
може викликати їх зміщення.

• Не прикріплюйте магнітні тримачі до штампованих панелей головки шпинделя або столу.
• Не встановлюйте магнітні тримачі на кулачках шпинделя.
• 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 отримати поштовх і дати неправильні показання. Для найкращого результату 
використовуйте подачу в потрібне положення зі швидкістю 5-10 дюймів на хвилину.

• Перевірте підозрювану похибку іншим індикатором або методом для контролю.
• Переконайтеся, що індикатор паралельний осі, що перевіряється, щоб уникнути 

тангенціальних похибок у показаннях.
• Центруйте висвердлювані отвори перед використанням свердел робочої довжини, якщо є 

сумніви в точності.
• Коли режим механічної обробки виключений як джерело проблеми, точно встановіть, що саме 

верстат робить неправильно.
Верстат не виконує круглі отвори.
• Переконайтеся, що верстат вирівняний (див. розділ «Установка»).
• Перевірте люфт (див. розділ «Серводвигуни/кулькові гвинти»).
Отвори в деталі не виконуються прямолінійно.
• Переконайтеся, що верстат вирівняний (див. розділ «Установка»).
• Перевірте перпендикулярність осі Z.
Некруглість отворів, що виконуються верстатом.
• Переконайтеся, що верстат вирівняний (див. розділ «Установка»).
• Перевірте нахил верстата (див. розділ «Регулювання нахилу шпинделя»).
Некруглість або зміщення отворів, що виконуються.
• Перевірте теплове розширення кулькових гвинтів (див. розділ «Теплове розширення»).
• Шпиндель не паралельний осі Z. Перевірте нахил шпинделя до столу і перпендикулярність осі Z 

циліндричним перевірочним кутником. Якщо є, використовуйте перевірочний стрижень 
шпинделя і зніміть показання положення шпинделя до осі Z.
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Верстат зміщує отвори.
• Перевірте теплове розширення кулькових гвинтів (див. розділ «Теплове розширення»).
• Переконайтеся, що верстат вирівняний (див. розділ «Установка»).
• Перевірте люфт (розділ «Серводвигуни/кулькові гвинти»).
• Перевірте перпендикулярність осі Х до осі Y.

Верстат залишає великі сходинки при використанні торцево-циліндричної фрези.
• Переконайтеся, що верстат вирівняний (див. розділ «Установка»).
• Перевірте нахил верстата (див. розділ «Регулювання нахилу шпинделя»).
• Діаметр фрези занадто великий для глибини різання.

Недотримання глибини розточування
• Перевірте теплове розширення кулькових гвинтів (див. розділ «Теплове розширення»).
• Перевірте гідравлічну систему балансира. Перевірте:

• аномальний шум системи балансира,
• витік масла (особливо у штуцерів на фільтрі зверху циліндра),
• заїдання циліндра.

ЯКІСТЬ ОБРОБКИ

Погана якість обробки.
• Перевірте вібрацію коробки передач.
• Перевірте люфт (див. розділ «Точність/люфт»).
• Перевірте стан інструменту та шпинделя.
• Перевірте шпиндель
• Перевірте стан серводвигунів.
• Переконайтеся, що верстат вирівняний.

ТЕПЛОВЕ РОЗШИРЕННЯ

Можливе джерело похибок у точності та позиціонуванні — теплове розширення кулькових гвинтів. У 
міру прогрівання верстата кулькові гвинти розширюються по всіх трьох лінійних осях, що призводить до 
похибок у точності та позиціонуванні або неточності глибини свердління. Це вкрай важливо при 
роботах, що вимагають високої точності, при обробці багатьох деталей без зміни налаштувань або при 
обробці однієї деталі з різними 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.

ПРИМІТКА:   Розширення кулькового гвинта завжди відбувається в напрямку
від двигуна.
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ПЕРЕВІРТЕ ТЕПЛОВЕ РОЗШИРЕННЯ
Є багато способів знайти проблему. Нижче описано, як перевірити теплове розширення кулькового 
гвинта осі Х в непрогрітому 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. Перемістіться до будь-якої точки зміщення на столі (наприклад, X-15.0"Y-8.0"). Виберіть вісь Х і 
натисніть клавішу ORIGIN (початок координат), щоб обнулити її. Виберіть вісь Y і обнуліть її.

3. Натисніть клавішу OFSET (зсув), потім перейдіть вниз до G110 (або будь-якого 
невикористаного зсуву). Перемістіть курсор на Х і двічі натисніть PART ZERO SET 
(встановлення нуля деталі). X0 і Y0 будуть задані в цьому положенні.

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

G00 G90 G110 X0 Y0; X10.0;
G01 X10.25 F10. ; 
M99;

5. Щоб налаштувати індикатор, виконайте програму в режимі SINGLE BLOCK (один блок) і 
зупиніть її, коли Х досягне 10.25". Встановіть магнітний тримач на столі, щоб наконечник 
індикатора торкався корпусу шпинделя по осі Х, 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 Х досягне 10,25", і 
зніміть остаточні показання індикатора. Якщо причина в тепловому розширенні, індикатор 
покаже різницю в положеннях X.

ПРИМІТКА: Переконайтеся, що індикатор встановлений правильно, як описано в 
розділі «Точність». Помилка при установці - не рідкість, і часто 
помилково здається, що це теплове розширення.

7. При необхідності подібну програму можна написати для перевірки теплового 
розширення по осі Y і Z.

РІШЕННЯ
Оскільки існує багато змінних, які впливають на теплове розширення, наприклад, температура навколишнього 
повітря в цеху і швидкість подачі в програмі, важко дати одне рішення всіх проблем.
Проблеми теплового розширення можна усунути, виконуючи програму прогріву приблизно за 20 хвилин 
перед обробкою деталей на верстаті. Найбільш ефективним способом прогріву є виконання поточної 
програми на холостому ходу зі зміщенням положення по Z вище деталі або столу при «різанні повітря» 
шпинделем. Це дозволить кульковим гвинтам прогрітися до нормальної температури і стабілізуватися. 
Коли верстат досяг робочої температури, розширення кулькових гвинтів припиниться, якщо не давати їм 
охолонути. Програма прогріву повинна виконуватися кожен раз, коли верстат простоював.

КОМПЕНСАЦІЯ ТЕПЛОВОГО РОЗШИРЕННЯ
При нормальній експлуатації в оброблюваних деталях можуть розвиватися 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 містить 
вбудовані функції для електронної корекції розширення кулькового гвинта. Ця компенсація працює 
шляхом оцінки нагріву гвинта на основі величини переміщення по довжині гвинта і вимірюється від 
двигуна. На фрезерному верстаті двигун осі X знаходиться зліва, двигун осі Y - в задній частині, а 
двигун осі Z - вгорі. Якщо потрібно, в налаштування можуть бути внесені корективи.
Користувач може налаштувати цю компенсацію до плюс/мінус 30% за допомогою налаштувань 158, 
159 і 160. Якщо розмір деталі занадто великий, зменшіть величину компенсації для відповідної осі. 
Наприклад, збільшуючи величину в налаштуванні 158 «X Screw Thermal Comp%» (Величина теплової 
компенсації осі Х %), можна збільшити величину теплової компенсації.
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НЕ ОБЕРТАЄТЬСЯ

Шпиндель не обертається
• 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. розділи «Вузол ремінного 
приводу» та «Двигун і трансмісія шпинделя».

• Дайте команду на обертання шпинделя при 1800 (об./хв.) і перевірте екран приводу шпинделя. 
Якщо на екрані блимає «bb», перевірте вимикач орієнтації шпинделя (розділ «Орієнтація 
шпинделя»). Якщо на приводі шпинделя не загоряється світлодіод RUN (виконання), перевірте 
команди вперед/назад з IOPCB (плати вводу/виводу) (розділ «Електротехнічне обслуговування»).

• Перевірте проводку аналогової команди швидкості з плати MOTIF (інтерфейс двигуна) на привід 
шпинделя (кабель 720).

• Якщо шпиндель все ще не обертається, замініть плату MOCON (див. «Електротехнічне 
обслуговування»).

• Якщо шпиндель як і раніше не обертається, замініть привід шпинделя («Електротехнічне 
обслуговування»).

• Перевірте обертання коробки передач (якщо є) або двигуна. Якщо двигун або коробка передач 
працюють нормально, перевірте приводний ремінь (розділ «Вузол ремінного приводу»).

• Зніміть приводний ремінь. Якщо шпиндель не обертається, його заклинило, і його потрібно 
замінити (розділ «Вузол шпинделя»).

ПРИМІТКА:   Перед використанням нового шпинделя для заміни повинна бути 
встановлена причина попередньої відмови.

ШУМ

Часто шум, який приписують шпинделю, насправді належить двигуну/коробці передач або приводному 
ременю верстата. Встановіть джерела шуму таким чином:

Сильний шум із зони головки шпинделя.
На моделях VF-1 - 6 спочатку визначте, чи пов'язаний шум зі швидкістю обертання двигуна або 
шпинделя. Наприклад: якщо шум з'являється при 2000 об/хв на найвищій передачі, слухайте подібний 
шум при 500 об/хв на найнижчій передачі. Якщо зберігається той самий шум, проблема знаходиться в 
коробці передач. Якщо шум зникає, ймовірна проблема або з коробкою передач, або шпинделем, і 
необхідні подальші перевірки.

ПРИМІТКА:   Передавальне число - 1:1,25 на найвищій передачі і 3,2:1 на найнижчій 
передачі.

• Зніміть кришки головки і перевірте натяг приводного ременя верстата (розділ «Регулювання 
натягу»).

• Якщо шум зберігається, переверніть приводний ремінь на шківах. Якщо шум істотно 
відрізняється, причина відмови - ремінь. Замініть ремінь (розділ «Вузол ремінного приводу»).

• Якщо шум не змінюється, зніміть ремінь і перейдіть до наступного кроку.

1.2 ШПИНДЕЛЬb
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• Перевірте шківи на надмірне биття (більше 0,003" осьове або радіальне).

• Прогрійте двигун або коробку передач з від'єднаним приводним ременем. Якщо шум не зник, 
несправність знаходиться в коробці передач/двигуні. Якщо шум зник, перейдіть до наступного 
кроку.

• Перевірте кількість мастила, що подається до підшипників шпинделя (0,5-1,0 куб. см кожні дві 
години) для шпинделя з 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»).

ПРИМІТКА: Haas Automation не задовольняє гарантійні запити щодо коробки 
передач або шпинделя без результатів аналізатора вібрації.

ПЕРЕГРІВ

При розслідуванні скарг на перегрів повинен використовуватися температурний датчик, щоб точно 
перевірити температуру вгорі конічного отвору на кінці шпинделя. Температура, що відображається в 
«Діагностиці», 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 шпинделя виконайте наступну програму (потрібно приблизно 6 годин):
N100 S300 M03 G04 P900. N700 S6000 M03
G04 P900. M05 G04 P900.
M05 G04 P900. M05
G04 P900. G04 P900. G04 P900.
N200 S1000 M03 N500 S4000 M03 G04 P900.
G04 P900. G04 P900. N800 S7500 M03
M05 M05 G04 P900.
G04 P900. G04 P900. M05
N300 S2000 M03 G04 P900. G04 P900.
G04 P900. N600 S5000 M03 G04 P900.
M05 G04 P900. M99
G04 P900. M05
G04 P900. G04 P900.
N400 S3000 M03 G04 P900.

ПРИМІТКА:   Ця програма буде покроково змінювати швидкість шпинделя з 300 
об./хв. до 7500 об./хв. через рівні проміжки часу, зупинить 
шпиндель і дасть йому охолонути до кімнатної температури, 
потім повторно увімкне його, щоб можна було контролювати 
температуру.
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АЛБЕРНАТИВНА ПРОГРАМА ОБКАТКИ ШПИНДЕЛЯ
Виконайте програму #O02021 при тиску повітря на шпиндель 30 фунт/кв.дюйм (для всіх шпинделів). 
Програма виконується приблизно 2 години. Якщо можливо, запускайте її на ніч, змінивши M30 на M99, 
щоб вона могла повторюватися. Відрегулюйте корекцію швидкості шпинделя залежно від максимальної 
швидкості шпинделя верстата: задайте корекцію 50% для верстатів на 5,000 об./хв.; задайте 100% для 
верстатів на 7,500 і 10,000 об./хв.; задайте 150% для верстатів на 15,000 об./хв.
N100 
S750M3 
G04 P600.; 
S2500M3; 
G04 P600.; 
S5000M3; 
G04 P900.; 
N200
M97 P1000 
L15 M97 
P2000 L15 
M30;
N1000 
S7500M3; 
G04 P30.; 
S500 M3; 
G04 P150.; 
M99;

N2000 
S10000M3; 
G04 P30.; 
S500M3; 
G04 P150.; 
M99;
%

• Якщо в будь-який момент під час цієї процедури температура шпинделя перевищить 150 
градусів (120 градусів для конуса 50), почніть процедуру спочатку, дотримуючись інструкцій, 
наведених нижче.

ПРИМІТКА: Після того, як програма обкатки виконана, виконайте скидання тиску 
повітря на 17 фунтів/кв.дюйм (20 фунтів/кв.дюйм для шпинделів 
на 15 тис. обертів або 25 фунтів/кв.дюйм для фрезерних 
верстатів «Міні», незалежно від швидкості шпинделя), перш ніж 
перевіряти температуру шпинделя.

Якщо шпиндель з якоїсь причини не пройшов цей тест, перевірте наступне:

• Перевірте правильність кількості мастила.

ПРИМІТКА:   Надлишок мастила часто є причиною перегріву. Ретельно перевірте 
надходження масла.

• Перевірте натяг приводного ременя. Занадто туго натягнуті ремені спричинять нагрівання 
верхнього підшипника в корпусі шпинделя.

• Переконайтеся, що використовується необхідна олива (див. «Графік технічного обслуговування»).
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ВТРАТА ОБЕРТІВ / НИЗЬКИЙ КРУТНИЙ МОМЕНТ

У більшості випадків втрата обертів або низький крутний момент пов'язані з неправильним вибором 
інструментів або режиму механічної обробки. Якщо шпиндель може зупинитися через режим обробки, буде 
спостерігатися погана якість обробки деталей, він буде сильно нагріватися і шуміти. До прийняття рішення про 
те, що джерело проблеми – це шпиндель або привід шпинделя, розберіть проблеми обробки.

ПРИВІД ШПИНДЕЛЯ
Низька напруга в мережі може перешкоджати нормальному прискоренню шпинделя. Якщо шпиндель 
довго прискорюється, сповільнюється або стабілізується на швидкості нижче швидкості за командою, 
при цьому датчик навантаження показує повне навантаження, привід шпинделя і двигун 
перевантажені. Високе навантаження, низька напруга або занадто високе прискорення/сповільнення 
можуть викликати цю проблему.
Якщо шпиндель часто прискорюється і сповільнюється, резистор регенеративного навантаження у 
верхній частині системи управління може нагрітися. Якщо цей резистор нагрівається вище 1000 C, 
термостат генерує сигнал про помилку «overheat» (перегрів).
Якщо резистори навантаження регенератора не підключені або розімкнуті, це може призвести до 
сигналу про помилку «перенапруга». Перенапруга відбувається тому, що регенеративна енергія, що 
поглинається від двигуна при уповільненні, перетворюється приводом шпинделя в напругу. Якщо є ця 
проблема, можливі способи її усунення - це зниження швидкості уповільнення або зменшення частоти 
перемикань швидкості шпинделя.

ВЕКТОРНИЙ ПРИВІД

Щоб правильно діагностувати векторний привід, керуйтеся наступним:
• Які були сигнали про помилку?
• Коли відбуваються ці сигнали про помилку?
•Чи горить верхній індикатор відмови векторного приводу?
•Чи світиться індикатор відмови на будь-якому з сервопідсилювачів?
• Чи можливе скидання сигналу про помилку?
• Чи обертається двигун шпинделя?
• Чи обертається шпиндель вільно від руки?
• Чи були підтверджені параметри осі C?
•Яка вхідна напруга на блоці векторного приводу?
• Які вимірювання напруги на шині постійного струму? (від 320 VDC до 345 VDC) Чи 
збігається напруга на шині постійного струму, що відображається на сторінці діагностики, з 
виміряною напругою на шині постійного струму?
На всі ці питання потрібно відповісти. Напруга на шині постійного струму повинна бути між 320 VDC і 
345 VDC при включеному живленні, але не на прогоні верстата. Якщо напруга не знаходиться в цьому 
діапазоні, за допомогою висновків на головному лінійному трансформаторі доможіться, щоб напруга 
була в нормі. Є ймовірність, що привід відмовив, але зниження напруги на шині може також бути 
викликано замиканням навантаження REGEN (навантаження регенератора) або підсилювача.

Якщо напруга на шині постійного струму нижче 50 VDC і ніколи не підвищується, 
виконайте кроки 1-6.

1. Чи світиться зелений світлодіод «POWER-ON» (живлення увімкнено) при увімкненому 
живленні верстата? Якщо не світиться, замініть вузол векторного приводу.

2. Вимкніть верстат. Від'єднайте навантаження REGEN (навантаження регенератора) (клеми 
1 і 2 на блоці векторного приводу) і виміряйте опір між усіма проводами і заземленням 
шасі (розімкнуто) і між проводами. Опір повинен бути 8,6 Ом для верстатів з векторним 
приводом 20/15 і фрезерних верстатів HT10K, оснащених приводами 40/30. Вимірювання 
на всіх інших верстатах з приводами 40/30 повинні бути 6 Ом. В іншому випадку замініть 
навантаження REGEN (навантаження регенератора) або проводку.

3. Від'єднайте кабель 490 від клем 2 і 3 векторного приводу і від сервопідсилювачів. 
Встановіть мультиметр в діодний режим, підключіть червоний провід приладу до клеми +HV, 
а чорний - до клеми -HV кожного підсилювача. Прилад повинен показати відсутність 
ланцюга.
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4. Змініть полярність виводів: підключіть червоний провід до клеми -HV, а чорний провід - до 
клеми +HV. Прилад повинен показати .7 ом в обох випадках. В іншому випадку замініть 
дефектний підсилювач.

5. Виміряйте опір між клемами 1 і 3 векторного приводу. Прилад повинен показати 
більше 100 kОм. Якщо ні, то векторний привід відмовив.

6. Якщо в кроці 2 зелений світлодіод POWER-ON (живлення увімкнено) горів, залиште 
обидва кабелі 490 (2 і 3) від'єднаними від приводу і увімкніть живлення верстата.

a. Чи зросла напруга на шині постійного струму? Якщо ні, то векторний привід 
відмовив.

b. Виміряйте напругу між клемами 1 і 3. Напруга повинна бути 300 VDC або 
більше. Якщо ні, то векторний привід відмовив.

Якщо в пунктах «a» і «b» результати перевірки позитивні, значить несправні або 
підсилювачі, або навантаження регенератора.

Якщо відмова відбувається при прискоренні, або шпиндель прискорюється повільно, 
або шпиндель шумить, виконайте наступне:

7. Від'єднайте вихідні кабелі до двигуна шпинделя. Увімкніть верстат і натисніть <RE-SET> 
(скидання). Не давайте команди на обертання шпинделя. Вольтметром виміряйте напругу 
постійного струму між кожною фазою виходу (клеми 9, 10 і 11) до 320V RTN (клемма 3). 
Прилад повинен показати 165 VDC в кожному випадку, в іншому випадку одна з фаз 
відмовила.

8. Виміряйте опір між проводами двигуна від фази до фази і між кожною фазою і шасі. 
Прилад повинен показати .1 ом, між фазами і відсутність ланцюга між фазами і шасі.

Якщо відмова відбувається при уповільненні або прискоренні, коли шпиндель досягає 
встановленої швидкості, або якщо є сигнал про помилку по перенапрузі (119), зробіть 
наступне:

9. Від'єднайте резистори навантаження регенератора (клеми 1 і 2) і виміряйте опір від 
кожного дроту до заземлення шасі і між дротами. Прилад повинен показати відсутність 
ланцюга від дроту до заземлення і 6 Ом між дротами для верстатів з векторним приводом 
40/30 і 8,6 Ом між дротами на верстатах з векторним приводом 20/15 і фрезерних 
верстатах HT10K.

10. Виміряйте опір від клеми 1 до клеми 3. Якщо опір менше ніж 100 кілоом, привід 
відмовив.

11. При відключеному навантаженні регенератора увімкніть живлення верстата і задайте 
швидкість шпинделя 700 об./хв. (300 об./хв. для токарних верстатів на найвищій 
передачі). Натисніть
<RESET> (скидання) контролюючи напругу постійного струму між клемою 1 і клемою 3. 
Напруга повинна бути 330 VDC і потім миттєво впасти до менше ніж 50 VDC. В іншому 
випадку привід відмовив. Якщо напруга при скиданні нормальна, і можна скинути сигнал 
про помилку, потрібно замінити навантаження регенератора, навіть якщо опір в нормі.
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ОРІЄНТАЦІЯ

Втрачається правильна орієнтація шпинделя.
Не векторний привід

• Перевірте кільце орієнтації на утруднене переміщення. Переконайтеся, що вал, на якому 
встановлено кільце, чистий і на ньому немає мастила та оливи.

• Перевірте кільце орієнтації на наявність тріщин біля болтових отворів або біля 
балансувальних отворів.

• Якщо є тріщини, замініть кільце.
• Перевірте, чи фіксатор замка на коробці передач не пошкоджений і працює нормально, без 

заїдання. Замініть його, якщо він пошкоджений.

Векторний привід
• Перевірте хронологію сигналів про помилку. Шукайте сигнали про помилки Spindle Z Fault (відмова

Z шпинделя) або Spindle Reference Missing (відсутній опорний сигнал шпинделя). Якщо є ці 
сигнали про помилку, то, можливо, несправний датчик положення шпинделя або порушено 
заземлення чи екранування.

• Перевірте параметри.
• Перевірте прослизання в точках контакту всіх компонентів між шпинделем і 

датчиком положення шпинделя.

ІНСТРУМЕНТИ   3АСТРЕВАDТ   В   КОНҮСЕ

Інструмент, що застряг у конусі, викликає перевантаження АУСІ, що супроводжується ударом 
при висмикуванні різцетримача з конічного отвору шпинделя.

ПРИМІТКА: Ця проблема може виникнути при встановленні холодного інструменту в 
гарячий шпиндель (в результаті теплового розширення тримача 
різця в конусі шпинделя). Проблема може також виникнути через 
важкий режим фрезерування, фрезерування довгим інструментом 
або при різанні з сильною вібрацією. Це також є результатом 
теплового розширення. Якщо інструменти застрягають лише в цих 
ситуаціях, перевірте, чи для даного завдання обрано правильну 
техніку обробки, перевірте вибір подачі та швидкості для 
використовуваних інструментів і матеріалу. Якщо інструмент 
виривається з екстрактора через те, що інструмент застрягає в 
конусі, то перемикач затиску не відрегульований або несправний.

ПРИМІТКА: У нормальних робочих умовах шпиндель може видавати слабке 
клацання при зміні інструменту. Це клацання не призводить до 
вигину поворотного магазину і не призводить до необхідності 
витягувати інструмент за допомогою киянки.

• Перевірте стан інструментів, переконайтеся, що конус інструменту відшліфований і не 
прокручувався. Перевірте, чи немає на конусі пошкоджень, викликаних попаданням стружки 
або необережним поводженням. Якщо ви підозрюєте, що причина в інструменті, 
спробуйте відтворити симптоми, використовуючи завідомо справний інструмент.

• Перевірте стан конуса шпинделя. Шукайте пошкодження, викликані попаданням стружки або 
використанням пошкодженого інструменту. Крім того, шукайте такі пошкодження, як глибокі 
борозни в конусі шпинделя, викликані ударом інструменту.

• Відтворіть режим різання, при якому виникає відхилення, але не виконуйте автоматичну 
зміну інструментів. Спробуйте звільнити інструмент за допомогою кнопки розтискання 
інструменту спереду на голівці шпинделя. Якщо інструмент заїдає, відхилення викликане не 
некоректним регулюванням АУСІ, а є проблема в голівці шпинделя верстата.

• Переконайтеся, що шпиндель не перегрівається (140° або вище).
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• Перевірте подачу повітря. При зміні інструменту допускається максимальне падіння 
тиску повітря 10 фунт/кв.дюйм.

• Перевірте регулювання висоти тяги.
• Чи перевищено відстань в 3,5" від ріжучої кромки інструменту до контрольної риски 

шпинделя?
• Чи використовується потрібний тяговий стрижень?

Ерозія тримача різця / шпинделя
Чи видно сліди ерозії на тримачі різця або на шпинделі?
Ерозія є наслідком поперечного переміщення тримача різця в шпинделі. Ерозія може залишати 
хвилястий малюнок на сполучених поверхнях і позначається на посадці та якості поверхні як тримача 
різця, так і шпинделя.

• При наявності слабкої ерозії переконайтеся, що для даного завдання обрана правильна 
техніка обробки, перевірте подачу і швидкість для використовуваних інструментів і 
матеріалу.

• Слабка ерозія та іржа можуть бути видалені з різцетримача полірувальною колодкою 
Scotchbrite та розчинником. Після використання полірувальної колодки ретельно очистіть 
спиртом різцетримач та конус шпинделя. Нанесіть тонкий шар рідкого масла на конус 
різцетримача. Змастіть тяговий стрижень.

ПЕРЕВІРКА ПОДАЧІ МАСЛА ДО ШПИНДЕЛЯ

Від'єднайте трубопровід повітря/масла до шпинделя на панелі повітря і масла (30K 30 конусний і 
15K GR-Series (серія GR) відключаються на зворотньому клапані). Встановіть короткий відрізок 
шланга в канал на регуляторі і під'єднайте інший кінець до градуйованого циліндра. Знизьте 
параметри регулятора тиску повітря шпинделя до 0 фунт/кв.дюйм. Запрограмуйте повторюване 
переміщення осі верстата (НЕ ВКЛЮЧАЙТЕ шпиндель) і запишіть кількість масла, яка буде 
витрачена. Програма повинна виконуватися чотири години. Обов'язково 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 значень для кожного типу шпинделя:
40 конус (7,5K і 10K) від 1,5 до 2,5 куб.см. кожні чотири години
15K 40 конус - від 1,1 до 1,4 куб.см. кожні чотири години*. Для верстатів GR-Series див. примітки нижче. 
50 конус від 1,7 до 2,1 куб.см. кожні 4 години
30K 30 конус*
* Насоси Airmatic (ці насоси відрізняються наявністю соленоїда зверху на насосі). Шпинделі 30 K 30 
конус і серії GR 15K або вище використовують цей тип насоса.

30K 30 конус
Від'єднайте трубопровід повітря/масла на зворотньому клапані. Вручну подайте живлення на соленоїд 30 
разів, по 2 секунди кожен раз.
Кожен імпульс від насоса видасть .01 куб.см.; після 30 імпульсів на один інжектор має зібратися 3 
куб.см., шпиндель 30K має два інжектори.

GR-Series 15K
Від'єднайте трубопровід повітря/масла на зворотному клапані. Вручну подайте живлення на соленоїд 30 
разів, по 2 секунди кожен раз.
Кожен імпульс від насоса видасть 0,2 куб.см, після 30 імпульсів має набратися 6 куб.см.
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НЕ ПРАЦЮЄ
Всі проблеми, які викликані відмовою серводвигуна, повинні також викликати сигнал про помилку. 
Перевірте хронологію сигналів про помилку, щоб визначити причину проблеми, перш ніж вживати будь-
яких заходів.

Серводвигун не працює.
• Перевірте силовий кабель від задньої електрошафи, щоб переконатися, що з'єднання 

надійне.
• Дефект або забруднення датчика положення (сигнал про помилку 139-142, 153-156, 165-168, 182-

185). Замініть вузол двигуна на безщіткових верстатах, замініть датчик положення на 
щіткових верстатах.

• Обрив у двигуні (сигнали про помилку 139-142, 153-156, 182-185). Замініть вузол двигуна 
(«Двигун осі, зняття / установка»).

• Двигун перегрівся, що призвело до пошкодження внутрішніх компонентів (сигнал про 
помилку 135-138, 176). Замініть вузол двигуна («Двигун осі, зняття / установка»).

• Обрив, замикання проводки або відсутній екран (сигнал про помилку 153-156, 175, 182-185).
• Пил у двигуні від щіток замкнув двигун (тільки VF-E) (сигнали про помилку 153-156, 175, 

182-185). Замініть вузол двигуна («Двигун осі, зняття / установка»).
• Двигун перегрівся, внутрішні компоненти не пошкоджені. Спрацював сигнал про помилку

OVERHEAT (перегрів). Після ретельної перевірки двигуна (НЕ РОЗБИРАТИ!), вживіть 
необхідних заходів для усунення проблеми та скидання сигналу про помилку, щоб відновити 
роботу. Якщо двигун все-таки вийшов з ладу, замініть вузол двигуна («Двигун осі, 
зняття/встановлення»).

• Перевірте муфту між серводвигуном і кульковим гвинтом на наявність пошкоджень 
або ослаблення. Замініть або відремонтуйте муфту («Двигун осі, 
зняття/встановлення»).

• Перевірте кульковий гвинт на наявність пошкоджень і, якщо необхідно, замініть 
(розділ «Кульковий гвинт, зняття та встановлення»).

ПРИМІТКА:   Якщо відмовив кульковий гвинт, найчастіше це трапляється через 
відмову підшипника ковзання. При заміні кулькового гвинта на 
старому верстаті, завжди замінюйте підшипник ковзання одночасно 
з радіально-упорним підшипником ковзання (розділ «Підшипник 
ковзання, зняття та встановлення»).

ШУМ

Шум кулькового гвинта зазвичай викликається недостатньою змазкою і супроводжується нагріванням. 
Інші причини - неспіввісність, пошкодження підшипника ковзання або кулькової гайки. Перевірте хронологію 
сигналів про помилку верстата і шукайте перевантаження по струму осі і наступні сигнали про помилку.

ПРИМІТКА:   Не замінюйте кулькові гвинти або підшипники ковзання без належних 
підстав, вони дуже довговічні і надійні. Переконайтеся, що скарги 
клієнта не викликані інструментом, програмою або проблемами 
кріплення.

Шум серводвигуна.
• Від'єднайте серводвигун від кулькового гвинта і обертайте його вручну. Якщо 

шум зберігається, замініть вузол двигуна (розділ «Двигун осі, 
зняття/встановлення»).

• Причиною шуму є щітки двигуна (тільки VF-E). Зніміть і огляньте щітки. Продуйте від 
щіткового пилу і огляньте якір.

1.3 СЕРВОДВИГУНИ / КУЛЬКОВІ ГВИНТИ
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Шум кулькового гвинта.
• Переконайтеся, що масло надходить до кулькового гвинта через систему змащення (див. 

схеми подачі повітря і масла). Шукайте засмічений дозуючий клапан.

• Перевірте підшипник ковзання на пошкодження.

ПРИМІТКА: Встановлений радіально-упорний підшипник має фіксований 
попередній натяг, і його неможливо регулювати.

• Проведіть вісь назад і вперед. Якщо підшипник ковзання пошкоджений, двигун стане дуже 
гарячим. Якщо це так, обертайте вісь від руки і намагайтеся відчути нерівномірність руху 
кулькового гвинта. Ослабте затискні гайки на обох кінцях кулькового гвинта. Якщо ознака 
зникає, замініть підшипник ковзання. Переконайтеся, що вал кулькового гвинта перевірили 
на пошкодження там, де встановлений підшипник ковзання.

• Якщо шум зберігається, кульковий гвинт пошкоджений і повинен бути замінений. 
При заміні кулькового гвинта в старому верстаті, завжди замінюйте підшипник 
ковзання разом з встановленим радіально-упорним підшипником ковзання.

• Неосість в самому кульковому гвинті буде змушувати кульковий гвинт затягуватися і 
виробляти надмірний шум в крайніх положеннях переміщення. Кулькова гайка може 
нагрітися. Радіальна неспіввісність у скоби, де кріпиться кулькова гайка кулькового гвинта, 
проявляється в нагріванні кулькової гайки кулькового гвинта, шумі і утрудненому 
переміщенні кулькового гвинта по всій довжині. Неосіність в скобі, де кріпиться кулькова 
гайка, можна визначити за шумом і утрудненим переміщенням в крайніх положеннях 
переміщення кулькового гвинта. Кулькова гайка може нагріватися.

ПРИМІТКА: Скарги клієнта на шум кулькового гвинта не обов'язково свідчать про 
відмову гвинта. Гвинти різних виробників мають різний рівень 
шуму. Часто верстати мають два або більше різних гвинтів на 
одному верстаті. Якщо скарги стосуються одного гвинта осі, а не 
іншого, можливо, що гвинти просто отримані від різних виробників.

ТОЧНІСТЬ / ЛДФТ

Скарги на точність зазвичай пов'язані з інструментом, програмуванням або проблемами кріплення. Усуньте ці 
ймовірності перед роботою на верстаті.

Погана точність позиціонування столу фрезерного верстата.
• Перевірте люфт у кульковому гвинті, як зазначено нижче:

• Перевірте параметри цієї осі

• Перевірте кріплення датчика положення на серводвигуні. Також переконайтеся, що шпонка 
на двигуні або кульковому гвинті знаходиться на місці, і муфта надійно закріплена (тільки для 
щіткових верстатів).
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ПОДГОТОВКА -
Увімкніть вертикальний обробний центр. Зробіть повернення на нуль верстата і перемістіть стіл 
фрезерного верстата приблизно до центру його переміщення в напрямках X і Y. Також перемістіть 
головку шпинделя в приблизний центр переміщення осі Z.

ПЕРЕВІРКА ОСІ X:
1. Встановіть циферблатний індикатор і основу на столі фрезерного верстата, як показано на 

рис. 1-1.

Малюнок 1-1. Циферблатний індикатор у положенні перевірки осі X.

2. Встановіть циферблатний індикатор і параметр «Distance to go» (відстань проходу) на 
дисплеї в режимі ручного переміщення на нуль наступним чином:

•Обнуліть циферблатний індикатор.
• Натисніть кнопку MDI (ручне введення даних) на пульті управління.
• Натисніть кнопку HANDLE JOG (ручне переміщення) на пульті управління. 
Параметр «Distance to go» (відстань проходу) в нижньому правому куті повинен 
бути: X=0 Y=0Z=0

3. Встановіть швидкість подачі на .001 на пульті управління і виконайте подачу на .010 
вперед (+) у напрямку X верстата. Перемістіться назад до нуля (0) на дисплеї. 
Циферблатний індикатор повинен показати (0) ± .0001.

4. Повторіть крок 3 в негативному (-) напрямку.
СУМАРНЕ ВІДХИЛЕННЯ МІЖ ЦИФЕРБЛАТНИМ ІНДИКАТОРОМ І ДИСПЛЕЄМ ПУЛЬТА КЕРУВАННЯ НЕ 
ПОВИННО ПЕРЕВИЩУВАТИ .0002.
При іншому способі перевірки люфту циферблатний індикатор встановлюється, як показано на рис. 1-1, і 
стіл фрезерного верстата штовхається вручну в обох напрямках. Циферблатний індикатор повинен 
повернутися на нуль після відпускання столу.

ПРИМІТКА:   Щоб перевірити люфт цим методом, серводвигуни повинні бути 
увімкнені.
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ПЕРЕВІРКА ОСІ Y:
1. Встановіть циферблатний індикатор і основу на столі фрезерного верстата, як показано на 

рис. 1-2.

Малюнок 1-2. Циферблатний індикатор у положенні перевірки осі Y.

2. Встановіть циферблатний індикатор і параметр «Distance to go» (відстань проходу) на 
дисплеї в режимі ручного переміщення на нуль наступним чином:
•Обнуліть циферблатний індикатор.
•Натисніть кнопку MDI (ручне введення даних) на пульті управління.
•Натисніть кнопку HANDLE JOG (ручне переміщення) на пульті управління.
Параметр «Distance to go» (відстань проходу) у нижньому правому куті дисплея повинен 
бути: X=0 Y=0 Z=0.

3. Встановіть швидкість переміщення .001 на пульті управління і виконайте ручне переміщення 
на .010 в позитивному напрямку (+) Y. Перемістіться назад до нуля (0) на дисплеї. 
Циферблатний індикатор повинен показати (0) ± .0001.

4. Повторіть крок 3 в негативному (-) напрямку.
СУМАРНЕ ВІДХИЛЕННЯ МІЖ ЦИФЕРБЛАТНИМ ІНДИКАТОРОМ І ДИСПЛЕЄМ ПУЛЬТА КЕРУВАННЯ НЕ 
ПОВИННО ПЕРЕВИЩУВАТИ .0002.
При іншому способі перевірки люфту циферблатний індикатор встановлюється, як показано на рис. 1-2, і 
стіл фрезерного верстата штовхається вручну в обох напрямках. Циферблатний індикатор повинен 
повернутися на нуль після відпускання столу.

ПРИМІТКА:   Щоб перевірити люфт цим методом, серводвигуни повинні бути 
увімкнені.

ПЕРЕВІРКА ОСІ Z:
1. Встановіть циферблатний індикатор і основу на столі фрезерного верстата, як показано на 

рис. 1-3.
2. Вручну штовхніть вгору і вниз головку шпинделя, прислухаючись до глухого стуку. Крім 

того, стежте за швидкою зміною показань циферблатного індикатора. Наявність будь-
якого з них вказує на можливий люфт.

ПРИМІТКА:   Щоб перевірити люфт осі Z цим методом, серводвигуни повинні бути 
увімкнені.

ПРИМІТКА:   Не приймайте відхилення за люфт в системі.
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Рис. 1-3 Циферблатний індикатор у положенні перевірки осі Z.

Якщо в системі виявлено люфт, перевірте наступні можливі причини:

• Ослабте гвинт з головкою під торцевий ключ, що кріпить кулькову гайку до корпусу 
гайки. Затягніть гвинт, як описано в розділі «Механічне обслуговування».

• Ослабте гвинт з головкою під торцевий ключ, що кріпить корпус гайки до столу 
фрезерного верстата, головки шпинделя або супорта, залежно від осі. Затягніть гвинт, як 
описано в розділі «Механічне обслуговування».

• Ослабте затискну гайку на підшипнику ковзання. Затягніть гвинт з головкою під 
торцевий ключ на затискній гайці.

• Ослабте муфту двигуна. Затягніть, як описано в розділі «Механічне обслуговування».

• Пошкоджені або слабо затягнуті гнучкі пластини в муфті двигуна.

ПРИМІТКА:   Муфта двигуна не підлягає ремонту на місці експлуатації і в разі 
несправності повинна замінюватися в зборі.

• Ослабте гвинт з головкою під торцевий ключ, що кріпить підшипник ковзання до корпусу 
двигуна. Затягніть його, як описано в розділі «Зняття та встановлення кулькового 
гвинта».

• Пошкоджені упорні підшипники в підшипнику ковзання. Замініть підшипник 
ковзання, як описано в розділі «Зняття та встановлення підшипника ковзання».

• Ослабте гвинт з головкою під торцевий ключ, що кріпить двигун осі до корпусу двигуна. 
Якщо виявлено, що гвинти SHCS ослаблені, огляньте двигун на наявність пошкоджень, і 
якщо таких не виявлено, затягніть, як зазначено в розділі «Зняття/встановлення двигуна 
осі». При виявленні пошкоджень замініть двигун.

• Неправильне значення компенсації люфту в параметрі верстата. Перевірте параметри 13, 27 і 41.

• Зношений кульковий гвинт.



20

ВІБРАЦІЯ

Надмірна вібрація серводвигуна.
• Замініть підозрілий серводвигун на завідомо справний привід і перевірте, чи є привід причиною 

проблеми. При необхідності замініть плату DRIVER (привід) (розділ «Електротехнічне 
обслуговування»).

• Перевірте всі параметри підозрілої осі на відповідність величинам параметрів при поставці 
верстата. Якщо є різниця, виправте їх і встановіть, чому вони змінилися.

• Несправність двигуна може викликати вібрацію, якщо в двигуні є обрив або коротке замикання.
замикання. Коротке замикання зазвичай викликає сигнал про помилку GROUND FAULT 
(замикання на землю) або OVERCURRENT (перевантаження по струму), перевірте сигнали про 
помилку (ALARMS).
Омметр, підключений до проводів двигуна, повинен показувати від 1 до 3 ом між проводами і більше 
1 мегом від проводів до шасі. Якщо в двигуні обрив або замикання, замініть двигун.

ПЕРЕГРІВ

Перегрів серводвигуна.
• Якщо спрацьовує сигнал про помилку «перегрів двигуна» (OVERHEAT, сигнали про помилку 

135-138), перевірте параметри і шукайте неправильне налаштування. Прапорці осі в 
параметрах 1, 15 або 29 можуть інвертувати комутатор перегріву (OVER TEMP NC).

• Якщо при дотику до двигуна відчувається, що він гарячий, двигун перевантажений. Перевірте 
технологічну послідовність користувача на перевантаження або важкий робочий цикл. Перевірте, 
чи не заїдає кульковий гвинт (розділ «Точність/люфт»). Якщо заїдає сам двигун, замініть його 
відповідно до розділу «Двигун осі, зняття/встановлення».

ДИНАМІЧНА ПОГРЕШНІСТЬb

НА ОДНІЙ АБО БІЛЬШЕ НЕРЕГУЛЬНО ВИНИКАЮТЬ СИГНАЛИ ПРО ПОМИЛКУ «FOLLOWING 
ERROR» (ДИНАМІЧНА ПОГРЕШНІСТЬ) (тільки верстати з
колекторним двигуном) або «SERVO ERROR TOO LARGE» (перевищення похибки 
серводвигуна) (сигнал про помилку 103-106, 187).

• Перевірте напругу на шині постійного струму на сторінці #2 діагностики (тільки верстати з 
колекторним двигуном). Перевірте цю напругу на платах приводу в пульті управління. Якщо 
значення нижче, ніж рекомендована напруга, переключіть відвід трансформатора на 
найближчий відвід нижче за напругою, як описано в посібнику «Установка».

• Перевірте проводку двигуна на коротке замикання.
• Перевірте плату приводу («Електротехнічне обслуговування»).
• Перевірте серводвигун («Зняття-встановлення двигуна осі»).
• Перевірте датчик положення (тільки для верстатів з колекторним двигуном)

ВІДКЛЮЧЕННЯ ПРИВОДУ / ПЕРЕВАНТАЖЕННЯ ЗА СТРУМОМ

Перевантаження по струму двигуна осі Z
• Не скинуто сигнал про помилку
• Низький тиск балансира
• Перевірте параметри осі Z
• Перевірте заїдання кулькового гвинта.
• Перевірте замикання в двигуні або в кабелі
• Перевірте підсилювач (плата приводу на VF-E)
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Тільки VF-6 з гальмом осі Z
• Перегорів запобіжник живлення гальма
• Перегорів трансформатор живлення гальма
• Перегорів випрямляч живлення гальма
• Защемлення проводки
• Відмова гальма

КУЛЬКОВІ ГВИНТИ - ЗОВНІШНІЙ ОГЛЯД

Три основні причини відмови кулькового гвинта: 
Втрата мастила
Забрудненн
я Відмова 
верстата

Знос кулькових гайок і різьби гвинта зазвичай не є причиною за нормальних умов 
експлуатації.
Кожна з причин залишить сліди на самому кульковому гвинті.

Втрата мастила:
Система змащення верстата забезпечує плівку масла на компонентах кулькового гвинта для роботи 
без контакту металевих поверхонь. Якщо розвивається проблема з системою змащення, ця відмова 
прискорить знос всього іншого.

1. Сухий контакт металевих поверхонь після втрати мастила створить високу температуру в 
точках контакту. Кулькові гайки приваряться до доріжок кочення гайки через високу 
температуру і тиск попереднього натягу. При подальшому переміщенні кулькового гвинта 
місця зварювання руйнуються, зриваючи частинки матеріалу кульок і доріжок кочення. Це 
зменшення діаметра знижує попереднє натягнення, зменшуючи точність верстата.
Кулькові гвинти з цим типом зносу, але без пошкодження поверхні гвинта, можуть бути відновлені в 
заводських умовах.

2. Друга причина зносу кулькових гвинтів - це втома матеріалу. Втома матеріалу зазвичай 
відбувається в кінці терміну служби кулькового гвинта. Ознаки втоми матеріалу: чорна, 
забруднена охолоджуюча рідина, піттінг поверхні гвинта, втрата попереднього натягу і 
лусочки металу на кульковому гвинті.
Кулькові гвинти з втомою матеріалу не підлягають ремонту і вибраковуються.

Забруднення:
Забруднення мастила та/або систем охолодження верстата призводить до проблем з кульковими 
гвинтами. Перевірте стан машинного масла на різьбі кулькового гвинта.

1. Якщо машинне масло вологе і чисте, це вказує на нормальне функціонування системи 
змащення.

2. Якщо машинне масло лежить товстим і темним шаром, але частинок металу немає, термін 
роботи машинного масла закінчився і його потрібно замінити. Вся система повинна бути 
очищена від старого машинного масла.

3. Якщо машинне масло вологе і чорне, система змащення була забруднена 
частинками металу. Перевірте кулькові гвинти на знос.

Забруднення машинного масла та/або систем охолодження може бути викликане зносом кулькового 
гвинта або частинками металу, що потрапляють в систему через нещільно закриті або відкриті кришки 
направляючих. Перевірте всі кришки направляючих і ущільнення на наявність великих зазорів.
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Відмова верстата:
Жорстка відмова верстата може викликати блокування кулькового гвинта. Статичне перевантаження, 
що виникає при відмові верстата, може викликати руйнування кульок гайки і вм'ятини на різьбовій 
поверхні. Обертання гайки від руки дозволяє визначити на дотик або за звуком перемелювання в 
зчленуванні.

1. Перевірте гвинт на прямолінійність.
2. Шукайте вм'ятини від кульок на кінцях гвинта. Ці вм'ятини будуть вірною ознакою жорсткої 

відмови верстата. Через раптову зупинку інерція столу переноситься прямо на кульки в 
гайці, і вони відбиваються на поверхні гвинта.

ОЧИЩЕННЯ

У більшості випадків ретельне очищення підозрілого кулькового гвинта вирішує проблему з «поганим 
гвинтом», включаючи скарги на шум.

1. Вручну перемістіть гайку до одного кінця гвинта.
2. Проведіть зовнішній огляд різьби. Шукайте лусочки металу, темне машинне масло або його 

товстий шар, забруднену охолоджуючу рідину: Див. вище «Зовнішній огляд - 
Забруднення».

3. Для промивання гвинта використовуйте спирт або інші затверджені до застосування 
засоби для чищення.

УВАГА!   Для очищення кулькових гвинтів або їх компонентів забороняється 
використовувати миючі засоби, рідини для знежирення або 
розчинники. Щоб уникнути корозії, забороняється 
використовувати засоби на водній основі.

4. Перемістіть гайку до іншого кінця її переміщення. Якщо на різьбі гвинта є лусочки 
металу, ймовірно, є проблеми із зносом.

5. Змастіть різьблення повторно перед поверненням верстата в експлуатацію.
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ВІДХИЛЕННЯ

Відхилення зазвичай викликається неспіввісністю АУСІ і іноді викликається пошкодженим або низької 
якості інструментом, пошкодженим конусом шпинделя, або пошкодженою тягою або недостатньою 
подачею повітря. Перед початком усунення несправності перевірте напрямок відхилення АУСІ. При зміні 
інструменту здається, що АУСІ, зсувається вниз.

• Перевірте тягові стрижні на різцетримачі - вони повинні відповідати інструменту і мати 
щільну посадку.

• Перевірте регулювання зміщення «Z» («Налаштування параметра 64»).

ПРИМІТКА: Якщо зміщення неправильне, може статися удар пристрою зміни 
інструментів, і буде необхідний ретельний огляд АУСІ.

• Перевірте регулювання зміщення «Z». Перевірте параметри 71, 72 і 143 на відповідність 
значенням, які вказані в документації, що поставляється разом з верстатом.

• Переконайтеся, що тримачі різців міцно утримуються на місці вилками екстрактора.
• Переконайтеся, що кульки тяги переміщаються вільно в отворах у тязі, коли натиснута 

кнопка розтискання інструменту. Якщо вони не переміщаються вільно, АУСІ буде зміщений 
вниз приблизно на 1/4" перед посадкою тримача різця в конус, що призведе до 
пошкодження роликових болтів на човнику АУСІ. Замініть тягу.

• Перевірте регулювання висоти тяги.
• При наявності системи охолоджуючої рідини шпинделя перевірте надмірний знос сопла 

подачі МОР.
Різетотримач, що застряг у конусі шпинделя, викликає зміщення АУСІ вгору при 
переміщенні головки шпинделя на відстань, задану в параметрі 71, що 
супроводжується ударом при висмикуванні різетотримача з конуса шпинделя.

ПРИМІТКА: Ця проблема може виникнути при встановленні холодного інструменту в 
гарячий шпиндель (в результаті теплового розширення тримача 
різця в конусі шпинделя). Вона може також статися при різанні з 
сильною вібрацією. Це також є результатом теплового розширення. 
Якщо заїдання відбувається тільки в таких ситуаціях, перевірте 
вашу процедуру, щоб переконатися, що використовуються 
правильні методи обробки. Якщо інструмент виривається з 
екстрактора у зв'язку з тим, що інструмент застрягає в конусі, 
значить вимикач затиску не відрегульований або несправний.

• Перевірте стан інструменту клієнта, переконайтеся, що конус різцетримача відшліфований і 
не прокручувався. Перевірте, чи немає на конусі пошкоджень, викликаних попаданням 
стружки або необережним поводженням. Якщо ви підозрюєте, що причина в інструменті, 
спробуйте відтворити симптоми, використовуючи інший інструмент.

• Перевірте стан конуса шпинделя. Шукайте пошкодження, викликані попаданням стружки або 
використанням пошкодженого інструменту. Крім того, шукайте такі пошкодження, як глибокі 
борозни в конусі шпинделя, викликані відмовою інструментів. Див. розділ «Вузол 
шпинделя», де вказано порядок заміни картриджа шпинделя.

1.4 АВТОМАТИЧНЕ   ҮСТРОЙСТВО   СМЕНЫ   ИНСТРҮМЕНТА
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• Відтворіть режим різання, при якому виникає відхилення, але не виконуйте автоматичну 
зміну інструментів. Спробуйте звільнити інструмент за допомогою кнопки розтискання 
інструменту спереду на голівці шпинделя. Якщо інструмент застрягає, це відхилення не 
викликане некоректним регулюванням АУСІ, а причина полягає в шпинделі або поршні 
розтиску інструменту. Див. розділ «Вузол шпинделя» в посібнику «Механічне 
обслуговування», де вказано порядок заміни картриджа шпинделя.

• Перевірте тиск подачі повітря, він повинен бути 85 фунтів/кв.дюйм (мінімум). Падіння тиску 
повітря більш ніж на 10 фунтів/кв.дюйм при розтискуванні інструменту є допустимим. 
Падіння тиску повітря більше ніж на 10 фунтів/кв.дюйм викликане обмеженням 
трубопроводу подачі або трубопроводом подачі заниженого розміру. Використання 
швидкознімних муфт ((1)  /") може викликати таке обмеження. Пряме з'єднання повітряного 
шланга до штуцера може допомогти усунути проблему.

При зміні інструменту здається, що АУСІ зсувається вгору, клацання відсутні.
• Перевірте регулювання зміщення «Z» (розділ «Налаштування параметра 64»).

ПРИМІТКА: Якщо зміщення неправильне, може статися відмова пристрою зміни 
інструментів, і буде необхідний ретельний огляд АУСІ.

• Переконайтеся, що роликові болти на човнику АУСІ мають щільну посадку відносно 
призматичних напрямних на коромислі АУСІ. Якщо нижній правий роликовий болт нещільно 
сидить відносно призматичної напрямної, верхній правий болт, ймовірно, зігнутий. Для заміни 
роликових болтів див. наступний розділ («відмова АУСІ») або «Заміна роликового болта».

ПРИМІТКА: Зігнуті роликові болти - ознака іншої проблеми з АУСІ. Відремонтуйте 
зігнутий роликовий болт, а потім визначте проблему з АУСІ.

• Перевірте параметр 71 на відповідність значенням, які вказані в документації, що 
поставляється разом з верстатом.

• Переконайтеся, що кульки тяги вільно переміщаються в отворах у тязі, коли натиснута
кнопка розтискання інструменту. Якщо вони не переміщаються вільно, АУСІ буде 
зміщений вниз приблизно на ј” перед посадкою тримача різця в конусі, що призведе до 
пошкодження роликових болтів на човнику АУСІ. Замініть тягу.

Різець тримачі провертаються відносно вилки екстрактора при зміні інструменту.
• Перевірте юстування АУСІ по осях X і Y (розділ «Юстування автоматичного пристрою 

зміни інструментів»).
Різетотримачі обертаються у всіх гніздах АУСІ при поверненні човника АУСІ.

• АУСІ перекошено по осі «Y». Виконайте юстирування АУСІ (розділ 
«Юстирування автоматичного пристрою зміни інструментів»).

ПРИМІТКА: Спостерігайте за напрямком, в якому обертається тримач різця, тому що 
це буде напрямок, в якому повинна бути переміщена вісь «Y» АУСІ.

Тримачі різців обертаються тільки в деяких гніздах АУСІ, коли човник АУСІ втягується.
• Перевірте всі вилки екстрактора, щоб переконатися, що вони відцентровані в гнізді АУСІ. 

Також див. вище. При необхідності див. розділ «Заміна вилки екстрактора».

ПРИМІТКА: Якщо на АУСІ з'являються описані тут проблеми, кожна вилка 
екстрактора повинна бути перевірена і відцентрована, щоб 
виключити можливість юстування АУСІ по неправильно 
відцентрованій вилці.
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ОТКА3
Найбільш звичайні відмови АУСІ вказані нижче:

При подачі команди на зміну інструменту човник врізається в шпиндель (різець-тримач 
знаходиться в гнізді, зверненому до головки шпинделя).

• Обертайте поворотний магазин до порожнього гнізда. Див. посібник з програмування та 
експлуатації, де описано правильний порядок дій.

ПРИМІТКА: Ця відмова є досить типовою 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 відмови 
такого типу можуть пошкодити плату вводу/виводу, запобіжну 
фрикційну муфту і двигун човника в АУСІ.

При зміні інструменту шпиндель врізається у вершину різцетримача після повороту 
револьверної головки.
Коли головка шпинделя переміщається вниз над вершиною різцетримача при зміні інструменту, тяговий 
стрижень застрягне в отворі тяги шпинделя, притискаючи АУСІ вниз і ламаючи поворотний 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 врізається у вершину тримача різця після повороту 
револьверної головки.
Кульки в тязі не переміщаються вільно, викликаючи зсув АУСІ вниз досить далеко, щоб зламати 
поворотний магазин. Також можливий вигин верхнього правого роликового болта на човнику АУСІ або 
повне його обламування.

• Переконайтеся, що кульки тяги переміщаються вільно в отворах в тязі, коли натиснута 
кнопка розтискання інструменту. Якщо відбувається ця відмова, перевірте всі вилки 
екстрактора на АУСІ на пошкодження і відремонтуйте тягу шпинделя.

• Перевірте висоту тяги, і при необхідності встановіть відповідно до відповідного розділу.

АУСІ нормально розміщує різцетримач в шпинделі, але інструмент випадає на стіл 
верстата при втягуванні човника.

• Огляньте кульки і тарілчасті пружини в тязі. Див. відповідний розділ і замініть тягу.

Деталь або оправка на столі фрезерного верстата стикаються з довгим інструментом 
або з самим АУСІ при обробці на верстаті.

• Або перевстановіть інструменти, щоб не було перешкод, або запрограмуйте поворотний 
магазин, щоб він повертався, не зачіпаючи довгим інструментом за деталь 
(ВИКОРИСТОВУЄТЬСЯ ТІЛЬКИ ЯК КРАЙНІЙ ЗАХІД). УВАГА! Якщо поворотний магазин 
повинен бути запрограмований, щоб при повороті довгі інструменти не зачіпали за деталь, 
перш ніж може бути виконана зміна інструменту, має бути знову запрограмоване правильне 
положення поворотного магазину.

ПРИМІТКА:   Якщо сталося таке зіткнення, ретельно огляньте АУСІ на наявність 
пошкоджень. Зверніть особливу увагу на вилку екстрактора, 
рухомі кожухи на поворотному магазині АУСІ та роликові болти на 
човнику АУСІ. Див. відповідний розділ, де описано процедуру 
заміни вилки екстрактора.
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ПОЛОМКА

Поломка АУСІ викликається або дуже сильними і неодноразовими зіткненнями, або надмірним зносом 
сопла подачі МОР.
Човен АУСІ відламаний від пластини кріплення.

• Ретельно огляньте контактні майданчики на корпусі човника (там, де встановлені роликові 
болти) на наявність пошкоджень різьби або тріщин. Якщо будь-який з контактних майданчиків 
має тріщину, замініть корпус. Виконайте юстування пристрою зміни інструментів після 
ремонту верстата.

Вилки екстрактора АУСІ пошкоджені після поломки.
• Перевірте стан установчих отворів в поворотному магазині. Якщо різьба 

пошкоджена, вона повинна бути відновлена або замінений поворотний магазин. 
Див. відповідний розділ, де описана процедура заміни вилки екстрактора.

ШУМ ПІД ЧАС РОБОТИ

Щоб локалізувати джерело шуму (шумів) в АУСІ, уважно спостерігайте за роботою АУСІ і шукайте 
наступне:

АУСІ шумить при переміщенні човника.
• Перевірте регулювання роликових болтів на АУСІ (розділ «Заміна роликового болта»). 

Незатягнуті роликові болти можуть змусити АУСІ видавати глухі стуки, коли човник отримує 
команду на переміщення. Заїдаючі роликові болти можуть викликати сильне 
перевантаження двигуна човника з ймовірністю пошкодження двигуна або плати 
вводу/виводу. У цьому випадку човник може також переміщатися занадто повільно.

• Перевірте пошкодження опускної дверцята на кришці АУСІ. Див. відповідний розділ, де 
описана процедура заміни опускної дверцята.

• Перевірте відсутність пластикових повзунів на засувці АУСІ. Див. розділ «Заміна опускної 
дверцята АУСІ», де описано процедуру заміни засувки.

• Переконайтеся, що направляючий штифт, встановлений на пластині кріплення, не зігнутий і не
торкається кришки АУСІ при переміщенні. Див. розділ «Заміна опускної дверцята АУСІ», де 
описана процедура заміни направляючого штифта.

• Перевірте на наявність пошкоджень зубчасту передачу в двигуні човника. Якщо виявлено, 
що джерелом шуму є двигун, замініть двигун (розділ «Зняття двигуна човника»). НЕ СЛІД 
ремонтувати двигун або шукати джерело шуму в самому двигуні.

• Перевірте і переконайтеся, що мальтійський механізм на двигуні револьверної головки міцно
встановлений і нормально відрегульований (розділ «Зняття двигуна човника»). Якщо 
мальтійський механізм встановлений неміцно, перевірте пошкодження мальтійської зірки. 
Будь-яка шорсткість в пазах вимагатиме її заміни (розділ «Заміна мальтійської зірки»).

• Перевірте регулювання мальтійського механізму щодо мальтійської зірки (розділ «Заміна 
мальтійської зірки»). Якщо посадка занадто слабка, поворотний магазин буде сильно 
вібрувати і видавати гучний дзвін 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 довгий час, двигун 
револьверної головки, мальтійська зірка і плата вводу/виводу 
можуть бути пошкоджені. Якщо регулювання мальтійської зірки 
здається тугим в деяких гніздах і вільним в інших, несправність слід 
шукати в мальтійській зірці. Перевірте концентричність зірки 
відносно корпусу підшипника на вузлі поворотного магазину. Якщо 
встановлено, що концентричність зірки в межах технічних вимог, 
але проблема зберігається, мальтійська зірка повинна бути 
замінена ( розділ «Заміна мальтійської зірки»).
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• Переконайтеся, що гвинти, які кріплять двигун револьверної головки до установчої 
плити, затягнуті (розділ «Зняття двигуна револьверної головки»).

• Переконайтеся, що гвинти, які кріплять установчу плиту двигуна до корпусу човника, затягнуті

• Перевірте надмірний шум у зубчастій передачі двигуна револьверної головки. Див. 
відповідний розділ, де описано процедуру заміни двигуна револьверної головки.

ПРИМІТКА: Якщо виявлено, що джерелом шуму є двигун, замініть вузол двигуна 
(двигун, установчу плиту, мальтійський механізм). НЕ СЛІД 
намагатися ремонтувати двигун або шукати джерело шуму в 
самому двигуні.

ОРІЄНТАЦІЯ ШПИНДЕЛЯ
При отриманні команди на орієнтацію шпинделя шпиндель повернеться в положення, встановлене параметром 
257 (зсув орієнтації шпинделя).

Порушення орієнтації АУСІ до шпинделя. Неправильна орієнтація шпинделя викличе 
зіткнення АУСІ при переміщенні човника. Буде згенеровано сигнал про помилку 113.

• Перевірте орієнтацію шпинделя.

АУСІ не працює.
• У всіх випадках, коли не працює пристрій зміни інструментів, генерується сигнал про 

помилку, щоб вказати або проблему виходу/втягування човника, або проблему повороту 
револьверної головки. Ці сигнали про помилку виникають або при спробі зміни інструменту 
(ATC FWD - (АУСІ вперед)), або при виконанні операції ZERO RETURN (повернення на 
нуль) на верстаті AUTO ALL AXES (всі осі авто). Використовуйте відповідний сигнал про 
помилку, щоб вибрати одну з наступних проблем:

Човник АУСІ не рухається; човник отримує живлення (Дайте команду на зміну 
інструменту і перевірте подачу живлення на двигун човника).

• Від'єднайте коромисло запобіжної фрикційної муфти від човника АУСІ та переконайтеся, 
що човник може рухатися вільно. В іншому випадку див. відповідний розділ, де описано 
регулювання човника.

• Дайте команду на зміну інструменту з від'єднаним човником.
•Якщо човник виконує цикл, перевірте запобіжну фрикційну муфту на АУСІ. Див. розділ 
«Встановлення човника», де описано заміну запобіжної фрикційної муфти.

ПРИМІТКА:   Запобіжна фрикційна муфта повинна рухати човник із зусиллям 
певної величини, але не таким, щоб човник не міг прослизати, 
якщо його стримувати рукою. Якщо запобіжну фрикційну муфту 
заклинило, замініть її. Її неможливо відновити на місці експлуатації.

• Якщо човник АУСІ не виконує цикл, відмовив двигун і його потрібно замінити. Поверніть 
двигун від руки і спробуйте визначити заїдання в зубчастій передачі двигуна.

ПРИМІТКА: У двигуні використовується велика величина зниження передачі, 
його важко провернути від руки.
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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 («Електротехнічне 
обслуговування»).
• 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 надходить живлення на двигун 
револьверної головки.

• Якщо живлення подається, але вихідний вал двигуна не обертається, перевірте заїдання 
між вузлом двигуна револьверної головки і мальтійською зіркою (розділ «Автоматичний 
пристрій зміни інструментів»). Перевірте на пошкодження мальтійську зірку або 
мальтійський механізм. Перевірте двигун револьверної головки на поломки (розділ 
«Зняття двигуна револьверної головки»).

ПРИМІТКА:   Не слід намагатися 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 надходить живлення на двигун 
револьверної головки.

• Переконайтеся, що світлодіод TC CW/TC CCW (УСІ за годинниковою стрілкою/проти 
годинникової стрілки) 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 (Електротехнічне 
обслуговування).
• Якщо світлодіод не світиться, перевірте кабелі I/O-P65-510 і I/O-P64-520.

• Перевірте реле револьверної головки АУСІ.
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Коробка передач не підлягає ремонту на місці експлуатації і повинна замінюватися в зборі. 
ЗАБОРОНЯЄТЬСЯ знімати двигун з фрезерного верстата серії VF, оснащеного коробкою передач, 
оскільки це пошкодить коробку передач, і гарантія пропаде.

ШУМ

При дослідженні скарг на шум коробки передач див. розділ «Усунення несправностей шпинделя». 
Коробки передач можуть пошкоджуватися циліндрами перемикання передач або підшипниками, що 
призводить до шуму під час роботи. У той час як вібрація коробки передач може спричинити погану 
якість обробки на оброблюваній деталі, гучна робота коробки передач - ні.

Надмірний або незвичайний шум з коробки передач і/або двигуна шпинделя. Проїдьте 
верстат на найвищих і найнижчих передачах. Контролюйте шум коробки передач на обох передачах і 
визначте, чи залежить висота тону шуму від швидкості двигуна або вихідного валу.

• Якщо шум є тільки на одній передачі по всьому діапазону швидкості цієї передачі, проблема в 
коробці передач, і її потрібно замінити (розділ «Двигун шпинделя і трансмісія»).

• Якщо шум є на обох передачах, зніміть приводний ремінь і повторіть попередній
крок. Якщо шум зберігається, коробка передач пошкоджена і повинна бути замінена (розділ «Двигун 
шпинделя і трансмісія»).

• При від'єднаному приводному ремені прогоніть верстат при 1000 об./хв. на найвищій 
передачі. Дайте команду на зміну напрямку і стежте за стуком в коробці передач, коли 
верстат сповільнюється до повної зупинки і розганяється до 1000 об./хв. у зворотному 
напрямку. Якщо такий стук присутній, відмовив двигун, і коробка передач повинна бути 
замінена.

НЕ ПЕРЕКЛЮЧАЄТЬСЯ ПЕРЕДАЧА

Верстат не виконує перемикання передач.

ПРИМІТКА: Кожного разу, коли виникає проблема перемикання передач, також 
подається сигнал про помилку. Для діагностики всіх проблем перед 
роботою на верстаті див. розділ «Сигнали про помилки».

При виконанні перемикання передач відбувається така послідовність подій:
1. Якщо шпиндель обертається, йому подається команда на зупинку,
2. Пауза до зупинки шпинделя
3. Подається команда на перемикання передачі, і швидкість шпинделя задається вперед,
4. Пауза, поки шпиндель не буде обертатися із заданою швидкістю,
5. Подається команда на активацію соленоїда вищої або нижчої передачі,
6. Пауза до включення нової передачі або зміна напрямку руху,
7. Сигнал про помилку і зупинка, якщо сплив максимальний час на перемикання 

передачі,
8. Якщо не на новій передачі, реверсуйте напрямок шпинделя,
9. Вимкніть соленоїди вищої та нижчої передач.

• Перевірте тиск подачі повітря. Якщо тиск занадто низький, передачі не будуть 
перемикатися.

• Перевірте вузол повітряного соленоїда на кронштейні соленоїда (задня сторона коробки 
передач). Якщо соленоїд працює нормально і кінцеві вимикачі на коробці передач 
працюють нормально, проблема в поршні перемикання передач. Замініть коробку передач 
(розділ «Двигун шпинделя і трансмісія»).

• Перевірте контактор CB4.

1.5 КОРОБКА ПЕРЕДАЧ І ДВИГУН ШПИНДЕЛЯ
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СИГНАЛ ПРО ПОМИЛКУ «НИ3КОЕ ТИСК»

Спрацював сигнал про помилку 179 (Низький тиск масла трансмісії).
• Перевірте зниження запасу масла в резервуарі.
• Перевірте, чи працює двигун насоса.
• Перевірте витік повітря на стороні всмоктування насоса.
• Перевірте на несправність датчик тиску.
• Перевірте кабель на обрив або пошкодження.
• Перевірте головку насоса на знос.

1.6 ОХОЛОДЖУЮЧА РІДИНА   СКВО3НОГО   ОХОЛОДЖЕННЯ ШПИНДЕЛЯ

ПЕРЕЛИВ ОХОЛОДЖУВАЛЬНОЇ РІДИНИ

Перевірте хронологію сигналів про помилку, щоб визначити причину проблеми, перш ніж приймати рішення.

Охолоджуюча рідина витікає з-під кришок головки шпинделя
• Перевірте наявність наскрізних отворів в інструментах, тримачах, тяговому стрижні клієнта.

• Перевірте патрубок охолоджуючої рідини шпинделя. При виявленні несправності 
замініть патрубок охолоджуючої рідини.

• Переконайтеся, що трубопроводи дренажу та очищення охолоджувальної рідини шпинделя 
не пошкоджені. При необхідності замініть нейлоновими трубками із зовнішнім діаметром 5/32".

• Перевірте витікання охолоджувальної рідини з несправного штуцера або зворотного клапана.

• Перевірте тиск попереднього заряджання відповідно до розділу «Налаштування 
регулятора тиску охолоджувальної рідини шпинделя» і, якщо необхідно, виконайте 
скидання. При низькому тиску попереднього заряджання охолоджувальна рідина може 
стікати в головку шпинделя.

• Перевірте тиск насоса охолоджуючої рідини (повинен бути 300 фунтів/кв.дюйм для 
охолоджуючої рідини шпинделя високого тиску і 140 фунтів/кв.дюйм на старих системах), 
встановивши в шпинделі стандартний тримач різця (без подачі охолоджуючої рідини 
шпинделя). Якщо тиск насоса вище 310 фунтів/кв.дюйм (вище 140 фунтів/кв.дюйм для старої 
системи), виконайте скидання запобіжного клапана насоса відповідно до розділу 
«Налаштування запобіжного клапана насоса охолоджуючої рідини шпинделя».

Надмірна витрата охолоджувальної рідини з лінії дренажу. Пульсація 
подачі через інструмент і лінію дренажу.

• Перевірте тиск попереднього заряджання відповідно до розділу «Налаштування 
регулятора тиску охолоджувальної рідини шпинделя». За необхідності скиньте тиск 
попереднього заряджання. Низький тиск попереднього заряджання призведе до значної 
витрати або пульсації подачі охолоджувальної рідини з лінії дренажу.

• Переконайтеся, що запобіжний клапан насоса охолоджуючої рідини не розкривався (жовта 
смуга ціла). Перевірте тиск насоса охолоджуючої рідини (повинен бути 300 фунтів/кв.дюйм 
для охолоджуючої рідини шпинделя високого тиску і 140 фунтів/кв.дюйм на старих 
системах), встановивши в шпинделі стандартний тримач різця (без подачі охолоджуючої 
рідини шпинделя). Якщо тиск насоса вище 310 фунтів/кв.дюйм (вище 140 фунтів/кв.дюйм 
для старої системи), виконайте скидання запобіжного клапана насоса відповідно до розділу 
«Налаштування запобіжного клапана насоса».
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НИЗЬКИЙ РІВЕНЬ ОХОЛОДЖУВАЛЬНОЇ РІДИНИ

Сигнал про помилку 151, «Low Thru Spindle Coolant» (Низький рівень охолоджувальної 
рідини шпинделя)

• Перевірте рівень у резервуарі МОР.
• Перевірте, чи не повільно зливається охолоджуюча рідина з огорожі верстата.
• Зніміть показання з манометрів фільтра і перевірте вхідний фільтр, щоб переконатися, що 

немає засмічення. Зніміть показання манометрів при працюючій системі охолоджуючої 
рідини шпинделя, але без інструменту в шпинделі. Перевірте засмічення і перегин 
трубопроводів охолоджуючої рідини. При необхідності прочистіть або замініть.

• Якщо помилка з'явилася при включенні, переконайтеся, що рубильник не вимкнений і 
насос працює. Перевірте цілісність електропроводки.

• Перевірте перегрів двигуна охолоджуючої рідини шпинделя. Трифазні двигуни
охолоджуючої рідини шпинделя обладнані тепловими ланцюгами, які переривають подачу 
живлення до обмотки реле.

• Для старих систем охолоджуючої рідини шпинделя, якщо замінювалася тяга, 
переконайтеся, що діаметр отвору в тязі становить 0,156, а не 0,190. Якщо він 0,190, 
замініть.

• Перевірте реле тиску на відмову (див. розділ «Перевірка реле тиску охолоджувальної
рідини”) і при необхідності замініть його. Перевірте біт “LO CLNT” (низький тиск 
охолоджуючої рідини) на дисплеї діагностики (0 = тиск увімк., 1 = тиск вимк.). Витоки в реле 
тиску також можуть викликати періодичну появу сигналів про помилки.

• Перевірте тиск насоса під час роботи системи охолоджувальної рідини шпинделя без 
інструменту в шпинделі. Нормальний тиск 75-95 фунт/кв.дюйм. Замініть насос, якщо тиск 
60 фунт/кв.дюйм або менше.

• Цей сигнал про помилку може бути викликаний іншим сигналом про помилку, що 
виник під час роботи системи охолоджуючої рідини шпинделя.

ОТКА3 ПОПЕРЕДНЬОГО 3АРЯДКУ

Сигнал про помилку 198 «Precharge Failure» (Відмова попереднього заряджання)

ПРИМІТКА: Цей сигнал про помилку стосується тільки системи охолоджуючої рідини 
шпинделя. Цей сигнал про помилку не стосується верстатів з 
конусним шпинделем серії 50. Якщо цей сигнал про помилку 
отримано на верстаті з конусним шпинделем серії 50 з системою 
охолоджувальної рідини шпинделя, переконайтеся, що параметр 
235 встановлено на нуль. Ненульове значення призведе до роботи 
системи управління в режимі для охолоджувальної рідини 
шпинделя з конусним шпинделем серії 40.

• Перевірте, чи немає обриву або роз'єднання в лінії подачі повітря попередньої зарядки, 
при необхідності замініть.

• Перевірте, чи не заїдає кінцевий вимикач «Tool Clamped» (інструмент затиснутий), при 
необхідності замініть.

• Перевірте регулювання кінцевого вимикача «Tool Clamped» (інструмент затиснутий) (див. 
розділ «Регулювання вимикача затиску/розтиску інструменту»).

• Перевірте відсутність падіння тиску попередньої зарядки (див. розділ «Налаштування 
регулятора тиску попередньої зарядки»).

• Перевірте нормальну роботу соленоїда попередньої зарядки.
• Може генеруватися, якщо під час роботи системи охолоджувальної рідини 

шпинделя виникає інший сигнал про помилку верстата.
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Транспортер видалення стружки не обертається
• Переконайтеся, що бітовий перемикач ENA CNVR параметра 209 увімкнено.

• Переконайтеся, що передні двері огорожі повністю закриті і вимикачі дверей 
працюють нормально.

• Переконайтеся, що маточина зафіксована на шнеку болтом.

• Переконайтеся, що всі запобіжники транспортера не спрацювали. [Однофазний двигун 
використовує 2 запобіжники (VF-1/2; трифазний двигун використовує 3 запобіжники (VF-
3,4,6,8)]

• Перевірте теплову кнопку скидання на корпусі двигуна транспортера.

ПРИМІТКА: Тепловий скид вказує на подальші проблеми: Переконайтеся, що немає 
заїдання транспортера , всі необхідні  запобіжники не 
спрацювали, перевірте роз'єм двигуна реле плати вводу/виводу 
транспортера

Транспортер видалення стружки переміщується в неправильному напрямку
• Переведіть бітовий перемикач параметра 209 REV CNVR для реверсу напрямку 

транспортера.

• Перевірте реле плати вводу/виводу транспортера.

Транспортер видалення стружки рухається в зворотному напрямку, потім 
вимикається

• Переконайтеся, що немає перешкод для руху транспортера.

• Переконайтеся, що параметри мають значення налаштувань за замовчуванням.

• Переконайтеся, що дискретний вхід CNVYR (перевантаження транспортера) 
перемикається від 0 - 1 або 1 - 0 (0 означає стан перевантаження).

ПРИМІТКА: Якщо він перемикається, перевірте, чи не згорів двигун або чи немає 
заїдання. Якщо він не перемикається, перевірте плату 
вводу/виводу.

1.7   ТРАНСПОРТЕР   ҮДАЛЕНІЯ   СТРҮЖКИ
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Вузол гідравлічного бака

ТИСК ВЕРШИНИ ПЕРЕМІЩЕННЯ
На кожному верстаті є табличка, яка вказує нормальний тиск для кожного верстата/системи. 
Використовуйте її як керівництво при пошуку та усуненні несправностей системи балансира. Щоб 
система працювала нормально, тиск повинен бути встановлений точно.

УСУНЕННЯ НЕСПРАВНОСТЕЙ

У таблиці нижче перераховані помітні стани верстата і їх ймовірні причини. Знайдіть відповідні способи 
усунення, щоб усунути спостережувані відмови.

1.8 ГІДРАВЛІЧНИЙ БАЛАНСИР
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Спосіб усунення
Необхідні інструменти

Слюсарні інструменти.
Комплект зарядки/розрядки P/N 35-4050A
Комплект гідравлічного ручного насоса P/N 93-0206

1. Перевірте, чи в системі достатньо масла: Заблокуйте головку шпинделя блоку у верхній точці 
переміщення. Прикріпіть комплект зарядки/розрядки до ніпеля, повільно поверніть Т-подібну ручку за 
годинниковою стрілкою, щоб почати стравлювати тиск, і зробіть одне з наступних спостережень:

a) Якщо при стравлюванні негайно з'явилося масло, припиніть стравлювати, в 
системі є достатньо масла. На цьому етапі є два варіанти: додати азот в систему, 
щоб домогтися відповідності тиску в вершині переміщення технічним вимогам. Цей 
крок може тривати невизначений час, залежно від серйозності витоку, або від того, 
що його викликало. Другий спосіб дії - це перейти до способу усунення 2, якщо є 
припущення, що витік великий.
b) Якщо під час стравлювання відразу з'явився азот, припиніть стравлювання і перейдіть 
до способу усунення 2. Недостатньо масла в системі.

2. Заблокуйте головку шпинделя блоку в нижній точці переміщення (якщо повинен 
замінюватися циліндр, заблокуйте головку в нижньому положенні, яке забезпечить доступ до 
насадки штока). a) Обережно стравіть залишки газу і злийте масло.
b)Замініть дефектний(і) компонент(и). (Штуцери SAE з циліндричною різьбою і 
ущільнювальним кільцем перед установкою повинні змащуватися тонким шаром гідравлічного 
масла). Зверніть увагу, що верстати, побудовані після серпня 1999 р., використовують штуцери 
з циліндричною різьбою з ущільнювальними кільцями та герметизовані роз'єми на проводах 
вимикача. Верстати більш ранніх випусків мають з'єднання з трубною різьбою. Заміна старих 
компонентів на деталі нової конструкції вимагає, щоб замінювалися всі компоненти системи 
балансира, а також кабель назад на систему управління.
c) Закачайте в систему нове масло Mobil DTE-25 (див. кількість у схемі) за допомогою 
комплекту гідравлічного ручного насоса. (див. «Інструкцію до гідравлічного ручного 
насоса» нижче).

Верстат Кварті Mobil DTE-25 Кількість ходів насоса 
VF-1-11, VR-11, HS-1 2 на бак 93
VB-1, HS-3 3 на бак 0140

d)За допомогою комплекту зарядки/розрядки опресуйте азотом у 
верхній частині переміщення відповідно до технічних вимог.

3. Додавайте азот в систему у верхній частині переміщення до 50 
фунт/кв.дюйм. Чи зник сигнал про помилку?
Так Тепер перевірте, чи переміщується головка вгору більше, ніж на 1" при 
натисканні на кнопку аварійної зупинки внизу діапазону переміщення. Якщо це так, 
замініть вимикач, як описано в способі усунення 2.
Ні: Додайте ще 50 фунтів/кв.дюйм в систему у верхній точці переміщення. Якщо 
сигнал про помилку все ще не скидається, замініть вимикач, як описано в способі 
усунення 2. Якщо сигнал про помилку скидається, перевірте, чи переміщується головка 
більше ніж на 1" при натисканні на кнопку аварійної зупинки в нижньому положенні 
переміщення. Якщо це так, замініть вимикач, як описано в способі усунення 2.

4. Якщо тиск системи балансира в нормі, і є сигнал про помилку натискання кнопки аварійної 
зупинки, який неможливо скинути, перевірте кабель на забруднення контактів. Ненадійні з'єднання 
або обрив дроту можна перевірити, від'єднавши кабель на вимикачі та додавши перемичку між 
виводами роз'єму кабелю для зняття сигналу про помилку. Якщо сигнал про помилку не знімається, 
кабель несправний. Відремонтуйте або, за необхідності, замініть кабель.

5. Перевірте плату вводу/виводу і при необхідності замініть.
6. Перевірте замикання в кабелі. При необхідності замініть.
7. Чи переміщується головка шпинделя вниз від вершини переміщення при натисканні на 

кнопку аварійної зупинки?
Так: Замініть вимикач, як описано в способі усунення 2. Ні:

Замініть манометр, як описано в способі усунення 2.
8. Переключіть резервуар, щоб стравити приблизно 50 фунтів/кв.дюйм азоту. Повторно оцініть 

стан верстата.



36

ВИТІКАННЯ

Витоки можуть статися на будь-якому з'єднанні штуцера, на манжеті штока гідроциліндра (де 
шток входить у циліндр), у поршневій манжеті циліндра або при проколах шлангів. Для 
виявлення витоків використовується зовнішній огляд, хоча витоки манжети штока може бути 
важко визначити через характер розбризкування масла. Витоки манжети поршня, якщо вони 
значні, призводять до виходу масла через верхній кінець циліндра і масло видно біля в області 
повітрозабірника. Попередні витоки поршня з часом накопичуються на вершині поршня і 
досягають рівня приблизно ѕ”, перш ніж вони видавлюються з циліндра на вершині 
переміщення. Витоки зазвичай відбуваються дуже повільно, і верстати можуть працювати, поки 
реле тиску не надішле сигнал про помилку для аварійної зупинки.

МЕХАНІЧНА ДІАГНОСТИКА

Увага! Гідравлічна олива балансира містить червону фарбу для того, щоб її було легше відрізнити.

Шум в системі
• Невелике гудіння або скрип на малих швидкостях є нормальним для гумових манжет.

• При русі осі Z, свистячий звук в районі бака свідчить про нормальну циркуляцію 
рідини.

• Переконайтеся, що посадка циліндра в розточеному отворі нормальна. Якщо це не так, 
притріть циліндр.

• Стукіт або звук перемелювання вказують на механічну несправність циліндра. Замініть 
вузол циліндра.

• Шукайте навалювання металу і знос на штоку циліндра. Якщо такий знос присутній, 
замініть вузол циліндра.

Система не тримає тиск і/або знаходиться в стані аварійної зупинки (сигнал про 
помилку 107), яке неможливо скинути.
Перевірте точні показання тиску. Якщо він низький, тоді слід перевірити наступні пункти:

• Перевірте витік на всіх штуцерах циліндра. Якщо є витоки, замініть вузол циліндра.

• Складіть нижню кришку напрямної осі Z і шукайте червоне масло, що зібралося внизу 
основи. Якщо воно є, то штуцери або манжети могли бути пошкоджені. Замініть вузол 
циліндра.

• Зніміть штуцер повітропроводу циліндра. Якщо в порожнині повітропроводу є червона 
олива, вузол циліндра потребує заміни.

• Перевірте витік на всіх штуцерах гідравлічного бака. Якщо є витоки, замініть вузол бака.
Сигнали про помилку щодо перевантаження за струмом

• Тиск встановлено занадто високо.

• Тиск встановлено занадто низько.

• Було додано занадто багато масла. (Недостатній об'єм газу викликає велике 
підвищення тиску)

• Гідроциліндр заїдає або перекошений. Замініть вузол циліндра.

• При заміні встановлено циліндр неправильної довжини.
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При виявленні будь-яких відмов лінійної шкали (сигнал про помилку 279-290), зв'яжіться з відділом 
обслуговування Haas.
Для нормальної діагностики верстата необхідна наступна інформація: Перелік відмов і 

дат
Будь-яка інформація, що має відношення до справи, про стани та обставини, що супроводжували відмову 
Всі параметри верстата
Версія програмного забезпечення Серійний 
номер верстата

Не намагайтеся регулювати або оглядати шкалу, не повідомляючи відділ обслуговування.

Перевірка повторюваності супутника на приймачі.
• Максимальний допуск .+/-0005.
• Супутники не вважаються повторюваними по відношенню один до одного. Супутники повинні

використовувати окремі зміщення.
• Якщо супутник за межами допуску, перевірте центрувальні пальці на основі

приймача і втулки на нижній поверхні направляючих затиску на пошкодження.
• Перевірте висоту центрувальних пальців на основі приймача, вершина пальця повинна

бути від .450 до .490 вище основи приймача.
• Якщо центрувальні пальці виходять за межі корпусу приймача, перевірте глибину

отвору. Глибина повинна бути від .510 до .550.
Заїдання супутника.

• Перевірте наявність стружки навколо центрувальних пальців або втулок направляючої
затиску супутника.

• Перевірте зусилля затягування на болтах, які кріплять направляючу затиску до супутника.
Якщо болти ослаблені, виконайте юстування супутника відповідно до інструкцій у 
розділі УАСС керівництва з механічного обслуговування.

УАСС не реагує на команди контролера.
• Якщо УАСС не працює, а фрезерний верстат працює, перевірте кабель управління УАСС.
• Переконайтеся, що перемичка аварійної зупинки знята і що кабель управління УАСС

надійно підключений до порту 5 осі.
Приймач знаходиться на УАСС і увімкнув вимикач вихідного положення супутника під пультом 
управління. Примітка: при ручному позиціонуванні супутника на приймачі потрібно перевірити 
юстування центрувального пальця і втулки.

1.9 ЛІНІЙНІ ШКАЛИ

1.10   ҮСТРОЙСТВО   АВТОМАТИЧНОЇ   ЗМІНИ   СПҮТНИКОВ
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Приймач незадемпфований?

Обнуліть осі.

Відновлення після стану аварійної зупинки, що сталася при зміні супутника
Не використовується для пристрою автоматичної зміни супутників фрезерно-свердлильного центру.

Усунення несправності при відсутності живлення або 
аварійній зупинці, коли супутник переміщався між 
приймачем і УACC.

Живлення увімкнено?

Увімкніть ВОЦ.
Ні

Не няйте Zero Ree/u, Reo al axes.
Не ляй е дну о   Н

a a

ереміщайте
С

НІ
При включеному живленні та повітрі помічник повинен 

відкрити д   ACc   ати притиснути прийомник до 

приводу
’ ’ p p ”   оя   е а ен е тр бе Лікувати

e   e

Якщо потрібно, подайте ланцюг у відоме

Виконайте М18, 
щоб закрити 
дверцята і 
затиснути 
приймач.

Звільніть сонце.

 Є 5 вимикачів, що беруть участь у позиціонуванні супутників і ланцюга.
1 викп. супутника на приймачі (викп. затиску супутника).
2 вим.супутника на УACC 
(вим.вих.пол.супутника). 2 вим.ланцюга на УACC 
(вим.звільнення штифта).

 Якщо живлення на ВОЦ було вимкнено або зникло, можуть бути пошкоджені 
супутник УACC, приймач або приводний ланцюг, якщо осі Х або У ВОЦ 
переміщуються при включенні.

 При включенні ВОЦ здійснить пошук супутника і ланцюга і видасть сигнал про 
помилку, якщо невідоме положення ланцюга або супутника.

Якщо потрібно, подайте ланцюг у 
відоме положення, що відповідає 

положенню супутника. Ланцюг рухається 
інструментом для обертання зірочки 

(див. малюнок 3).
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УСТРОЙСТВО АВТОМАТИЧНОЇ ЗМІНИ СУПУТНИКІВ (ФРЕ3ЕРНО-СВЕРДЛИЛЬНИЙ ЦЕНТР - ФСЦ)

Вступ

Принцип роботи
Примітка: Супутник опускається за допомогою притискної плити.
Стіл приводить в дію вимикач затиску, а не притискну плиту.
1. Стіл покроково переміщується в потрібне положення на основі параметрів управління 
серводвигуна.
• Притискна плита знаходиться в положенні розтиску, вона утримується в цьому положенні тиском 
повітря, що стискає пружини.
• Плунжер вимикача стану затиску віддалений від нормально розімкнутого (НР) геркона.
2. Коли стіл знаходиться в заданому положенні, електромагнітний клапан вмикається для подачі 
тиску на сторону затиску поршня. Поєднання зусиль тиску повітря і пружини поєднуються для 
затиску столу (приблизно 10,000 фунтів затискного зусилля в залежності від тиску повітря).
• Стіл опускається і торкається плунжера вимикача стану затиску. Плунжер зсувається вниз і 
викликає спрацьовування нормально розімкнутого (НР) вимикача стану, контакти якого 
замикаються.
3. Для розтискання вимикач соленоїда переходить у протилежну сторону для скидання тиску на стороні 
затиску і подачі тиску на сторону розтискання поршня. Тиск повітря розтискання повинен стиснути 
пружини затиску, щоб підняти притискну плиту. У першій частині переміщення пружини між столом і Н-
подібною опорою сприяють підйому притискної плити.
• У верхньому кінці переміщення поршня плунжер вимикача стану затиску піднімається (його 
виштовхує пружина) і відходить від геркона. Нормально розімкнутий вимикач в даний момент 
розімкнутий, і стіл готовий до покрокового переміщення.
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Стан затиску столу в різних умовах

Затискач столу
A. Стан «затиснутий», коли верстат вимкнений у звичайному порядку або при первинному вмиканні, 
або при виконаному покроковому переміщенні столу.

B. Стан, коли верстат розтиснутий
• Примітка: Такий же стан існує, якщо стіл розтиснутий, і проведено аварійну зупинку верстата в 
середині покрокового переміщення столу. Стіл залишається розтиснутим.

C.Стан, коли стіл розтиснутий, а потім втрачається живлення.
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• Головний клапан переходить у протилежний стан для здійснення затиску столу, але запобіжний 
клапан також втрачає живлення і блокує випускний отвір на стороні затиску поршня. Це перешкоджає 
негайному затиску притискної плити. Притискна плита буде повільно переміщатися у своє положення 
затиску.

Усунення несправностей
1. Відмова - Обрив проводки вимикача затиску
Результат - Блок управління вважає, що вимикач завжди розімкнутий. Стіл може перейти в робоче 
положення і затиснутися. Блок управління не визначить замикання вимикача, тому він вважатиме, що 
супутник не затиснутий, і видасть сигнал про помилку.
Примітка - Цей стан не є небезпечним, немає загрози отримання травми або пошкодження верстата. 
Однак верстат не буде працювати, поки не буде замінений вимикач.
2. Відмова - Шток плунжера стану затиску заїло в положенні затиску (зламаний шток, зламаний 
вимикач, заїло шток). Аналогічно проявляється ситуація, коли сторонній фрагмент металу утримує 
вимикач в замкнутому стані.
Результат - Притискна плита розтискається і піднімає супутник. Верстат готовий повертати супутник, 
але блок управління не отримує сигнал про те, що стіл піднятий. Без цього сигналу блок управління 
вважає, що супутник затиснутий. Через деякий час буде видано сигнал про помилку.
Примітка - Цей стан не є небезпечним, немає загрози отримання травми або пошкодження верстата. 
Однак верстат не буде функціонувати, поки проблема з плунжером не буде усунена.
3. Відмова - Починається поворот столу (зміна супутника) і в середині крокового переміщення 
відбувається аварійна зупинка верстата
Результат - Притискна плита залишається в розтиснутому положенні.
Примітка - Цей стан є безпечним. Для продовження обробки скиньте сигнали про помилку і поверніть 
на нуль всі осі. Верстат автоматично поверне всі осі у вихідне положення, і притискна плита затисне 
стіл.
4. Відмова - Вмикається індексатор столу (зміна супутника), а потім відбувається аварійна зупинка 
верстата і відключається живлення.
Результат - Притискна плита залишається розтиснутою, оскільки випускний отвір поршня з боку 
розтиску заблокований (закритий). Іншими словами, притискна плита знаходиться під тиском для затиску, 
але через те, що випускний отвір перекритий, супутник не може бути затиснутий.
Примітка - Спочатку цей стан є безпечним, однак через витік на стороні випуску поршня притискна 
плита з часом до упору переміститься в затиснуте положення. Небезпечно залишати стіл частково над 
установчими зубцями столу. Його необхідно повернути і повністю зсунути з притискної плити. Це 
можна зробити, вручну обертаючи пристрій автоматичної зміни супутників.
5. Соленоїд клапана затиску втрачає живлення або згорає, коли верстат працює і стіл затиснутий.
Результат - Стіл залишається затиснутим, при спробі розтиснути притискна плита не піднімається, а 
вимикач стану затиску показує, що стіл «затиснутий». Верстат видасть сигнал про помилку.
Примітка - Цей стан є безпечним. Стіл залишиться затиснутим. Верстат не працюватиме, поки не буде 
замінено соленоїд.
6. Відмова - Соленоїд на запобіжному клапані згорає або втрачає живлення, коли стіл затиснутий, і 
верстат працює.
Результат - Верстат продовжить нормально працювати. Він буде затискатися і розтискатися без 
неполадок. У разі аварійної зупинки верстата в середині розвороту столу притискна плита залишиться 
розтиснутою. Якщо під час повороту столу втрачається живлення або вимикається верстат, притискна 
плита затиснеться.
Примітка - Відмова запобіжного клапана не виявлена. Це небезпечний стан, оскільки він відбувається 
тільки після збою верстата.
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7.Відмова - Стіл затиснутий, і верстат втрачає тиск повітря
Результат - Сигнал про помилку щодо падіння тиску повітря досягне своєї межі часу і вимкне верстат із 
сигналом про помилку. Якщо втрачено тиск повітря в той час, як верстат виконує різання, стіл 
залишиться затиснутим пружинами затиску.
Примітка - Зусилля пружин затиску адекватне, щоб перешкоджати столу значно зміститися з установчих пальців.
8. Відмова - Стіл розтиснутий, і верстат втрачає повітря протягом зміни супутника.
Результат - Сигнал про помилку через низький тиск повітря не зупинить верстат із сигналом про 
помилку, поки не буде досягнуто межі витримки часу. Під час втрати повітряного тиску притискна плита 
опуститься в затиснуте положення за допомогою пружин.
Примітка - Це небезпечний стан. Якщо стіл частково або повністю зійде з притискної плити, може бути 
пошкоджений індексатор. Якщо стіл рухається до притискної плити, а притискна плита опускається 
через втрату повітря, відбудеться поломка.
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УВАГА!   Перед роботою з будь-якими електричними компонентами вимкніть 
живлення верстата і зачекайте приблизно 10 хвилин. Це дозволить 
стекти високій напрузі живлення на безщіткових підсилювачах.

СИГНАЛИ   ПРО Н   У ПОМИЛКУ,   ЕЛЕКТРИЧНА ЧАСТИНА   

Сигнал про помилку «Axis Drive Fault Alarm» (відмова приводу осі)
• Перегорілий підсилювач визначається світловим індикатором у нижній частині підсилювача 

при увімкненому живленні. Замінити підсилювач

• Підсилювач або MOCON (система управління двигуном) чутливі до перешкод. У цьому 
випадку сигнал про помилку можна скинути, і вісь деякий час працює нормально. Щоб 
перевірити підсилювач, поміняйте дроти двигуна і кабелі управління двох сусідніх 
підсилювачів. Якщо те ж саме трапиться з іншою віссю, потрібно замінити підсилювач. 
Якщо проблема зберігається на тій же осі, - або MOCON (система управління двигуном) 
або кабель управління. Проблема може бути і в самому двигуні осі, через замикання 
проводів між собою або на заземлення, що трапляється дуже рідко.

• Відмова підсилювача з поважної причини, наприклад, через перегрів, перенапругу або 
стан зниженої напруги +/-12 вольт. Зазвичай це відбувається під час виконання програми з 
інтенсивним використанням серводвигунів або через не відрегульоване джерело живлення 
на 12 вольт. Замініть підсилювач.
Перенапруга може статися, якщо не підключається навантаження регенератора, але це 
трапляється дуже рідко. Проблема може бути і в самому двигуні осі, через замикання 
проводів між собою або на заземлення, що трапляється дуже рідко.

Axis Overload (перевантаження осі)
• Функція запобіжника, вбудована в MOCON (система управління двигуном), була 

перевантажена через велику кількість прискорень/гальмувань двигуна або удар осі об 
стопор. Ця захисна функція захищає підсилювач і двигун, тому потрібно встановити 
причину і усунути її. Якщо причиною є поточна програма, змініть програму. Якщо вісь 
вдаряється об жорсткий стопор, може збитися налаштування кінцевих вимикачів меж 
переміщення.

Phasing Error (помилка фазування)
• MOCON (система управління двигуном) не отримала необхідної інформації щодо фазування 

від двигунів. НЕ ВИКОНУЙТЕ СКИДАННЯ (RESET (скидання)) верстата, якщо спрацював 
цей сигнал про помилку. Вимкніть і увімкніть живлення верстата. Якщо проблема 
зберігається, ймовірна причина - обрив дроту або дефект роз'ємів MOCON (система 
управління двигуном). Ця проблема також могла бути пов'язана з низьковольтним 
джерелом живлення. Перевірте, чи LVPS (низьковольтне джерело живлення) працює 
нормально.

1.11 ПОШУК І УСУНЕННЯ НЕСПРАВНОСТЕЙ - ЕЛЕКТРИЧНА ЧАСТИНА
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Servo Error Too Large (перевищення похибки серводвигуна)
• Цей сигнал про помилку спрацьовує, коли різниця між заданим командою положенням осі 

та фактичним положенням перевищує максимально задану для цього параметра.
Це відбувається, якщо підсилювач згорів, не отримує команд або знеструмлено джерело 
живлення 320 вольт. Якщо MOCON (система управління двигуном) не надсилає правильні 
команди на підсилювач, це може відбуватися через обрив дроту або породжену помилку 
фазування (PHASING ERROR).

Axis Z Fault або Z Channel Missing (відмова осі Z або відсутність каналу Z)
• Під час самотестування кількість імпульсів датчика положення виявилася неправильною. 

Зазвичай це спричинено значними перешкодами, а не дефектом датчика положення. 
Перевірте всі екрани та заземлення на кабелях датчика положення та дротах двигунів, які 
йдуть до підсилювачів. Сигнал про помилку для однієї осі може бути спричинений поганим 
заземленням на дротах двигуна іншої осі.

Axis Cable Fault (відмова кабелю осі)
• Під час самотестування сигнали кабелю датчика положення виявилися неприйнятними. Цей 

сигнал про помилку зазвичай викликається дефектом кабелю або поганим з'єднанням на 
роз'ємах датчика положення біля двигуна. Перевірте кабель на обриви, а також роз'єми 
датчика положення на платі контролера двигуна. Перешкоди верстата також можуть 
викликати цей сигнал про помилку, хоча це зазвичай не відбувається.

Сигнал про помилку 101, «MOCON Comm. Failure» (відмова зв'язку MOCON (система 
управління двигуном))

• Під час самотестування зв'язку між MOCON (система управління двигуном) і основним 
процесором головний мікропроцесор не відповідає і може виявитися знеструмленим. Коли 
з'являється цей сигнал про помилку, серводвигуни зупиняються. Перевірте всі з'єднання 
плоских кабелів і все заземлення. Перешкоди верстата також можуть викликати цей 
сигнал про помилку, хоча це зазвичай не відбувається.

Сигнал про помилку 157, «MOCON Watchdog Fault» (відмова системи самоконтролю MOCON 
(система управління двигуном))

• Відмова самотестування MOCON. Замініть MOCON (система управління двигуном).

Сигнал про помилку 222 «C PHASING ERROR» (помилка фазування С)
• Якщо цей сигнал про помилку виникає на VB-1, ймовірно це тому, що параметр 176 біт 3 

(SP AXIS DISABLED - вісь шпинделя заблокована) встановлений на 0. Він повинен бути 
встановлений на 1.

Сигнал про помилку 261 «Rotary CRC Error» (помилка циклічного контролю 
надлишковості)

• Цей сигнал про помилку - зазвичай результат неповної установки програмного 
забезпечення. Для усунення цієї помилки змініть налаштування 30 на будь-яке значення, 
крім OFF (вимк.) (запам'ятайте початкове значення). Потім перейдіть до параметра 43 і 
змініть один з бітів з 1 на 0 або навпаки і натисніть клавішу WRITE (запис), (розряд повинен 
змінити початкове значення на альтернативне значення). Проста зміна налаштування і біта 
параметра з одного значення на інше і назад усуває відмову і скидає всі подальші 
повідомлення про помилку. Змініть біт і налаштування 30 назад до початкових значень. 
Натисніть Reset (скидання) для скидання сигналів про помилку або вимкніть і увімкніть 
живлення верстата.
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ДІАГНОСТИКА КЛАВІАТУРИ

ПРИМІТКА: Див. розділ «Розміщення кабелів» цього посібника, де наведено 
креслення плати інтерфейсу клавіатури.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

ПРИМІТКА: Ця сітка клавіатури наводиться тільки для верстатів з інтерфейсом 
клавіатури. Ця сітка клавіатури не підходить для верстатів з 
послідовним інтерфейсом клавіатури.

Нижче наведено приклад діагностики допоміжної клавіатури:

ПРИМІТКА:   Діоди допоміжної клавіатури 1-24 відповідають номерам на схемі 1-24.
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Приклад
1. Натискання кнопки RESET (скидання) увімкне провідність діодів 1 і 17.

• При ВИМКНЕНОМУ ЖИВЛЕННІ проведіть вимірювання діода 1.

• Нормальні показання - між .400-.700 ом, запишіть отримане вимірювання.
2. Тривалий час натискайте кнопку RESET (скидання). Якщо діод пропускає струм, показання повинні 

впасти приблизно на 0,03 Ом.

• (Якщо ваші показання були .486, і вони знизилися до .460, різниця становить .026, і діод 
справний).

• Те саме справедливо для діода 17 у цьому прикладі. Якщо показання залишаються 
колишніми або немає змін, діод не проводить. Витягніть P2 і зробіть замір між виводами 1 і 
17.

• Тривало натисніть <RESET> (скидання). Прилад повинен показати коротке замикання (0 
ом), якщо допоміжна клавіатура в порядку.

ВИПРОБУВАЛЬНА ТАБЛИЦЯ   ЕЛТ
У цьому випадку сторінка поточних команд відображає сітку блоків 6 x 9, яка дозволяє технікам 
налаштувати зображення ЕЛТ, відцентрувати його і домогтися його прямокутності. Сторінка 
викликається входом в режим DEBUG (налагодження) з екрану сигнал про помилку, натисканням 
CURNT COMDS (поточні команди) і потім PAGE UP (попередня сторінка).

ЗБЕРЕЖЕННЯ ІНФОРМАЦІЇ ВЕРСТАТА

Для перегляду налаштувань верстата збережіть параметри, налаштування, зміщення, змінні та 
програми в коді G і хронологію сигналів про помилку на дискету. Для цього вставте чисту дискету, 
натисніть LISTPROG, POSIT (позиції), введіть серійний номер верстата і натисніть F2. Нове 
розширення файлу «.HIS».
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При появі сигналу про помилку, в нижньому правому куті екрану, блимає «ALARM» (сигнал про помилку). Для 
відображення даних по сигналах про помилки натисніть клавішу відображення сигналів про помилки «ALARM». 
Всі дані по сигналах про помилки відображаються з номером і повним описом. Якщо натиснута клавіша RESET 
(скидання), один сигнал про помилку буде видалений зі списку сигналів про помилки. Якщо є більше 18 сигналів 
про помилки, відображаються останні 18, для перегляду інших потрібно натиснути RESET (скидання). Наявність 
будь-якого сигналу про помилку не дасть оператору запустити програму.
Режим ALARMS DISPLAY (відображення сигналів про помилку) можна вибрати в будь-який момент, натиснувши 
клавішу ALARM MESGS (повідомлення про помилки). Якщо немає сигналів про помилку, на дисплеї з'явиться 
повідомлення NO ALARM (немає сигналів про помилку). Якщо є сигнали про помилки, новий сигнал про помилку 
вноситься в низ списку сигналів. Можна користуватися кнопками CURSOR (курсор) і PAGE UP (попередня 
сторінка) PAGE DOWN (наступна сторінка) для перегляду великої кількості сигналів про помилки. Кнопками 
CURSOR (курсор) right (вправо) і left (вліво) можна вмикати і вимикати відображення хронології сигналів про 
помилку.
Зверніть увагу на те, що сигнали про помилку пристрою зміни інструментів можуть бути легко виправлені 
усуненням механічних неполадок, натисканням RESET (скидання), поки не скинуться сигнали про помилки, 
вибором режиму ZERO RET (повернення на нуль) і вибором AUTO ALL AXES (всі осі авто). Деякі повідомлення 
видаються під час редагування, щоб повідомити оператора про проблеми, але це не сигнали про помилки. Див. 
розділ «Редагування», де описані ці помилки.
Наступний список сигналів про помилку показує номери сигналів про помилку, текст, що відображається разом із 
сигналом про помилку, та детальний опис сигналу про помилку, що може його викликати, коли він може статися і 
як його виправити.
101 COMM. FAILURE WITH MOCON/MOCON MEMORY FAULT

При самотестуванні зв'язку між MOCON і головним процесором головний процесор не реагує, і один з 
компонентів, можливо, несправний. Перевірте кабельні з'єднання і друковані плати. Цей сигнал про 
помилку може бути викликаний відмовою пам'яті, яка була виявлена на MOCON.

102 SERVOS OFF
Вказує на те, що серводвигуни вимкнені, пристрій зміни інструменту заблоковано, насос охолоджуючої 
рідини вимкнений і двигун шпинделя зупинений. Викликається аварійною зупинкою (EMERGENCY 
STOP), відмовою двигуна або збоєм живлення.

103 X SERVO ERROR TOO LARGE
Занадто велике навантаження або швидкість двигуна осі X. Різниця між положенням двигуна і положенням 
за командою перевищила параметр 9 X-axis Max Error (макс. помилка осі Х). Двигун також може бути 
заблокований, від'єднаний або відмовив привід. Серводвигуни будуть вимкнені, необхідно натиснути 
RESET (скидання) для перезапуску. Цей сигнал про помилку може бути викликаний проблемами з 
приводом, двигуном або якщо супорт зіткнувся з механічним упором.

104 Y SERVO ERROR TOO LARGE
Перевищення навантаження або швидкості на двигуні осі Y. Різниця між положенням двигуна і положенням 
за командою перевищила параметр 23. Двигун також може бути заблокований, від'єднаний або відмовив 
привід. Серводвигуни будуть вимкнені, необхідно натиснути RESET (скидання) для перезапуску. Цей сигнал 
про помилку може бути викликаний проблемами з приводом, двигуном, або якщо супорт зіткнувся з 
механічним упором.

105 Z SERVO ERROR TOO LARGE
Перевищення навантаження або швидкості на двигуні осі Z. Різниця між положенням двигуна і положенням 
за командою перевищила параметр 37. Двигун також може бути заблокований, від'єднаний або відмовив 
привід. Серводвигуни будуть вимкнені, необхідно натиснути RESET (скидання) для перезапуску. Цей сигнал 
про помилку може бути викликаний проблемами з приводом, двигуном, або якщо супорт зіткнувся з 
механічним упором.

106 ЗАВИЩЕНА ПОМИЛКА СЕРВО
Перевищення навантаження або швидкості на двигуні осі А. Різниця між положенням двигуна і положенням 
за командою перевищила параметр 51. Двигун також може бути заблокований, від'єднаний або відмовив 
привід. Серводвигуни будуть вимкнені, необхідно натиснути RESET (скидання) для перезапуску. Цей сигнал 
про помилку може бути викликаний проблемами з приводом, двигуном або якщо супорт зіткнувся з 
механічним упором.

107 EMERGENCY OFF EMERGENCY STOP
була натиснута кнопка. Серводвигуни також вимкнені. Після того, як кнопка аварійного відключення 
відпущена, повинна бути натиснута кнопка RESET (скидання), не менше двох разів, щоб скинути сигнал про 
помилку E-STOP (Аварійна зупинка), і один раз, щоб скинути сигнал про помилку SERVO OFF (вимкнення 
серводвигуна). Цей сигнал про помилку також буде згенерований при падінні тиску в гідравлічній системі 
балансира. У цьому випадку сигнал про помилку не буде скинутий, поки стан не буде приведений до норми.

2. СИГНАЛИ ПРО ПОМИЛКИ
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108 X SERVO OVERLOAD
Перевищення навантаження на двигуні осі X. Це може статися, якщо навантаження на двигуні протягом 
декількох секунд або навіть хвилин є достатньо великим, щоб перевищити тривалу потужність двигуна. 
Коли це відбувається, серводвигуни вимикаються. Цей стан може бути викликаний ударом об механічний 
упор. Це також може бути викликано будь-якою причиною дуже високого навантаження на двигуни.

109 Y SERVO OVERLOAD
Перевищення навантаження на двигуні осі Y. Це може статися, якщо навантаження на двигуні протягом 
декількох секунд або навіть хвилин є достатньо великим, щоб перевищити тривалу потужність двигуна. 
Коли це відбувається, серводвигуни вимикаються. Цей стан може бути викликаний ударом об механічний 
упор. Це також може бути викликано будь-якою причиною дуже високого навантаження на двигуни.

110 Z SERVO OVERLOAD
Перевищення навантаження на двигуні осі Z. Це може статися, якщо навантаження на двигуні протягом 
декількох секунд або навіть хвилин є достатньо великим, щоб перевищити тривалу потужність двигуна. 
Коли це відбувається, серводвигуни вимикаються. Цей стан може бути викликаний ударом об механічний 
упор. Це також може бути викликано будь-якою причиною дуже високого навантаження на двигуни.

111 A SERVO OVERLOAD
Перевищення навантаження на двигуні осі А. Це може статися, якщо навантаження на двигуні протягом 
декількох секунд або навіть хвилин є достатньо великим, щоб перевищити тривалу потужність двигуна. 
Коли це відбувається, серводвигуни вимикаються. Цей стан може бути викликаний ударом об механічний 
упор. Це також може бути викликано будь-якою причиною дуже високого навантаження на двигуни.

112 NO INTERRUPT
Відмова електронної апаратури. Зверніться до вашого дилера.

113 SHUTTLE IN FAULT
Пристрій зміни інструментів не знаходиться в крайньому правому положенні. Під час роботи пристрою 
зміни інструментів човник вилучення/встановлення інструменту не зміг вийти в необхідне положення. 
Параметрами 62 і 63 можна задати час тайм-ауту. Цей сигнал про помилку може бути викликаний чимось, 
що ускладнює рух супорта, або присутністю інструменту в гнізді, зверненому до шпинделя. Збій живлення 
пристрою зміни інструменту також може викликати цей стан.
Перевірте реле K9-K12 і запобіжник F1 на платі вводу/виводу.

114 SHUTTLE OUT FAULT
Пристрій зміни інструментів не знаходиться в крайньому лівому положенні. Під час роботи пристрою зміни 
інструментів човник вилучення/встановлення інструменту не зміг вийти в необхідне положення. 
Параметрами 62 і 63 можна задати час тайм-ауту. Цей сигнал про помилку може бути викликаний чимось, 
що ускладнює рух супорта, або присутністю інструменту в гнізді, зверненому до шпинделя. Збій живлення 
пристрою зміни інструменту також може викликати цей стан.
Перевірте реле K9-K12 і запобіжник F1 на платі вводу/виводу.

115 TURRET ROTATE FAULT
Двигун поворотного магазину інструменту не в потрібному положенні. При роботі пристрою зміни 
інструментів револьверна головка не змогла почати переміщення або зупинитися в заданому положенні. 
Параметрами 60 і 61 можна задати час тайм-ауту. Цей сигнал про помилку може бути викликаний будь-
якою причиною, що ускладнює поворот револьверної головки. Збій живлення пристрою зміни інструменту 
також може викликати цей стан. Перевірте реле K9-K12 і запобіжник F1 на платі вводу/виводу.

116 SPINDLE ORIENTATION FAULT
Помилка орієнтації шпинделя. Під час орієнтації шпинделя, шпиндель обертався, але не досяг потрібної 
орієнтації. Може бути викликано відмовою датчика положення, кабелів, ременів, MOCON або векторного 
приводу.

117 SPINDLE HIGH GEAR FAULT
Коробка передач не переключилася на вищу передачу. При перемиканні на вищу передачу шпиндель 
обертається повільно, одночасно тиск повітря використовується для переміщення шестерень, але 
спрацьовування датчика вищої передачі не виявлено вчасно. Параметрами 67, 70 і 75 можна задати час 
тайм-ауту. Перевірте тиск повітря, автоматичний вимикач CB4 для соленоїдів і привід шпинделя.

118 SPINDLE LOW GEAR FAULT
Коробка передач не переключилася на нижчу передачу. При перемиканні на нижчу передачу шпиндель 
обертається повільно, одночасно тиск повітря використовується для переміщення шестерень, але 
спрацьовування датчика нижчої передачі не виявлено вчасно. Параметрами 67, 70 і 75 можна задати час 
тайм-ауту. Перевірте тиск повітря, автоматичний вимикач CB4 для соленоїдів і привід шпинделя.
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119 OVERVOLTAGE
Напруга в мережі перевищує максимальну. Серводвигуни будуть вимкнені, а шпиндель, пристрій 
зміни інструментів і насос охолоджуючої рідини зупиняться. Якщо цей стан зберігається, після 
інтервалу, заданого параметром 296, почнеться автоматична зупинка.

120 LOW AIR PRESSURE
Тиск повітря знизився нижче 80 фунт/кв.дюйм на час, заданий параметром 76. Сигнал про помилку LOW 
AIR PR (низький тиск повітря) з'явиться на екрані, як тільки тиск впав, і цей сигнал про помилку 
з'являється через деякий час. Перевірте вхідний тиск повітря, він повинен бути не менше 100 
фунтів/кв.дюйм, і переконайтеся, що регулятор налаштований на 85 фунтів/кв.дюйм.

121 LOW LUBE OR LOW PRESSURE
Рівень мастила в резервуарі направляючих знизився або впав до нуля, або тиск занадто низький або 
високий. Перевірте бак у задній частині фрезерного верстата нижче шафи управління. Також перевірте 
роз'єм збоку на шафі управління. Переконайтеся, що маслопроводи не засмічені.

122 REGEN OVERHEAT
Температура регенеративного навантаження вище безпечної межі. Цей сигнал про помилку вимкне 
серводвигуни, привід шпинделя, насос охолоджуючої рідини і пристрій зміни інструментів. Звичайна 
причина перегріву - вхідна мережева напруга занадто висока. Якщо цей стан зберігається, після 
інтервалу, заданого параметром 297, почнеться автоматична зупинка. Це також може бути викликано 
робочим циклом з великою кількістю пусків/зупинок шпинделя.

123 SPINDLE DRIVE FAULT
Відмова приводу шпинделя, двигуна або навантаження регенератора шпинделя. Може бути викликана 
замиканням у двигуні, перенапругою, перевантаженням по струму, зниженою напругою, відмовою приводу, 
замиканням або обривом навантаження регенератора. Про знижену напругу і перенапругу шини постійного 
струму також повідомляють сигнали про помилки 160 і 119, відповідно.

124 LOW BATTERY
Потрібно замінити батареї пам'яті не пізніше, ніж через 30 діб. Цей сигнал про помилку з'являється 
тільки при включенні живлення і вказує, що літієва батарея на 3,3 вольта розряджена нижче 2,5 вольт. 
Якщо цей стан не виправлено протягом приблизно 30 діб, ви можете втратити збережені програми, 
параметри, зміщення і налаштування.

125 SHUTTLE FAULT
Човен не ініціалізувався при включенні живлення, при команді CYCLE START (початок циклу) або на рух 
шпинделя. Це означає, що човен не втягнутий до упору в положення out (вихід).

126 GEAR FAULT
Зсув перемикача передач при подачі команди на запуск програми або обертання шпинделя. Це означає, 
що двоступенева коробка передач не знаходиться в положенні вищої або нижчої передачі, а між ними. 
Перевірте тиск повітря, автоматичний вимикач CB4 для соленоїдів і привід шпинделя. Використовуйте 
кнопку POWER UP/RESTART (увімкнення/перезапуск), щоб усунути проблему.

127 NO TURRET MARK
Двигун поворотного магазину інструменту не в потрібному положенні. Натискання кнопки AUTO ALL AXES 
(всі осі авто) виправить цей стан, але потрібно переконатися, що гніздо, яке далі звернене до шпинделя, не 
містить інструмент.

128 SUPER TRAVEL ENABLED ON MULTIPLE AXES
Дві або більше осі включені для переміщення за межі. Допустимо включати переміщення за межі тільки 
для однієї осі. Переміщення за межі включається, коли параметр зміщення зміни інструменту більше або 
менше, ніж нормальні межі переміщення. Перевірте значення параметрів Max Travel ( максимальне 
переміщення) і Tool Change Offset ( зміщення зміни інструменту) для осей X і Y.

129 M FIN FAULT
M-Fin (кінець команд коду М) був активний при включенні живлення. Перевірте проводку до інтерфейсів 
коду М. Цей тест виконується тільки при включенні живлення.

130 TOOL UNCLAMPED
Інструмент виявився розтиснутим при орієнтації шпинделя, перемиканні передачі, зміні швидкості або 
запуску системи охолоджуючої рідини шпинделя. Сигнал про помилку також буде згенерований, якщо 
поршень розтиску інструменту запитаний при включенні живлення. Може бути викликано відмовою в 
повітряних соленоїдах, реле на вузлі вводу/виводу, вузлі тяги, або проводці.

131 TOOL NOT CLAMPED
При затиску або включенні верстата, поршень розтиску інструменту не в початковому положенні. Можлива 
відмова в повітряних соленоїдах, реле на вузлі вводу/виводу, вузлі тяги, або проводці.
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132 POWER DOWN FAILURE
Верстат не вимкнувся при отриманні команди на автоматичне вимкнення. Перевірте проводку на платі 
POWIF (інтерфейс живлення) на вузлі джерела живлення, реле на вузлі вводу/виводу і головному контакторі 
K1.

133 SPINDLE INOPERATIVE
Шпиндель не реагує при подачі команди на рух шпинделя. Може бути викликано відмовою датчика 
положення, кабелів, ременів, MOCON або векторного приводу.

134 TOOL CLAMP FAULT
При розтиску інструмент не вийшов зі шпинделя за командою. Перевірте тиск повітря і автоматичний 
вимикач CB4 соленоїда. Ця несправність також може бути викликана поганим налаштуванням вузла тяги.

135 X-AXIS MOTOR OVERHEAT
Перегрів серводвигуна. Датчик температури в двигуні показує більше 150 градусів F (65 градусів С). 
Може бути викликано тривалим перевантаженням двигуна, наприклад, якщо супорт буксував на упорах 
кілька хвилин.

136 Y-AXIS MOTOR OVERHEAT
Перегрів серводвигуна. Датчик температури в двигуні показує більше 150 градусів F (65 градусів С). 
Може бути викликано тривалим перевантаженням двигуна, наприклад, якщо супорт буксував на упорах 
кілька хвилин.

137 Z-AXIS MOTOR OVERHEAT
Перегрів серводвигуна. Датчик температури в двигуні показує більше 150 градусів F (65 градусів С). 
Може бути викликано тривалим перевантаженням двигуна, наприклад, якщо супорт буксував на упорах 
кілька хвилин.

138 A-AXIS MOTOR OVERHEAT
Перегрів серводвигуна. Датчик температури в двигуні показує більше 150 градусів F (65 градусів С). 
Може бути викликано тривалим перевантаженням двигуна, наприклад, якщо супорт буксував на упорах 
кілька хвилин.

139 X MOTOR Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах датчика положення.

140 Y MOTOR Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах датчика положення.

141 Z MOTOR Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах датчика положення.

142 A MOTOR Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення є недостовірними. Може бути викликано 
поганим контактом у роз'ємах датчика положення.

143 ВТРАТА ОРІЄНТАЦІЇ ШПИНДЕЛЯ
Втрата орієнтації шпинделя під час операції зміни інструменту. Може бути спричинено відмовою датчика положення, 
кабелів, ременів, MOCON або векторного приводу.

144 TIMEOUT - CALL YOUR DEALER
Закінчився час, відведений на використання до оплати. Зверніться до вашого дилера.

145 X LIMIT SWITCH
Удар осі по кінцевому вимикачу або від'єднання вимикача. Записані межі ходу повинні зупинити супорти до 
удару по кінцевих вимикачах. Перевірте значення параметра 125 Grid Offset ( зсув сітки) і проводку до 
кінцевого вимикача і роз'єму P5 збоку на головній шафі. Може викликатися ослабленням вала датчика 
положення в задній частині двигуна або муфти двигуна до гвинта.

146 Y LIMIT SWITCH
Удар осі по кінцевому вимикачу або від'єднання вимикача. Записані межі ходу повинні зупинити супорти до 
удару по кінцевих вимикачах. Перевірте значення параметра 126 Grid Offset ( зсув сітки) і проводку до 
кінцевого вимикача і роз'єму P5 збоку на головній шафі. Може викликатися ослабленням вала датчика 
положення в задній частині двигуна або муфти двигуна до гвинта.
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147 Z LIMIT SWITCH
Удар осі по кінцевому вимикачу або від'єднання вимикача. Записані межі ходу повинні зупинити супорти 
до удару по кінцевих вимикачах. Перевірте значення параметра 127 Grid Offset (зсув сітки) і проводку до 
кінцевого вимикача і роз'єму P5 збоку на головній шафі. Може викликатися ослабленням вала датчика 
положення в задній частині двигуна або муфти двигуна до гвинта.

148 A LIMIT SWITCH
Зазвичай заблокований для осі обертання.

149 SPINDLE TURNING
Сигнал від приводу шпинделя про те, що відсутній стан «привід шпинделя зупинений» під час виконання 
операції зміни інструменту.

150 Z AND TOOL INTERLOCKED
Пристрій зміни інструментів не в початковому положенні і або вісь Z, або А, або B (або будь-яка 
комбінація) не заблокована на нулі. Якщо при зміні інструменту відбувається RESET (скидання), E-STOP 
(аварійна зупинка) або POWER OFF (вимкнення живлення), координатне переміщення осі Z і рух 
пристрою зміни інструментів може бути небезпечним. Перевірте положення пристрою зміни інструментів 
і зніміть інструмент, якщо це можливо. Виконайте ініціалізацію за допомогою кнопки AUTO ALL AXES (всі 
осі авто), але переконайтеся, що гніздо, яке далі звернене до шпинделя, не містить інструмент.

151 LOW THRU SPINDLE COOLANT
Тільки для верстатів із системою подачі охолоджувальної рідини через шпиндель. Цей сигнал про 
помилку одночасно вимкне сопло охолоджувальної рідини, подачу та насос. Він увімкне продувку, 
витримає час, заданий у параметрі 237 для завершення продувки охолоджувальної рідини, а потім 
вимкне продувку. Переконайтеся у відсутності падіння рівня охолоджуючої рідини в резервуарі 
охолоджуючої рідини, засмічення фільтра або вхідного фільтра або що немає перегину або засмічення 
трубопроводів охолоджуючої рідини. Перевірте фазування верстата і насоса. Якщо жодна з 
перерахованих вище проблем не виявлена і немає засмічення або перегину трубопроводів 
охолоджуючої рідини, зв'яжіться з вашим дилером.

152 SELF TEST FAIL
Перевірка виявила відмову електронної апаратури. Всі двигуни і соленоїди вимкнені. Найімовірніше, це 
викликано відмовою стека плати процесора. Зверніться до вашого дилера.

153 X AXIS Z CH MISSING
Немає очікуваного опорного сигналу Z від датчика положення. Може бути викликано ненадійними 
з'єднаннями, забрудненням датчика положення або помилкою параметра.

154 Y AXIS Z CH MISSING
Немає очікуваного опорного сигналу Z від датчика положення. Може бути викликано ненадійними 
з'єднаннями, забрудненням датчика положення або помилкою параметра.

155 Z AXIS Z CH MISSING
Немає очікуваного опорного сигналу Z від датчика положення. Може бути викликано ненадійними 
з'єднаннями, забрудненням датчика положення або помилкою параметра.

156 A AXIS Z CH MISSING
Немає очікуваного опорного сигналу Z від датчика положення. Може бути викликано ненадійними 
з'єднаннями, забрудненням датчика положення або помилкою параметра.

157 MOCON WATCHDOG FAULT
Відмова самотестування MOCON. Зверніться до вашого дилера.

158 VIDEO/KEYBOARD PCB FAILURE
Під час тестів увімкнення живлення перевірка виявила проблему в клавіатурі або у відеопам'яті. 
Зверніться до вашого дилера.

159 KEYBOARD FAILURE
Замикання клавіатури або натиснута кнопка при ввімкненні живлення. Тест при ввімкненні живлення 
виявив замкнуту кнопку мембранної допоміжної клавіатури. Також може бути викликано коротким 
замиканням в кабелі від головної шафи або натисканням вимикача при ввімкненні живлення.

160 LOW VOLTAGE
Мережева напруга системи управління занадто низька. Цей сигнал про помилку виникає, коли мережева 
напруга змінного струму падає більш ніж на 10% нижче номінальної.
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161 X AXIS DRIVE FAULT
Перевантаження по струму в серводвигуні X. Може викликатися заблокованим або перевантаженим 
двигуном. Серводвигуни вимкнені. Цей стан може бути викликаний ударом віссю про механічний упор. 
Може бути викликано коротким замиканням у двигуні або замиканням на землю одного дроту двигуна.

162 Y AXIS DRIVE FAULT
Перевантаження по струму в серводвигуні Y. Може бути викликане заклиненим або перевантаженим 
двигуном. Серводвигуни вимкнені. Цей стан може бути викликаний ударом віссю об механічний упор. 
Може бути викликаний коротким замиканням у двигуні або замиканням на землю одного проводу двигуна.

163 Z AXIS DRIVE FAULT
Перевантаження по струму в серводвигуні Z. Може бути викликане заклиненим або перевантаженим 
двигуном. Серводвигуни вимкнені. Цей стан може бути викликаний ударом віссю про механічний упор. 
Може бути викликаний коротким замиканням у двигуні або замиканням на землю одного проводу двигуна.

164 A AXIS DRIVE FAULT
Перевантаження за струмом у серводвигуні A. Може бути спричинене заклиненим або перевантаженим 
двигуном. Серводвигуни вимкнені. Цей стан може бути спричинений ударом віссю про механічний упор. 
Може бути спричинений коротким замиканням у двигуні або замиканням на землю одного дроту двигуна.

165 X ZERO RET MARGIN TOO SMALL
Цей сигнал про помилку з'явиться, якщо кінцеві вимикачі вихідного положення переміщуються або 
розрегульовані. Цей сигнал про помилку вказує, що положення повернення на нуль змінюється при 
кожному новому поверненні на нуль. Сигнал каналу Z  датчика положення повинен подаватися від 1/8 до 
7/8 обороту від розмикання вимикача початку координат. Серводвигуни не будуть вимкнені, але операція 
повернення на нуль буде зупинена.

166 Y ZERO RET MARGIN TOO SMALL
Цей сигнал про помилку відбудеться, якщо кінцеві вимикачі вихідного положення переміщуються або 
розрегульовані. Цей сигнал про помилку вказує, що положення повернення на нуль змінюється при 
кожному новому поверненні на нуль. Сигнал каналу Z  датчика положення повинен подаватися від 1/8 до 
7/8 обороту від розмикання вимикача початку координат. Серводвигуни не будуть вимкнені, але операція 
повернення на нуль буде зупинена.

167 Z ZERO RET MARGIN TOO SMALL
Цей сигнал про помилку з'явиться, якщо кінцеві вимикачі вихідного положення переміщуються або 
розрегульовані. Цей сигнал про помилку вказує, що положення повернення на нуль змінюється при 
кожному новому поверненні на нуль. Сигнал каналу Z  датчика положення повинен подаватися від 1/8 до 
7/8 обороту від розмикання вимикача початку координат. Серводвигуни не будуть вимкнені, але операція 
повернення на нуль буде зупинена.

168 A ZERO RET MARGIN TOO SMALL
Цей сигнал про помилку з'явиться, якщо кінцеві вимикачі вихідного положення переміщуються або 
розрегульовані. Цей сигнал про помилку вказує, що положення повернення на нуль змінюється при 
кожному новому поверненні на нуль. Сигнал каналу Z  датчика положення повинен подаватися від 1/8 до 
7/8 обороту від розмикання вимикача початку координат. Серводвигуни не будуть вимкнені, але операція 
повернення на нуль буде зупинена.

169 SPINDLE DIRECTION FAULT
Відмова апаратури жорсткого нарізання різьби. Шпиндель почав обертатися в неправильному напрямку.

170 ENABLED AXIS NEEDS MOCON2
Увімкнено вісь, у якої параметр каналу MOCON встановлено на канал MOCON 2, але MOCON 2 не 
виявлено.

171 APC-PALLET CLAMP TIMEOUT
Супутник у фрезерному верстаті не затиснувся у допустимий час. Переконайтеся у відсутності сторонніх 
предметів під супутником і між супутником та притискною плитою. Переконайтеся, що є адекватна подача 
повітря та тиск повітря. Перевірте заїдання повітряних соленоїдів та засмічення отвору випуску повітря. 
Перевірте нормальну роботу вимикача положення супутника, відсутність пошкоджень проводки і вимикача 
та юстування супутника. Перевірте нормальну роботу механізму затиску супутника. Після виявлення 
причини та усунення несправності виконайте M50 P1 в режимі MDI ( ручне введення даних) для 
відновлення пристрою автоматичної зміни супутників і продовження роботи. Параметр 320 задає період 
тайм-ауту затиску супутника.
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172 APC-PALLET UNCLAMP TIMEOUT
Супутник на фрезерному верстаті не розтиснувся в допустимий час. Переконайтеся у відсутності сторонніх 
предметів між супутником і притискною плитою. Переконайтеся, що є адекватна подача повітря і тиск 
повітря. Перевірте заїдання повітряних соленоїдів і засмічення отвору випуску повітря. Перевірте 
нормальну роботу вимикача положення супутника, відсутність пошкоджень проводки і вимикача та 
юстування супутника. Перевірте притискну плиту супутника на наявність пошкоджень. Після виявлення 
причини та усунення несправності виконайте M50 P1 в режимі MDI (ручне введення даних) для відновлення 
пристрою автоматичної зміни супутників і продовження роботи. Параметр 321 задає тайм-аут розтискання.

173 SPINDLE ENCODER Z CH MISSING
Відсутні імпульси каналу Z від датчика положення шпинделя для синхронізації жорсткого 
нарізання різьби.

174 TOOL LOAD EXCEEDED
Задано межу навантаження інструменту, і ця межа навантаження була перевищена при подачі.

175 GROUND FAULT DETECTED
Виявлено стан замикання на землю в ланцюгах живлення 115 В змінного струму. Може бути викликано 
коротким замиканням на заземлення в будь-якому з серводвигунів, двигунів зміни інструменту, 
вентиляторів або маслонасоса.

176 OVERHEAT SHUTDOWN
Стан перегріву зберігався довше, ніж інтервал, заданий параметром 297, і викликав автоматичну зупинку.

177 OVERVOLTAGE SHUTDOWN
Стан перенапруги зберігався довше, ніж інтервал, заданий параметром 296, і викликав автоматичну зупинку.

178 DIVIDE BY ZERO!
Є деякі параметри, які використовуються як дільник і тому ніколи не повинні встановлюватися на 
нуль. Якщо це неможливо виправити зміною параметрів, вимкніть і увімкніть верстат. Якщо сигнал 
про помилку повториться, зв'яжіться з вашим дилером і повідомте про послідовність дій, які 
призводять до цього сигналу про помилку.

179 НИЗЬКИЙ ТИСК ТРАНСМІСІЙНОЇ ОЛИВИ
Падіння тиску масла трансмісії або падіння тиску в маслопроводах.

180 PALLET/FIXTURE NOT CLAMPED
Вхід затиску супутника/оправки вказує, що супутник або оправка не затиснуті, і небезпечно вмикати 
шпиндель, переміщати вісь або запускати програму обробки деталі натисканням CYCLE START 
(початок циклу). Це може також вказувати, що попередня зміна супутника не була завершена, і пристрій 
автоматичної зміни супутників повинен бути відновлений.

182 X CABLE FAULT
У кабелі від датчика положення осі X відсутні достовірні різницеві сигнали.

183 Y КАБЕЛЬНА НЕСПРАВНІСТЬ
У кабелі від датчика положення осі Y відсутні достовірні різницеві сигнали.

184 Z CABLE FAULT
У кабелі від датчика положення осі Z відсутні достовірні різницеві сигнали.

185 A CABLE FAULT
У кабелі від датчика положення осі A відсутні достовірні різницеві сигнали.

186 SPINDLE NOT TURNING
Дані стану приводу шпинделя вказують на те, що він не обертається, коли це очікується.

187 B SERVO ERROR TOO LARGE
Занадто велике навантаження або швидкість двигуна осі В. Різниця між положенням двигуна і положенням 
за командою перевищила параметр 159. Двигун також може бути заблокований, від'єднаний або відмовив 
привід. Серводвигуни будуть вимкнені, необхідно натиснути RESET (скидання) для перезапуску. Цей 
сигнал про помилку може бути викликаний проблемами з приводом, двигуном, або якщо супорт зіткнувся з 
механічним упором. На верстатах з ланцюгами пристрою зміни інструментів з приводом від серводвигуна 
ланцюг не зміг почати рух. На верстатах з коромислами пристрою зміни інструментів з приводом від 
серводвигуна коромисло не змогло почати рух, ймовірно через заїдання інструменту.
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188 B SERVO OVERLOAD
Перевищення навантаження на двигуні осі В. Це може статися, якщо навантаження на двигуні протягом 
декількох секунд або навіть хвилин є достатньо великим, щоб перевищити тривалу потужність двигуна. Коли 
це відбувається, серводвигуни вимикаються. Цей стан може бути викликаний ударом об механічний упор. 
Це також може бути викликано будь-якою причиною дуже високого навантаження на двигуни.

189 B-AXIS MOTOR OVERHEAT
Перегрів серводвигуна. Датчик температури в двигуні показує більше 150 градусів F. Може бути викликано 
тривалим перевантаженням двигуна, наприклад, якщо супорт буксував на упорах кілька хвилин.

190 B MOTOR Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах датчика положення.

191 B LIMIT SWITCH
Зазвичай заблокований для осі обертання.

192 B AXIS Z CH MISSING
Немає очікуваного опорного сигналу Z від датчика положення. Може бути викликано ненадійними 
з'єднаннями, забрудненням датчика положення або помилкою параметра.

193 B AXIS DRIVE FAULT
Перевантаження за струмом у серводвигуні В. Може бути спричинено заклиненим або перевантаженим 
двигуном. Серводвигуни вимкнені. Цей стан може бути спричинений ударом віссю об механічний упор. 
Може бути спричинено коротким замиканням у двигуні або замиканням на землю одного дроту двигуна.

194 B ZERO RET MARGIN TOO SMALL
Цей сигнал про помилку з'явиться, якщо кінцеві вимикачі вихідного положення переміщуються або 
розрегульовані. Цей сигнал про помилку вказує, що положення повернення на нуль змінюється при 
кожному новому поверненні на нуль. Сигнал каналу Z  датчика положення повинен подаватися від 1/8 до 
7/8 обороту від розмикання вимикача початку координат. Серводвигуни не будуть вимкнені, але операція 
повернення на нуль буде зупинена.

195 B CABLE FAULT
У кабелі від датчика положення осі В відсутні достовірні різницеві сигнали.

196 COOLANT SPIGOT FAILURE
Сопло не змогло досягти положення за командою після двох (2) спроб.

197 MISC. SOFTWARE ERROR
Цей сигнал про помилку вказує на помилку в програмному забезпеченні системи управління. 
Зверніться до вашого дилера.

198 PRECHARGE FAILURE
Під час роботи системи охолоджуючої рідини шпинделя спостерігалася відмова попереднього заряджання 
більше 0,1 секунди. Це одночасно вимкне подачу, шпиндель і насос. Перевірте всі лінії подачі повітря і 
тиск подачі повітря. Крім того, перевірте фазування трифазного живлення.

199 NEGATIVE RPM
Зчитувалася негативна швидкість шпинделя.

200 320 V PS OVER TEMP.
Перегрів джерела живлення 320 V. Температурний датчик блоку живлення показує температуру вище 90°C 
поблизу мостового випрямляча. Це може бути викликано тривалим станом перевантаження джерела 
живлення або підвищеною напругою що надходить живлення. Воно також може бути викликано робочим 
циклом з великою кількістю пусків/зупинок. Для продовження вимкніть і увімкніть живлення.

201 PARAMETER CRC ERROR
Втрата параметрів, можливо сіла батарейка. Перевірте розряд батареї і сигнал про помилку через розряд 
батареї.

202 SETTING CRC ERROR
Втрата налаштувань, можливо, розрядилася батарейка. Перевірте заряд батареї та сигнал про помилку 
через розряд батареї.

203 LEAD SCREW CRC ERROR
Втрата таблиць компенсації ходового гвинта, можливо сіла батарейка. Перевірте розряд батареї і 
сигнал про помилку через розряд батареї.

204 OFFSET CRC ERROR
Втрата зміщень, можливо сіла батарейка. Перевірте розряд батареї і сигнал про помилку через 
розряд батареї.
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205 PROGRAMS CRC ERROR
Втрата користувацьких програм, можливо сіла батарейка. Перевірте розряд батареї і сигнал про помилку 
через розряд батареї.

206 INTERNAL PROG ERROR
Можливо пошкоджена програма. Збережіть всі програми на диск, видаліть все, потім 
перезавантажте. Перевірте розряд батареї і сигнал про помилку через розряд батареї.

207 QUEUE ADVANCE ERROR
Вимкніть і увімкніть живлення верстата. Якщо сигнал про помилку повториться, зв'яжіться з вашим 
дилером і повідомте про послідовність дій, які призводять до цього сигналу про помилку.

208 QUEUE ALLOCATION ERROR
Вимкніть і увімкніть живлення верстата. Якщо сигнал про помилку повториться, зв'яжіться з вашим 
дилером і повідомте про послідовність дій, які призводять до цього сигналу про помилку.

209 QUEUE CUTTER COMP ERROR
Вимкніть і увімкніть живлення верстата. Якщо сигнал про помилку повториться, зв'яжіться з вашим 
дилером і повідомте про послідовність дій, які призводять до цього сигналу про помилку.

210 INSUFFICIENT MEMORY
Недостатньо пам'яті для розміщення програми користувача. Перевірте наявний простір в режимі LIST 
PROG (лістинг програм) і, якщо необхідно, видаліть деякі програми.

211 ODD PROG BLOCK
Можливо, пошкоджена програма. Збережіть всі програми на диск, видаліть все, а потім 
перезавантажте.

212 PROG INTEGRITY ERROR
Можливо, програма пошкоджена. Збережіть усі програми на диск, видаліть усі, а потім 
перезавантажте. Перевірте заряд батареї та сигнал про помилку через розряд батареї.

213 PROGRAM RAM CRC ERROR
Відмова електроніки, можливо відмовив головний процесор.

214 NO. OF PROGRAMS CHANGE
Вказує на те, що кількість програм не відповідає внутрішній змінній, яка зберігає кількість завантажених 
програм. Можливо, проблема плати процесора.

215 FREE MEMORY PTR CHANGED
Вказує на те, що обсяг пам'яті, використовуваної програмами, врахованими в системі, не відповідає змінній, яка 
вказує на вільну пам'ять. Можливо, проблема плати процесора.

216 EPROM SPEED FAILURE
Можливо, проблема плати процесора.

217 X PHASING ERROR
Під час ініціалізації фазування безщіткового двигуна сталася помилка. Це може бути спричинено несправністю 
датчика положення або помилкою в проводці.

218 Y PHASING ERROR
Під час ініціалізації фазування безщіткового двигуна сталася помилка. Це може бути спричинено несправністю 
датчика положення або помилкою в проводці.

219 Z PHASING ERROR
Під час ініціалізації фазування безщіткового двигуна сталася помилка. Це може бути спричинено несправністю 
датчика положення або помилкою в проводці.

220 A PHASING ERROR
Під час ініціалізації фазування безщіткового двигуна сталася помилка. Це може бути спричинено несправністю 
датчика положення або помилкою в проводці.

221 B PHASING ERROR
Під час ініціалізації фазування безщіткового двигуна сталася помилка. Це може бути спричинено несправністю 
датчика положення або помилкою в проводці.

222 C PHASING ERROR
Під час ініціалізації фазування безщіткового двигуна сталася помилка. Це може бути спричинено несправністю 
датчика положення або помилкою в проводці.

223 DOOR LOCK FAILURE
У верстатах, обладнаних захисними блокуваннями, цей сигнал про помилку виникає, коли система 
управління вважає, що двері відкриті, але вони закриті. Перевірте ланцюги замикання дверей.
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224 X TRANSITION FAULT
Неприпустима трансформація лічильних імпульсів датчика положення осі Х. Цей сигнал про помилку 
зазвичай вказує на пошкодження датчика положення, і дані датчика положення є недостовірними. Також 
може бути викликано поганим контактом в роз'ємах MOCON (система управління двигуном) або друкованій 
платі MOTIF (інтерфейс двигуна).

225 Y TRANSITION FAULT
Неприпустима трансформація лічильних імпульсів датчика положення осі Y. Цей сигнал про помилку 
зазвичай вказує на пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Може також 
бути викликано поганим контактом в роз'ємах MOCON (система управління двигуном) або друкованій платі 
MOTIF (інтерфейс двигуна).

226 Z TRANSITION FAULT
Неприпустима трансформація лічильних імпульсів датчика положення осі Z. Цей сигнал про помилку 
зазвичай вказує на пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Може також 
бути викликано поганим контактом в роз'ємах MOCON (система управління двигуном) або друкованій платі 
MOTIF (інтерфейс двигуна).

227 A TRANSITION FAULT
Неприпустима трансформація лічильних імпульсів датчика положення осі A. Цей сигнал про помилку 
зазвичай вказує на пошкодження датчика положення, і дані датчика положення є недостовірними. Також 
може бути викликано поганим контактом у роз'ємах MOCON (система управління двигуном) або друкованій 
платі MOTIF (інтерфейс двигуна).

228 B TRANSITION FAULT
Неприпустима трансформація лічильних імпульсів осі B. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Може також бути викликано 
поганим контактом в роз'ємах MOCON (система управління двигуном) або друкованій платі MOTIF 
(інтерфейс двигуна).

229 C TRANSITION FAULT
Неприпустима трансформація лічильних імпульсів осі C. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Може також бути викликано 
поганим контактом в роз'ємах MOCON (система управління двигуном) або друкованій платі MOTIF 
(інтерфейс двигуна).

231 JOG HANDLE TRANSITION FAULT
Неприпустима трансформація лічильних імпульсів датчика положення маховика ручного переміщення. 
Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на пошкодження датчика положення, і дані датчика положення 
недостовірні. Може бути викликано поганим контактом в роз'ємах.

232 SPINDLE TRANSITION FAULT
Неприпустима трансформація лічильних імпульсів датчика положення шпинделя. Цей сигнал про помилку 
зазвичай вказує на пошкодження датчика положення, і дані датчика положення є недостовірними.
Може бути викликано поганим контактом в роз'ємах на MOCON.

233 JOG HANDLE CABLE FAULT
У кабелі від датчика положення маховика ручного переміщення відсутні достовірні різницеві сигнали.

234 SPINDLE CABLE FAULT
У кабелі від датчика положення шпинделя відсутні достовірні різницеві сигнали.

235 SPINDLE Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах датчика положення.

236 SPINDLE MOTOR OVERLOAD
Двигун шпинделя перевантажений.

237 SPINDLE FOLLOWING ERROR
Похибка між швидкістю шпинделя за командами і фактичною швидкістю перевищила допустимий 
максимум (задається параметром 184).

238 AUTOMATIC DOOR FAULT
Автоматичні двері отримали команду на виконання операції, але не завершили операцію. Двері:
1) Отримала команду на закриття, але не змогла досягти вимикача закритого стану в допустимий час; 2) 
Отримала команду на відкриття, але не змогла досягти вимикача відкритого стану (не всі двері мають 
вимикач відкритого стану) в допустимий час; або 3) Отримала команду на відкриття, але не почала 
переміщатися в допустимий час. Перевірте вимикач дверей, двері на механічне заїдання і що двигун дверей 
і муфта функціонують правильно.

239 UNKNOWN MOCON1 ALARM
MOCON повідомила програмне забезпечення про сигнал про помилку. Поточна версія програмного 
забезпечення не змогла розпізнати сигнал про помилку.

240 EMPTY PROG OR NO EOB
Не знайдено програму ГЧПУ або закінчення програми.
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241 INVALID CODE
Несправність навантаження RS-232. Дані були збережені як коментар. Перевірте отриману програму.

242 NUMBER FORMAT ERROR-OR TOO LONG
Перевірте вхідний файл на наявність чисел у неприпустимому форматі. Число може мати занадто 
багато цифр або кілька десяткових знаків. Дані з помилками будуть розміщені на сторінці MESSAGES 
(повідомлення) як коментар із знаком питання.

243 BAD NUMBER
Введено нечислові дані.

244 MISSING (...)
Коментар повинен закінчуватися дужкою «)». Цей сигнал про помилку також може з'явитися, якщо коментар 
довше 80 символів.

245 UNKNOWN CODE
Перевірте рядок введення або дані від RS-232. Цей сигнал про помилку може з'явитися під час редагування 
даних програми або завантаження з RS-232. Див. рядок введення на сторінці MESSAGE (повідомлення).

246 STRING TOO LONG
Рядок введення занадто довгий. Рядок введення даних повинен бути скорочений.

247 CURSOR DATA BASE ERROR
Вимкніть і увімкніть живлення верстата. Якщо сигнал про помилку повториться, зв'яжіться з вашим дилером 
і повідомте про послідовність дій, які призводять до цього сигналу про помилку.

248 NUMBER RANGE ERROR
Числові дані за межами діапазону.

249 PROG DATA BEGINS ODD
Можливо, пошкоджена програма. Збережіть всі програми на диск, видаліть все, а потім перезавантажте.

250 PROG DATA ERROR
Можливо, програма пошкоджена. Збережіть усі програми на диск, видаліть усі, потім перезавантажте.

251 PROG DATA STRUCT ERROR
Можливо, програма пошкоджена. Збережіть усі програми на диск, видаліть усі, а потім перезавантажте.

252 MEMORY OVERFLOW
Можливо, програма пошкоджена. Збережіть усі програми на диск, видаліть усі, потім перезавантажте.

253 ELECTRONICS OVERHEA
Температура блоку управління перевищила 135 градусів F (60 градусів C). Може бути викликано 
несправністю електронної апаратури, високою температурою навколишнього повітря або засміченням 
повітряного фільтра.

254 SPINDLE MOTOR OVERHEAT
Двигун, що приводить в рух шпиндель, перегрівся. Датчик температури двигуна шпинделя зчитував високу 
температуру більше 1,5 секунди.

255 NO TOOL IN SPINDLE
Є неприпустимий номер інструменту в пункті «шпиндель» таблиці гнізд інструменту. Пункт «шпиндель» не 
може дорівнювати 0 і повинен бути внесений до списку в тілі таблиці. Якщо в шпинделі немає ніякого 
інструменту, введіть число для порожнього гнізда в пункт «шпиндель». Якщо в пункті «шпиндель» є номер 
інструменту, переконайтеся, що він знаходиться в тілі таблиці і що це гніздо порожнє.

256 CURRENT TOOL UNKNOWТN
Поточна інформація інструменту була втрачена. Найімовірніше, це сталося через повторну 
ініціалізацію. Ймовірно, що наступна зміна інструменту за командою призведе до зіткнення між 
шпинделем і інструментом у гнізді. Щоб усунути можливість зіткнення, виконайте Tool Changer Restore 
(відновлення пристрою зміни інструментів). Не використовуйте Power Up/Restart 
(увімкнення/перезапуск), оскільки це змусить верстат спробувати повернути інструмент у поворотний 
магазин.

257 PROG DATA ERROR
Можливо, пошкоджена програма. Збережіть всі програми на диск, видаліть все, а потім 
перезавантажте.

258 INVALID DPRNT FORMAT
Оператор макросу DPRNT має неприпустиму структуру.

259 LANGUAGE VERSION
Проблема з мовними файлами. Перезавантажте файли іноземної мови.
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260 LANGUAGE CRC
Вказує, що флеш-пам'ять була зруйнована або пошкоджена.

261 ROTARY CRC ERROR
Помилка CRC (помилка циклічного контролю надлишковості) в збережених параметрах поворотного 
столу (використовуються налаштуваннями 30, 78).

262 PARAMETER CRC MISSING
RS-232 або дані зчитування параметра з диска не мають CRC при завантаженні з диска або RS-232.

263 LEAD SCREW CRC MISSING
Таблиці компенсації ходового гвинта не мають CRC при завантаженні з диска або RS-232.

264 ROTARY CRC MISSING
Таблиці компенсації поворотного столу не мають CRC при завантаженні з диска або RS-232.

265 MACRO VARIABLE FILE CRC ERROR
Файл змінних макросу має помилку CRC. Можливо пошкоджено файл

266 TOOL CHANGER FAULT
Виконайте відновлення пристрою зміни інструментів.

267 TOOL DOOR OUT OF POSITION
Цей сигнал про помилку буде згенерований на горизонтальному фрезерному верстаті при зміні 
інструменту, коли параметр 278 TL DR SWITCH встановлений на 1 і вимикач дверцят поворотного 
магазину інструменту вказує, що дверцята відкриті після отримання команди на закриття або закриті 
після отримання команди на закриття. Найімовірніше, цей сигнал про помилку буде викликаний 
заїданням або поломкою вимикача.

268 DOOR OPEN @ M95 START
Породжується кожного разу, коли виявлено M95 (сплячий режим), а дверцята відкриті. Для 
запуску сплячого режиму дверцята повинні бути закриті.

269 TOOL ARM FAULT
Коромисло пристрою зміни інструментів не знаходиться в заданому положенні. Виконайте відновлення 
пристрою зміни інструментів.

270 C SERVO ERROR TOO LARGE
Занадто велике навантаження або швидкість двигуна осі С. Різниця між положенням двигуна і положенням 
за командою перевищила параметр 506. Двигун також може бути заблокований, від'єднаний або відмовив 
привід. Серводвигуни будуть вимкнені, необхідно натиснути RESET (скидання) для перезапуску. Цей 
сигнал про помилку може бути викликаний несправностями приводу, двигуна.

271 C SERVO OVERLOAD
Перевищення навантаження на двигуні осі С. Це може статися, якщо навантаження на двигуні протягом 
декількох секунд або навіть хвилин є достатньо великим, щоб перевищити тривалу потужність двигуна. 
Коли це відбувається, серводвигуни вимикаються. Цей сигнал про помилки також може бути викликаний 
будь-якою причиною дуже високого навантаження на двигуни.

272 C-AXIS MOTOR OVERHEAT
Перегрів серводвигуна. Датчик температури в двигуні показує більше 150 градусів F. Може бути викликано 
тривалим перевантаженням двигуна, наприклад, якщо супорт буксував на упорах кілька хвилин.

273 C MOTOR Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах датчика положення.

274 C LIMIT SWITCH
Удар осі по кінцевому вимикачу або від'єднання вимикача. Записані межі ходу повинні зупинити супорти 
до удару по кінцевих вимикачах. Перевірте значення параметра GRID OFFSET (зсув сітки) і проводку до 
кінцевого вимикача і роз'єму P5 збоку на головній шафі. Може викликатися ослабленням вала датчика 
положення в задній частині двигуна або муфти двигуна до гвинта.

275 C AXIS Z CH MISSING
Немає очікуваного опорного сигналу Z від датчика положення. Може бути викликано ненадійними 
з'єднаннями, забрудненням датчика положення або помилкою параметра.

276 C AXIS DRIVE FAULT
Перевантаження за струмом у серводвигуні C. Може бути спричинене заклиненим або перевантаженим 
двигуном. Серводвигуни вимкнені. Може бути спричинене коротким замиканням у двигуні або замиканням 
на землю одного дроту двигуна.
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277 C ZERO RET MARGIN TOO SMALL
Цей сигнал про помилку з'явиться, якщо кінцеві вимикачі вихідного положення переміщуються або 
розрегульовані. Цей сигнал про помилку вказує, що положення повернення на нуль змінюється при 
кожному новому поверненні на нуль. Сигнал каналу Z  датчика положення повинен подаватися від 1/8 до 
7/8 обороту від розмикання вимикача початку координат. Серводвигуни не будуть вимкнені, але операція 
повернення на нуль буде зупинена.

278 C CABLE FAULT
У кабелі від датчика положення осі С відсутні достовірні різницеві сигнали.

279 X AXIS LINEAR SCALE Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика відмови Z, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах шкали.

280 Y AXIS LINEAR SCALE Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика відмови Z, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах шкали.

281 Z AXIS LINEAR SCALE Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика відмови Z, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах шкали.

282 A AXIS LINEAR SCALE Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика відмови Z, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах датчика положення.

283 X AXIS LINEAR SCALE Z CH MISSING
Обриви проводів або забруднення датчика положення. Всі серводвигуни вимкнені. Ця відсутність каналу Z 
може бути викликана поганим контактом в роз'ємах шкали.

284 Y AXIS LINEAR SCALE Z CH MISSING
Обриви проводів або забруднення датчика положення. Всі серводвигуни вимкнені. Ця відсутність каналу Z 
може бути викликана поганим контактом в роз'ємах датчика положення.

285 Z AXIS LINEAR SCALE Z CH MISSING
Обриви проводів або забруднення датчика положення. Всі серводвигуни вимкнені. Ця відсутність каналу Z 
може бути викликана поганим контактом в роз'ємах датчика положення.

286 A AXIS LINEAR SCALE Z CH MISSING
Обриви проводів або забруднення датчика положення. Всі серводвигуни вимкнені. Ця відсутність каналу Z 
може бути викликана поганим контактом в роз'ємах датчика положення.

287 X AXIS LINEAR SCALE CABLE FAULT
У кабелі від шкали осі X відсутні достовірні різницеві сигнали.

288 Y AXIS LINEAR SCALE CABLE FAULT
У кабелі від шкали осі Y відсутні достовірні різницеві сигнали.

289 Z AXIS LINEAR SCALE CABLE FAULT
У кабелі від шкали осі Z відсутні достовірні різницеві сигнали.

290 A AXIS LINEAR SCALE CABLE FAULT
У кабелі від шкали осі A відсутні достовірні різницеві сигнали.

291 НИЗЬКИЙ ОБ'ЄМ/ТИСК ПОВІТРЯ ПІД ЧАС ATC
Автоматична зміна інструменту не була виконана через недостатній об'єм або тиск стисненого повітря. 
Перевірте трубопровід подачі повітря.

292 320V POWER SUPPLY FAULT
Сталася відмова джерела живлення 320V. Цей сигнал про помилку подається кожного разу, коли є стан 
перенапруги, зниженої напруги, короткого замикання, перегріву або короткого замикання в регенераторі. 
Цей сигнал про помилку повинен супроводжуватися іншим сигналом про помилку з детальним поясненням 
стану джерела живлення. Для продовження вимкніть і увімкніть живлення.

293 НЕДОСТАТНЯ ДОВЖИНА ЗРІЗУ АБО ЗАКРУГЛЕННЯ КУТА В G01
Перевірте геометрію.

294 NO END MOVE FOR G01 CHAMFER CORNER ROUNDING
У команді G01 було запрошено переміщення на зняття фаски або обробку радіусів кутів, але відсутня 
команда на закінчення переміщення.
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295 MOVE ANGLE TOO SMALL IN G01 CORNER ROUNDING
Тангенс половини кута - нуль. Кут переміщення повинен бути більше ніж 1 градус.

296 НЕДОСТАТНЄ ВИБІР ПЛАНУ В G01 CHAMFER АБО CORNER ROUNDING
Переміщення для зняття фаски або обробки радіусів кутів і кінцеве переміщення повинні бути в одній 
площині з початковим переміщенням.

297 ПЕРЕВИЩЕННЯ ATC SHUTTLE
Човник АУСІ не зміг зупинитися в межах допустимого вікна положення при зміні інструменту. Перевірте 
ослаблення приводного ременя, пошкодження або перегрів двигуна, заїдання або пошкодження вимикача 
готовності човника або вимикача положення човника, або згоряння контактів реле плати управління 
редукторного двигуна. Використовуйте «Tool Changer Restore» ( відновлення пристрою зміни інструментів), 
щоб відновити АУСІ, а потім відновити нормальну роботу.

298 ATC DOUBLE ARM OUT OF POSITION
Вимикач положення подвійного коромисла АУСІ, шляховий вимикач руху за годинниковою стрілкою або 
шляховий вимикач руху проти годинникової стрілки знаходяться в неправильному стані. Перевірте 
заїдання, перекіс або пошкодження вимикачів, заїдання механізму, пошкодження двигуна або 
накопичення забруднень. Використовуйте «Tool Changer Restore» (відновлення пристрою зміни 
інструментів), щоб відновити АУСІ, потім відновлюйте нормальну роботу.

299 ATC SHUTTLE OUT OF POSITION
Вимикач положення човника АУСІ знаходиться в неправильному стані. Перевірте заїдання, перекошення 
або пошкодження вимикача, заїдання механізму, пошкодження двигуна або накопичення забруднень. 
Використовуйте «Tool Changer Restore» (відновлення пристрою зміни інструментів), щоб відновити АУСІ, а 
потім відновити нормальну роботу.

302 INVALID R IN G02 OR G03
Перевірте геометрію. R повинен бути більшим або дорівнювати половині відстані від початку до кінця з 
точністю 0,0010 дюйма (0,010 мм).

303 INVALID X, Y OR Z IN G02 OR G03
Перевірте геометрію.

304 INVALID I, J OR K IN G02 OR G03
Перевірте геометрію. Радіус на початку повинен відповідати радіусу в кінці дуги в межах 0,001 дюйма (0,01 
мм).

305 INVALID Q IN CANNED CYCLE
Q в груповому циклі повинно бути більше нуля.

306 INVALID I, J, K, OR Q IN CANNED CYCL
I, J, K і Q в груповому циклі повинні бути більшими за нуль.

307 SUBROUTINE NESTING TOO DEEP
Вкладення підпрограми обмежено дев'ятьма рівнями. Спростіть вашу програму.

309 ПЕРЕВИЩЕНО МАКСИМАЛЬНУ ШВИДКІСТЬ ПОДАЧІ
Використовуйте нижчу швидкість подачі.

310 INVALID G CODE
Код G не заданий, і це не виклик макросу.

311 UNKNOWN CODE
Програма містить незрозумілий рядок або код.

312 PROGRAM END
Досягнуто кінець підпрограми до M99. Щоб повернутися з підпрограми, потрібен M99.

313 NO P CODE IN M98, M97, M96, G47 OR G65
У M96, M97, M98 або G65 - необхідно помістити номер підпрограми в код P. G47 повинен мати P0 для 
гравіювання тексту або P1 для послідовного порядкового номера.

314 ПІДПРОГРАМА НЕ В ПАМ'ЯТІ
Переконайтеся, що підпрограма знаходиться в пам'яті або що задано макрос.

315 INVALID P CODE IN M97, M98, G47, M99
Код P повинен бути іменем програми, збереженої в пам'яті, без десяткової крапки для M98, і повинен бути 
дійсним номером N для M99. Якщо команда G47, то P повинен бути 0 для гравіювання тексту, 1 для 
послідовних порядкових номерів або значення ASCII від 32 і 126.
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316 X OVER TRAVEL RANGE
Команда на переміщення осі X перевищує допустимий діапазон верстата. Координати верстата в 
негативному напрямку. Цей стан вказує або на помилку в програмі користувача, або на некоректні зміщення.

317 Y OVER TRAVEL RANGE
Команда на переміщення осі Y перевищує допустимий діапазон верстата. Координати верстата в 
негативному напрямку. Цей стан вказує або на помилку в програмі користувача, або на некоректні зміщення.

318 Z OVER TRAVEL RANGE
Команда на переміщення осі Z перевищує допустимий діапазон верстата. Координати верстата в 
негативному напрямку. Цей стан вказує або на помилку в програмі користувача, або на некоректні зміщення.

319 A OVER TRAVEL RANGE
Команда на переміщення осі A перевищує допустимий діапазон верстата. Координати верстата в 
негативному напрямку. Цей стан вказує або на помилку в програмі користувача, або на некоректні зміщення.

320 NO FEED RATE
Повинен бути дійсний код F для функцій інтерполяції.

321 AUTO OFF ALARM
Відбувається тільки в режимі налагодження.

322 SUB PROG WITHOUT M99
Додайте код M99 в кінець програми, що викликається як підпрограма.

323 ATM CRC ERROR
Втрата змінних розширеного управління інструментом (РУІ), можливо сіла батарейка. Перевірте 
розряд батарейки і сигнал про помилку через розряд батарейки.

324 DELAYTIME RANGE ERROR
P код в G04 більше або дорівнює 1000 секунд (більше 999999 мілісекунд). Цей сигнал про помилку може 
також виникати через введення неприпустимого формату часу M95.

325 QUEUE FULL
Вимкніть і увімкніть живлення верстата. Якщо сигнал про помилку повториться, зв'яжіться з вашим 
дилером і повідомте про послідовність дій, які призводять до цього сигналу про помилку.

326 G04 WITHOUT P CODE
Вставте Pn.n для секунд або Pn для мілісекунд.

327 NO LOOP FOR M CODE EXCEPT M97, 98
Код L тут не використовується. Видаліть код L.

328 INVALID TOOL NUMBER
Номер інструменту повинен бути від 1 до значення в параметрі 65.

329 UNDEFINED M CODE
Код М не заданий, і це не виклик макросу.

330 UNDEFINED MACRO CALL
Ім'я макросу O90nn відсутнє в пам'яті. Визначення виклику макросу присутнє в параметрах, і користувацька 
програма здійснила доступ до нього, але макрос не був завантажений в пам'ять.

331 RANGE ERROR
Занадто велике число.

332 H AND T NOT MATCHED
Цей сигнал про помилку генерується, коли налаштування 15 увімкнено, а номер коду H у програмі, що 
виконується, не відповідає номеру інструменту в шпинделі. Виправте коди Hn, виберіть правильний 
інструмент або вимкніть налаштування 15.

333 X AXIS DISABLED
Параметр заблокував цю вісь.
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334 Y AXIS DISABLED
Параметр заблокував цю вісь.

335 Z AXIS DISABLED
Параметр заблокував цю вісь.

336 A AXIS DISABLED
Була зроблена спроба програмувати вісь А, в той час як вона була заблокована (біт DIS-ABLED в параметрі 
43 встановлений на 1), або невидима (біт INVIS AXIS в параметрі 43 встановлений на 1), або програма дала 
команду осі А в той час, як вона була зовнішнім поворотним столом (функція кнопки ROTARY INDEX, біт 
MAP 4TH AXIS в параметрі 315 встановлений на 1).

337 GOTO OR P LINE NOT FOUND
Підпрограма не завантажена в пам'ять або неправильний код P. P не знайдено.

338 INVALID IJK AND XYZ IN G02 OR G03
Є проблема з визначенням кола, перевірте геометрію.

339 MULTIPLE CODES
У будь-якому блоці допускається тільки один код М, X, Y, Z, A, Q, і тільки один код G в одній групі.

340 CUTTER COMP BEGIN WITH G02 OR G03
Виберіть корекцію на ріжучий інструмент раніше. Корекція на ріжучий інструмент повинна 
початися на лінійному переміщенні.

341 CUTTER COMP END WITH G02 OR G03
Блокуйте корекцію на ріжучий інструмент пізніше.

342 CUTTER COMP PATH TOO SMALL
Неможлива геометрія. Перевірте геометрію.

343 DISPLAY QUEUE RECORD FULL
Вимкніть і увімкніть живлення верстата. Якщо сигнал про помилку повториться, зв'яжіться з вашим 
дилером і повідомте про послідовність дій, які призводять до цього сигналу про помилку.

344 CUTTER COMP З G18 & G19
Корекція на ріжучий інструмент допустима тільки в площині XY (G17).

346 M CODE DISABLED A
Проходження команди M80 або M81. Ці команди не допускаються, якщо налаштування 51 DOOR HOLD 
OVERRIDE (ручна корекція зупинки по дверях) відключена, а SAFETY CIRCUIT ENABLED (включена) або 
якщо параметр 251 встановлений на нуль. Також перевірте налаштування 131 для AUTODOOR 
(автоматичні двері) і параметра 57 для DOOR STOP SP (зупинка шпинделя по дверях). B. Проходження 
команд M17 або M18 при перезапуску програми. Ці команди недопустимі при перезапуску програми.

347 INVALID OR MISSING E CODE
Всі групові цикли з 5 осями вимагають глибини, заданої за допомогою позитивного коду Е.

348 РУХ НЕ ДОЗВОЛЕНО В РЕЖИМІ G93
Цей сигнал про помилку генерується, якщо фрезерний верстат знаходиться в режимі оберненозалежної 
подачі, і подана G12, G13, G70, G71, G72, G150 або будь-яка команда на переміщення групи 9.

349 PROG STOP WITHOUT CANCELING CUTTER COMP
Перед зупинкою програми потрібно X/Y вихідне переміщення корекції на ріжучий інструмент.

350 CUTTER COMP LOOK AHEAD ERROR
Занадто багато блоків без переміщення між переміщеннями, коли використовується корекція на ріжучий 
інструмент. Видаліть деякі з блоків, що заважають.

351 INVALID P CODE
У блоці з G103 (Межа попереднього вибору блоку) для коду P має використовуватися значення між 0 і 
15.

352 AUX AXIS POWER OFF
Допоміжні осі C, U, V або W вказують на вимкнення серводвигуна. Перевірте допоміжні осі. Стан від системи 
управління - OFF (вимкнено).

353 AUX AXIS NO HOME
Повернення на нуль ще не виконано на допоміжних осях. Перевірте допоміжні осі.

354 AUX AXIS DISCONNECTED
Допоміжні осі не відповідають. Перевірте допоміжні осі та з'єднання RS-232.
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355 AUX AXIS POSITION MISMATCH
Невідповідність між верстатом і положенням допоміжних осей. Перевірте допоміжні осі та інтерфейси. 
Переконайтеся, що дані ручного введення не впливають на допоміжні осі.

356 AUX AXIS TRAVEL LIMIT
Допоміжні осі намагаються переміститися за межі їх переміщень.

357 AUX AXIS DISABLED
Допоміжні осі заблоковані.

358 MULTIPLE AUX AXIS
Одночасно можна перемістити тільки одну допоміжну вісь.

359 INVALID I, J OR K IN G12 OR G13
Перевірте геометрію.

360 TOOL CHANGER DISABLED
Перевірте параметр 57.

361 GEAR CHANGER DISABLED
Перевірте параметр 57.

362 TOOL USAGE ALARM
Було досягнуто межу ресурсу інструменту. Для продовження виділіть Usage count (підрахунок 
використання) на дисплеї Current Commands Tool Life (поточні команди - ресурс інструменту) і натисніть 
ORIGIN (початковий). Потім натисніть RESET (скидання).

363 COOLANT LOCKED OFF
Вимкнено ручною корекцією, а програма спробувала увімкнути подачу охолоджувальної рідини.

364 NO CIRC INTERP AUX AXIS
З допоміжними осями допустимі тільки прискорена подача або подача.

365 P DEFINITION ERROR
Значення Р не задано або поза межами діапазону. M59 або M69 повинні мати значення P від 1100 до 1155. 
Якщо використовується команда G154, значення P повинно бути між 1 і 99.

366 MISSING I, K OR L IN G70, G71 OR G72
Перевірте відсутні значення.

367 CUTTER COMP INTERFERENCE
G01 не може бути виконана з розміром інструменту.

368 ЗАМАЛИЙ КАНАВКА
Інструмент занадто великий, щоб увійти в надріз.

369 TOOL TOO BIG
Використовуйте для різання менший інструмент.

370 POCKET DEFINITION ERROR
Перевірте геометрію для G150.

371 INVALID I, J, K OR Q
Перевірте G150.

372 ЗМІНА ІНСТРУМЕНТУ В КОНСЕРВОВАНОМУ ЦИКЛІ
Зміна інструменту не допускається під час групового циклу.

373 INVALID CODE IN DNC
Код, виявлений у програмі ГЧПУ, не був інтерпретований через обмеження ГЧПУ.

374 MISSING XYZA IN G31 OR G36
Функція пропуску G31 вимагає переміщення X, Y, Z або А.
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375 Відсутність Z або H у G37
Функція автоматичного вимірювання довжини інструменту G37 вимагає, щоб код H, значення Z і корекція 
на інструмент були включені. Значення X, Y і А неприпустимі.

376 NO CUTTER COMP IN SKIP
Функції пропуску G31 і G37 не можуть використовуватися з корекцією на ріжучий інструмент.

377 NO SKIP IN GRAPH/SIM
Графічний режим не може імітувати функцію пропуску.

378 SKIP SIGNAL FOUND
Був увімкнений код перевірки сигналу пропуску, але пропуск був виявлений, коли не очікувався.

379 SKIP SIGNAL NOT FOUND
Був увімкнений код перевірки сигналу пропуску, але пропуск був виявлений, коли його не очікували.

380 X, Y, A АБО G49 НЕ ДОЗВОЛЕНО В G37
G37 може задати тільки вісь Z і повинен мати визначення корекції на інструмент.

381 G43, G44 НЕ ДОПУСТИМІ В G36 АБО G136
Автоматичне вимірювання зміщення деталі під час роботи повинно виконуватися без корекції на інструмент.

382 D CODE REQUIRED IN G35
У G35 потрібен код Dnn для запису виміряного діаметра інструменту.

383 INCH НЕ ВИБРАНО
Було задано G20, але параметри налаштування вибрали метричне введення.

384 METRIC IS NOT SELECTED
Було задано G21, але параметри налаштування вибрали дюйми.

385 INVALID L, P, OR R CODE IN G10
G10 використовувався для зміни зміщень, але код L, P або R відсутній або неприпустимий.

386 НЕДОСТАТНЄ ФОРМАТ АДРЕСИ
Неправильне використання адреси A...Z.

387 CUTTER COMP NOT ALLOWED WITH G103
Якщо було обмежено буферизацію блоку, корекція на ріжучий інструмент не може 
використовуватися.

388 CUTTER COMP NOT ALLOWED WITH G10
Координати не можуть бути змінені, поки активна корекція на ріжучий інструмент. Перемістіть G10 за 
межі активності корекції на ріжучий інструмент.

389 G17, G18, G19 НЕЗАКОННІ В G68
Площини обертання не можуть бути змінені, поки включено обертання.

390 NO SPINDLE SPEED
Не виявлено код S. Додайте код S.

391 ФУНКЦІЯ ВИМКНЕНА
Спроба використання функції управління, яка не ввімкнена бітом параметра. Встановіть біт 
параметра на 1.

392 B AXIS DISABLED
Була зроблена спроба програмувати вісь А, в той час як вона була заблокована (біт DIS-ABLED в 
параметрі 151 встановлений на 1), або невидима (біт INVIS AXIS в параметрі, 151 встановлений на 1), або 
програма дала команду осі А, в той час як вона була зовнішнім поворотним столом ( функція кнопки 
ROTARY INDEX, біт MAP 4TH AXIS в параметрі 315 встановлений на 1).

393 INVALID MOTION IN G74 OR G84
Жорстке нарізання різьби можливе тільки в напрямку Z мінус G74 або G84. Переконайтеся, що 
відстань від вихідного положення до заданої командою глибини Z знаходиться в негативному 
напрямку.

394 B OVER TRAVEL RANGE
Вісь В перевищить записану межу ходу. Це параметр в негативному напрямку, а в позитивному напрямку - 
нуль верстата. Це відбувається тільки в ході виконання програми користувача.
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395 NO G107 ROTARY AXIS SPECIFIED
Для виконання циліндричного відображення повинна бути задана вісь обертання.

396 НЕДІЙСНА G107 ВКАЗАНА ОСЯ РОТАЦІЇ
Задана вісь обертання - неприпустима вісь, або була заблокована.

397 AUX AXIS IN G93 BLOCK
Цей сигнал про помилку генерується, якщо блок коду G задає будь-яку форму інтерпольованого руху, 
що включає ЯК одну або більше звичайних осей (X, Y, Z, A, B, тощо..............................) ТАК І одну або
більше допоміжних осей (C, U, V, W).

398 AUX AXIS SERVO OFF
Допоміжний серводвигун відключений через відмову.

400 SKIP SIGNAL DURING RESTART
При перезапуску програми виявлено сигнал пропуску коду G (G31, G35, G36, G37, G136).

401 INVALID TANGENT IN GROUP 1 CORNER ROUNDING
При автоматичному знятті фаски або зкругленні кутів розрахунок точки або кута дав неприпустимий 
результат. Це може статися з однієї з наступних причин:
1) Значення тангенса кута було занадто близьким до нуля.
2) Неприпустимий косинус кута.
3) Гіпотенуза розрахованого прямокутного трикутника коротша за катет.
4) Розрахована точка не знаходиться на дузі або лінії. 
Перевірте геометрію.

402 МОЖЛИВЕ ПОШКОДЖЕННЯ ФАЙЛУ
Завантажувані параметри не відповідають очікуваному номеру параметрів. Це може бути через 
завантаження старішого або новішого, ніж програма системи, файлу параметрів, або файл пошкоджений.

403 TOO MANY PROGS
Неможливо мати більше 500 програм у пам'яті.

404 RS-232 NO PROG NAME
При отриманні ALL необхідно мати ім'я в програмах, інакше їх неможливо зберегти.

405 RS-232 ILLEGAL PROG NAME
Перевірте завантажувані файли. Ім'я програми повинно бути Onnnn і повинно бути на початку блоку.

406 RS-232 MISSING CODE
Були отримані пошкоджені дані. Перевірте вашу програму. Програма буде збережена, але пошкоджені дані 
перетворили її на коментар.

407 RS-232 НЕДОСТАТНІЙ КОД
Перевірте вашу програму. Програма буде збережена, але пошкоджені дані перетворили її на коментар.

408 RS-232 NUMBER RANGE ERROR
Перевірте вашу програму. Програма буде збережена, але пошкоджені дані перетворили її на коментар.

409 FILE INVALID N CODE
Пошкоджено параметр або номер налаштування. Після символу «N» має бути позитивне число, яке не може 
бути довше 5 цифр.

410 FILE INVALID V CODE
Пошкоджено параметр або значення налаштування. Після символу «V» має бути додатне або від’ємне 
число, яке не може бути довше 10 цифр.

411 RS-232 EMPTY PROG
Перевірте вашу програму. Між % і % не виявлено програми.

412 RS-232 UNEXPECTED END OF INPUT
Перевірте файл. Він повинен починатися і закінчуватися символом «%». Після другого символу % не 
повинно бути тексту.

413 RS-232 LOAD INSUFFICIENT MEMORY
Отримана програма не поміщається в пам'яті. Перевірте наявний простір в режимі LIST PROG (лістинг 
програм) і, якщо необхідно, видаліть деякі програми.
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414 RS-232 BUFFER OVERFLOW
Дані на ЧПУ передаються занадто швидко. Комп'ютер, що надсилає дані, не реагує на X-OFF.

415 RS-232 OVERRUN
Дані на ЧПУ передаються занадто швидко.

416 RS-232 PARITY ERROR
Дані, отримані ЧПУ, мають помилку парності. Перевірте параметри налаштування парності, 
кількість бітів даних і швидкість. Також перевірте кабелі.

417 RS-232 FRAMING ERROR
Отримані дані були спотворені, і кадрувальні біти не виявлені. Один або більше символів даних будуть 
втрачені. Перевірте параметри налаштування парності, кількість бітів даних і швидкість.

418 RS-232 BREAK
Стан переривання при отриманні. Передавальний пристрій перевів канал у стан переривання. 
Може бути викликано простим обривом у кабелі.

419 INVALID FUNCTION FOR DNC
Код, виявлений на вході програми ГЧПУ, неможливо інтерпретувати.

420 PROGRAM NUMBER MISMATCH
Код O в завантажуваній програмі не відповідає коду O, введеному з клавіатури. Тільки попередження.

421 NO VALID POCKETS
Таблиця гнізд заповнена тире.

422 ПОМИЛКА ТАБЛИЦІ ГНІЗД
Якщо верстат має конус шпинделя 50, повинні бути 2 тире між L. L повинні бути оточені тире.

423 X SCALE/SCREW MISMATCH
Корекція масштабування перевищує один оберт двигуна.

424 Y SCALE/SCREW MISMATCH
Корекція масштабування перевищує один оберт двигуна.

425 Z SCALE/SCREW MISMATCH
Корекція масштабування перевищує один оберт двигуна.

426 A SCALE/SCREW MISMATCH
Корекція масштабування перевищує один оберт двигуна.

427 INTERRUPT OVERRUN
Перевірка виявила стан переривання через переповнення. Переривання відбулося до того, як було 
виконано попереднє переривання. Зверніться до вашого дилера.

429 DISK DIR INSUFFICIENT MEMORY
Пам'ять ЧПУ була майже заповнена, коли була зроблена спроба читання каталогу.

430 FILE UNEXPECTED END OF INPUT
Не виявлено ознаки закінчення %. Перевірте вашу програму. Код кінця файлу ASCII був виявлений у 
вхідних даних до того, як програма була повністю отримана. Це десятковий код 26.

431 FILE NO PROG NAME
При отриманні ALL необхідно мати ім'я в програмах, інакше їх неможливо зберегти.

432 FILE ILLEGAL PROG NAME
Перевірте завантажувані файли. Програма повинна бути Onnnn і повинна бути на початку блоку.

433 FILE EMPTY PROG
Перевірте вашу програму. Між % і % не виявлено програми.
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434 FILE LOAD INSUFFICIENT MEMORY
Отримана програма не поміщається в пам'яті. Перевірте наявний простір в режимі LIST PROG (лістинг 
програм) і, якщо необхідно, видаліть деякі програми.

435 DISK ABORT
Неможливо виконати читання з диска. Можливо, диск пошкоджений або не відформатований. Спробуйте 
заздалегідь перевірений диск. Також викликається брудними головками дисковода. Використовуйте набір 
для чищення.

436 DISK FILE NOT FOUND
Неможливо знайти файл. Можливо, диск пошкоджений або не відформатований. Спробуйте заздалегідь 
перевірений диск. Також викликається брудними головками дисковода. Використовуйте набір для чищення.

444 REGEN ON TOO LONG
Джерело живлення виявило стан, при якому регенератор активний занадто довго. Цей стан вказує на те, що 
подавана напруга змінного струму викликає перевищення напруги на шині постійного струму, що 
навантаження регенератора розімкнуте або відключене, або є надлишок енергії, що скидається двигуном 
шпинделя. Це також може бути викликано занадто високим значенням параметра DECEL. Перевірте 
з'єднання і опір навантаження регенератора, подану напругу змінного струму і значення параметра 186. Для 
продовження вимкніть і увімкніть живлення.

457 AUX AXIS IS ENABLED
Увімкнено одну або більше допоміжних осей. Для нормальної роботи змінних макросу 750 і 751 потрібно, 
щоб допоміжні осі були вимкнені. Переконайтеся, що налаштування 38 дорівнює 0.

458 LINEAR SCALES ENABLED WITHOUT MOTIF
Лінійні шкали включені для осі, але плата інтерфейсу двигуна MOTIF не була виявлена.

471 OUT OF TOOLS
Вичерпано ресурс усіх інструментів у групі поглибленого управління інструментом.

47 ATM FAULT
Вказує на помилку, пов'язану з функцією поглибленого управління інструментом. Програмне забезпечення 
УУІ виявило групу, яка не існує. Зазвичай це можна виправити додаванням відповідної групи.

501 TOO MANY ASSIGNMENTS IN ONE BLOCK
В одному блоці допустиме тільки одне завдання макросу. Розділіть блок на кілька блоків.

502 [ OR = NOT FIRST TERM IN EXPRESSN
Виявлено елемент виразу, якому не передує [ або =, які починають вирази.

503 ILLEGAL MACRO VARIABLE REFERENCE
Використано номер змінної макросу, який не підтримується наявною системою управління, використовуйте 
іншу змінну.

504 UNBALANCED BRACKETS IN EXPRESSION
У виразі виявлено непарні дужки, [ або ]. Додайте або видаліть дужку.

505 VALUE STACK ERROR
Помилка покажчика стека значення виразу макросу. Вимкніть і увімкніть живлення верстата. Якщо сигнал 
про помилку повториться, зв'яжіться з вашим дилером і повідомте про послідовність дій, які призводять до 
цього сигналу про помилку.

506 OPERAND STACK ERROR
Помилка покажчика стека операнда виразу макросу. Вимкніть і увімкніть живлення верстата. Якщо сигнал 
про помилку повториться, зв'яжіться з вашим дилером і повідомте про послідовність дій, які призводять до 
цього сигналу про помилку.

507 ЗАМАЛО ОПЕРАНДІВ У СТОСІ
Операнд виразу виявив недостатню кількість операндів стекової пам'яті виразу. Вимкніть і увімкніть 
живлення верстата. Якщо сигнал про помилку повториться, зв'яжіться з вашим дилером і повідомте про 
послідовність дій, які призводять до цього сигналу про помилку.

508 DIVISION BY ZERO
Операція ділення у виразі макросу спробувала виконати ділення на нуль. Перебудуйте вираз.

509 ILLEGAL MACRO VARIABLE USE
Див. розділ МАКРОСИ, де вказані дійсні змінні.

510 ILLEGAL OPERATOR OR FUNCTION USE
Див. розділ МАКРОСИ, де вказані дійсні оператори.



68

511 UNBALANCED RIGHT BRACKETS
Кількість закриваючих дужок не дорівнює кількості відкриваючих дужок.

512 ILLEGAL ASSIGNMENT USE
Спроба запису в змінну макросу тільки для читання.

513 VARIABLE REFERENCE NOT ALLOWED WITH N OR O
Літерні адреси N і O не можуть поєднуватися зі змінними макросу. Не оголошуйте N#1 тощо.

514 ILLEGAL MACRO ADDRESS REFERENCE
Літерні адреси N і O не можуть поєднуватися зі змінними макросу. Не оголошуйте N#1 і т.д.

515 TOO MANY CONDITIONALS IN A BLOCK
У будь-якому блоці WHILE або IF-THEN допустиме тільки одне умовне вираження.

516 ILLEGAL CONDITIONAL OR NO THEN
Виявлено умовний вираз за межами блоку IF-THEN, WHILE або M99.

517 EXPRSN. NOT ALLOWED WITH N OR O
Вираз макросу не може використовуватися з N або O. Не оголошуйте О[#1] тощо.

518 ILLEGAL MACRO EXPRSN REFERENCE
Вираз макросу не може використовуватися з N або O. Не оголошуйте О[#1] тощо.

519 TERM EXPECTED
При оцінці виразу макросу не знайдено очікуваний операнд.

520 ОПЕРАТОР ОЧІКУЄ
При оцінці виразу макросу не знайдено очікуваний оператор.

521 ILLEGAL FUNCTIONAL PARAMETER
Неприпустиме значення передано у функцію, наприклад SQRT[ або ASIN[.

522 ILLEGAL ASSIGNMENT VAR OR VALUE
Посилання на змінну для запису. Зазначена змінна доступна тільки для читання.

523 CONDITIONAL REQUIRED PRIOR TO THEN
Виявлено «THEN», а умовний оператор не був оброблений у цьому ж блоці.

524 END FOUND WITH NO MATCHING DO
Виявлено «END», а попередній парний «DO» не виявлено. Кількість DO-END повинна 
узгоджуватися.

525 VAR. REF. ILLEGAL DURING MOVEMENT
Змінна не може зчитуватися під час переміщення осі.

526 КОМАНДА ЗНАЙДЕНА НА РЯДКУ DO/END
Виявлено команду коду G у блоці макросу WHILE-DO або END. Перемістіть код G в окремий блок.

527 = NOT EXPECTED OR THEN REQUIRED
В одному блоці допустиме тільки одне присвоювання, або відсутній оператор THEN.

528 PARAMETER PRECEDES G65
У рядках G65 всі параметри повинні слідувати за кодом G G65. Помістіть параметри після G65.

529 ILLEGAL G65 PARAMETER
Адреси G, L, N, O і P не можуть використовуватися для передачі параметрів.

530 TOO MANY I, J, or K’S IN G65
У виклику підпрограми G65 може бути тільки 10 екземплярів I, J або K. Зменшіть кількість I, J або K.

531 MACRO NESTING TOO DEEP
Допускаються тільки чотири рівні вкладення макросу. Зменшіть кількість вкладених викликів G65.

532 UNKNOWN CODE IN POCKET PATTERN
Синтаксис макросу не допускається в типовій підпрограмі гнізда.
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533 MACRO VARIABLE UNDEFINED
Значення умовного виразу обчислено як UNDEFINED (невизначене), тобто #0. Повинно повертати True 
(істина) або False (неправда).

534 DO OR END ALREADY IN USE
Багаторазове використання оператора DO, який не був закритий “END” в цій же підпрограмі. Використовуйте 
іншу кількість DO.

535 ILLEGAL DPRNT STATEMENT
Неправильний формат оператора DPRNT або DPRNT не починає блок.

536 COMMAND FOUND ON DPRNT LINE
Код G був включений в блок DPRNT. Створіть два окремі блоки.

537 RS-232 ABORT ON DPRNT
Відмова зв'язку RS-232 при виконанні оператора DPRNT.

538 MATCHING END NOT FOUND
Оператор WHILE-DO не містить відповідного оператора END. Додайте потрібний оператор END.

539 ILLEGAL GOTO
Вираз після GOTO недійсний.

540 MACRO SYNTAX NOT ALLOWED
Системою управління було інтерпретовано розділ коду, де синтаксис оператора макросу не допускається.

541 MACRO ALARM
Цей сигнал про помилку був породжений командою макросу в програмі.

542 OPERATION NOT AVAILABLE
Ця операція не сумісна з режимом FNC.

600 UOVERTRAVEL RANGE
Команда на переміщення осі U перевищує допустимий діапазон верстата. Координати верстата в 
негативному напрямку. Цей стан вказує або на помилку в програмі користувача, або на некоректні зміщення.

601 VOVERTRAVEL RANGE
Команда на переміщення осі V перевищує допустимий діапазон верстата. Координати верстата в 
негативному напрямку. Цей стан вказує або на помилку в програмі користувача, або на некоректні зміщення.

602 W OVERTRAVEL RANGE
Команда на переміщення осі W перевищує допустимий діапазон верстата. Координати верстата в 
негативному напрямку. Цей стан вказує або на помилку в програмі користувача, або на некоректні зміщення.

603 U LIMIT SWITCH
Удар осі по кінцевому вимикачу або від'єднання вимикача. Записані межі ходу повинні зупинити супорти до 
удару по кінцевих вимикачах. Перевірте значення параметра 373 Grid Offset (зсув сітки) і проводку до 
кінцевого вимикача і роз'єму P5 збоку на головній шафі. Може викликатися ослабленням вала датчика 
положення в задній частині двигуна або муфти двигуна до гвинта.

604 V LIMIT SWITCH
Удар осі по кінцевому вимикачу або від'єднання вимикача. Записані межі ходу повинні зупинити супорти до 
удару по кінцевих вимикачах. Перевірте значення параметра 409 Grid Offset (зсув сітки) і проводку до 
кінцевого вимикача і роз'єму P5 збоку на головній шафі. Може викликатися ослабленням вала датчика 
положення в задній частині двигуна або муфти двигуна до гвинта.

605 W LIMIT SWITCH
Удар осі по кінцевому вимикачу або від'єднання вимикача. Записані межі ходу повинні зупинити супорти до 
удару по кінцевих вимикачах. Перевірте значення параметра 445 Grid Offset (зсув сітки) і проводку до 
кінцевого вимикача і роз'єму P5 збоку на головній шафі. Може викликатися ослабленням вала датчика 
положення в задній частині двигуна або муфти двигуна до гвинта.

608 INVALID Q CODE
Код адреси Q використовував числове значення, яке було неправильним у використаному контексті. У M96 
Q може посилатися тільки на біти від 0 до 63. Використовуйте відповідне значення для Q.
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609 U SERVO ERROR TOO LARGE
Занадто велике навантаження або швидкість двигуна осі U. Різниця між положенням двигуна і положенням 
за командою перевищила параметр 362. Двигун також може бути заблокований, від'єднаний або відмовив 
привід. Серводвигуни будуть вимкнені, необхідно натиснути RESET (скидання) для перезапуску. Цей 
сигнал про помилку може бути викликаний проблемами з приводом, двигуном або якщо супорт зіткнувся з 
механічним упором.

610 V SERVO ERROR TOO LARGE
Занадто велике навантаження або швидкість двигуна осі V. Різниця між положенням двигуна і положенням 
за командою перевищила параметр 398. Двигун також може бути заблокований, від'єднаний або відмовив 
привід. Серводвигуни будуть вимкнені, необхідно натиснути RESET (скидання) для перезапуску. Цей сигнал 
про помилку може бути викликаний проблемами з приводом, двигуном або якщо супорт зіткнувся з 
механічним упором.

611 W SERVO ERROR TOO LARGE
Занадто велике навантаження або швидкість двигуна осі W. Різниця між положенням двигуна і 
положенням за командою перевищила параметр 434. Двигун також може бути заблокований, від'єднаний 
або відмовив привід. Серводвигуни будуть вимкнені, необхідно натиснути RESET (скидання) для 
перезапуску. Цей сигнал про помилку може бути викликаний проблемами з приводом, двигуном або якщо 
супорт зіткнувся з механічним упором.

612 U SERVO OVERLOAD
Перевищення навантаження на двигуні осі U. Це може статися, якщо навантаження на двигуні протягом 
декількох секунд або навіть хвилин є достатньо великим, щоб перевищити тривалу потужність двигуна. 
Коли це відбувається, серводвигуни вимикаються. Цей стан може бути викликаний ударом об механічний 
упор. Це також може бути викликано будь-якою причиною дуже високого навантаження на двигуни.

613 КОМАНДА НЕ ДОЗВОЛЕНА В ФРЕЗЕРІ
Принаймні одна команда у виділеному блоці не може бути виконана, коли активна корекція на ріжучий 
інструмент. Символи видалення блоку (‘/’) та коди М, такі як M06, M46, M50 та M96, не допускаються. 
Програма повинна включати G40 і переміщення виходу корекції на ріжучий інструмент, перш ніж можна 
подавати ці команди.

614 V SERVO OVERLOAD
Перевищення навантаження на двигуні осі V. Це може статися, якщо навантаження на двигуні протягом 
декількох секунд або навіть хвилин є достатньо великим, щоб перевищити тривалу потужність двигуна. 
Коли це відбувається, серводвигуни вимикаються. Цей стан може бути викликаний ударом об механічний 
упор. Це також може бути викликано будь-якою причиною дуже високого навантаження на двигуни.

615 W SERVO OVERLOAD
Перевищення навантаження на двигуні осі W. Це може статися, якщо навантаження на двигуні протягом 
декількох секунд або навіть хвилин є достатньо великим, щоб перевищити тривалу потужність двигуна. 
Коли це відбувається, серводвигуни вимикаються. Цей стан може бути викликаний ударом об механічний 
упор. Це також може бути викликано будь-якою причиною дуже високого навантаження на двигуни.

616 U-AXIS MOTOR OVERHEAT
Перегрів серводвигуна. Датчик температури в двигуні показує більше 150 градусів F (65 градусів С). 
Може бути викликано тривалим перевантаженням двигуна, наприклад, якщо супорт буксував на упорах 
кілька хвилин.

617 V-AXIS MOTOR OVERHEAT
Перегрів серводвигуна. Датчик температури в двигуні показує більше 150 градусів F (65 градусів С). 
Може бути викликано тривалим перевантаженням двигуна, наприклад, якщо супорт буксував на упорах 
кілька хвилин.

618 W-AXIS MOTOR OVERHEAT
Перегрів серводвигуна. Датчик температури в двигуні показує більше 150 градусів F (65 градусів С). 
Може бути викликано тривалим перевантаженням двигуна, наприклад, якщо супорт буксував на упорах 
кілька хвилин.

620 C AXIS DISABLED
Параметри заблокували цю вісь.

621 C OVER TRAVEL RANGE
Вісь С перевищить записану межу ходу. Це параметр у негативному напрямку, а в позитивному напрямку - 
нуль верстата. Це відбувається тільки під час виконання програми користувача.
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62 TOOL ARM FAULT
Цей сигнал про помилку генерується пристроєм зміни інструментів, якщо коромисло не знаходиться в 
положенні початку координат або двигун коромисла вже працює, коли розпочато процес зміни інструменту.

625 CAROUSEL POSITIONING ERROR
Цей сигнал про помилку генерується пристроєм зміни інструментів, якщо умови не є правильними в 
наступних випадках:
• Був увімкнений поворотний магазин або коромисло інструменту, за наявності неприпустимих станів, 
наприклад: Двигун поворотного магазину або коромисла вже працює. Коромисло не на початку координат. 
Поворотний магазин інструменту не на позначці пристрою зміни інструменту, або гніздо інструменту не 
зачинене.
• Поворотний магазин інструменту був у русі, і була виявлена позначка інструменту номер один, але 
поточне гніздо, звернене до шпинделя, не є гніздом номер один. Або поточне гніздо
- гніздо номер один, але не виявлено позначку інструменту номер один.

626 TOOL POCKET SLIDE ERROR
Цей сигнал про помилку генерується пристроєм зміни інструментів. Він генерується, якщо гніздо 
інструменту не перемістилося в положення за командою (і не відбулася посадка) в межах сумарного 
часу, допустимого параметрами 306 і 62.

627 ATC ARM MOTION
Цей сигнал про помилку генерується бічним дисковим пристроєм зміни інструментів. Він генерується, якщо 
коромисло інструменту не почало переміщатися за час, заданий параметром, 309 ARM START TIMEOUT 
(тайм-аут пуску коромисла) або якщо коромисло інструменту не змогло переміститися в задане положення, 
наприклад, в початок координат, затиснуте або розтиснуте положення в межах часу, заданого параметром, 
308 ARM ROTATE TIME (час повороту коромисла), або якщо гніздо інструменту не змогло переміститися 
вгору або вниз в межах часу, заданого параметром, 306 POCKET UP/DN DELAY ( затримка 
підйому/опускання гнізда).

628 ATC ARM POSITIONING ERROR
Цей сигнал про помилку генерується пристроєм зміни інструментів, якщо:
• Коромисло переміщалося з положення ORIGIN (початок координат) в положення CLAMP (затиск) і пройшло 
за інерцією повз точку MOTOR STOP (зупинка двигуна) або не змогло досягти точки CLAMP (затиск).
• Коромисло переміщалося з положення CLAMP (затиск) в положення UNCLAMP (розтиск) і пройшло за 
інерцією повз точку MOTOR STOP (зупинка двигуна) або не змогло досягти точки UNCLAMP (розтиск) (та 
ж фізична точка, що і CLAMP (затиск)).
• Коромисло переміщалося в положення ORIGIN (початок координат) і пройшло за інерцією повз точку 
MOTOR STOP (зупинка двигуна) або не змогло досягти точки ORIGIN (початок координат).

629 APC-PIN CLEAR/HOME SWITCH FAULT
Вимикач звільнення штифта спрацював, коли всі супутники були в вихідних положеннях. Найбільш 
ймовірна причина - забруднення на вимикачі. Перевірте забруднення на вимикачах звільнення штифта і 
вимикачах початку координат супутника. Перевірте проводку вимикачів на пошкодження. Після усунення 
цього стану виконайте M50 (з кодом P для супутника, який буде завантажений), щоб продовжити обробку 
на верстаті.

630 APC-DOOR SW FAULT-SWITCH NOT EQUAL TO SOLENOID
Вимикач дверцят УАСС вказує, що дверцята відкриті, але соленоїд вказує, що дверцята отримали команду 
закритися. Або дверцята не змогли закритися і їх заклинило, або сам вимикач зламаний або його 
заклинило. Крім того, причиною відмови може бути проводка вимикача дверцят. Перевірте вимикач, а потім 
кабель. Після виправлення цього стану виконайте M50, щоб продовжити обробку на верстаті.

631 ПАЛЕТА НЕ ЗАЖАТА
Вертикальні фрезерні верстати: УАСС-супутник, не затиснутий або не в початковому положенні. Не 
намагайтеся переміщати осі X або Y фрезерного верстата, поки УАСС не знаходиться в безпечному стані. 
Один супутник знаходиться в початковому положенні, але інший супутник не затиснутий і не знаходиться в 
початковому положенні. Знайдіть розтиснутий супутник і поверніть його у вихідне положення, якщо це 
можливо. Якщо направляючий штифт зайнятий або супутник частково затиснутий, перейдіть до панелі 
машинного масла/повітря на задній стороні фрезерного верстата і утримуйте в натиснутому положенні 
обидві білі кнопки в центрі електромагнітних повітряних клапанів, при цьому помічник повинен перемістити 
супутник з приймача. Після виправлення цього стану виконайте M50, щоб продовжити обробку на верстаті.
Горизонтальні фрезерні верстати: ПП (положення повороту) супутник не затиснутий. ПП зміни супутника не 
було виконано, або супутник не був нормально затиснутий, коли була подана команда шпинделю. Після 
виправлення цього стану виконайте M50, щоб продовжити обробку на верстаті.

632 APC-UNCLAMP ERROR
Супутник не розтиснувся в допустимий час. Може бути викликано несправним повітряним соленоїдом, 
засміченням або перегином лінії подачі повітря або механічною несправністю. Після виправлення цього 
стану виконайте M50, щоб продовжити обробку на верстаті.
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633 APC-CLAMP ERROR
Супутник не затиснувся в допустимий час відповідно до параметра 316. Цей сигнал про помилку, 
найімовірніше, викликаний тим, що стіл фрезерного верстата не знаходився в правильному положенні. Цей 
стан можна усунути за допомогою налаштування для положення X (#121, #125), як описано в розділі 
«Встановлення». Якщо супутник знаходиться в правильному положенні, але не затиснутий, штовхніть 
супутник до механічного упору і виконайте M18. Якщо супутник затиснутий, але неправильно, виконайте 
M17, щоб розтиснути його, штовхніть супутник в правильне положення і виконайте M18, щоб затиснути 
супутник. Менш звичайними причинами можуть бути: прослизання запобіжної фрикційної муфти, відмова 
двигуна або засмічення або перегин лінії подачі повітря. Після виправлення цього стану виконайте M50, щоб 
продовжити обробку на верстаті.

634 APC-MISLOCATED PALLET
Супутник не розташований правильно на УАСС. Супутник потрібно зрушити назад до механічного упору 
від руки. Після виправлення цього стану виконайте M50, щоб продовжити обробку на верстаті.

635 APC-PAL NUM CONFLICT REC & CH
Конфлікт номера супутника - приймач і пристрій автоматичної зміни супутників: Номер супутника в пам'яті 
не узгоджується з супутником, який фактично використовується. Виконайте M50 для скидання цієї змінної.

636 APC UNLOAD-SWITCH MISSED PAL 1
Супутник #1 не повернувся з приймача на УАСС у допустимий час. Може бути викликано тим, що ланка 
приводу вимикача пропустила кінцевий вимикач, або іншою механічною несправністю, наприклад, 
прослизанням муфти. Після виправлення цього стану виконайте M50, щоб продовжити обробку на верстаті.

637 APC UNLOAD-SWITCH MISSED PAL 2
Супутник #2 не повернувся з приймача на УАСС у допустимий час. Може бути викликано тим, що ланка 
приводу вимикача пропустила кінцевий вимикач, або іншою механічною несправністю, наприклад, 
прослизанням муфти. Після виправлення цього стану виконайте M50, щоб продовжити обробку на верстаті.

638 APC-DOOR NOT OPEN
Автоматичні двері не відкрилися (у допустимий час) або, можливо, впали під час роботи УАСС. Може бути 
спричинено несправним повітряним соленоїдом, засміченням або перегином лінії подачі повітря або 
механічною несправністю. Після виправлення цього стану виконайте M50, щоб продовжити обробку на 
верстаті.

639 APC-DOOR NOT CLOSED
Автоматичні двері не закрилися (у допустимий час), коли це необхідно, після того, як функція УАСС 
була виконана. Може бути викликано несправним повітряним соленоїдом, засміченням або перегином 
лінії подачі повітря або механічною несправністю. Після виправлення цього стану виконайте M50, щоб 
продовжити обробку на верстаті.

640 APC-MISSING PALLET @ REC
Цикл зміни супутника був призупинений, тому що вимикач приймача не був увімкнений. Супутник або 
розтиснутий, або не на приймачі. Переконайтеся, що супутник правильно розташований на приймачі (на 
механічному упорі), потім виконайте M18, щоб затиснути супутник. Після виправлення цього стану 
виконайте M50, щоб продовжити обробку на верстаті.

641 APC-UNKNOWN CHAIN LOCATION
Жоден з шляхових вимикачів ланцюга не спрацював, тому що система управління не може визначити 
положення ланцюга. Це може статися, якщо зміна супутника переривається з будь-якої причини, 
наприклад, сигналом про помилку або аварійною зупинкою. Щоб виправити цю проблему, супутники і 
ланцюг повинні бути зсунуті назад в положення, яке розпізнається, наприклад, обидва супутники - в 
початкове положення або один супутник - в початкове положення, а інший - на приймач. Для переведення 
ланцюга в потрібне положення потрібно використовувати інструмент регулювання положення ланцюга.
Супутники повинні бути пересунуті на місце вручну. Після виправлення цього стану виконайте M50, щоб 
продовжити обробку на верстаті.

642 642 APC-PIN CLEAR SWITCH FAULT
– Несподіваний контакт з одним із вимикачів звільнення штифта пристрою автоматичної зміни 
супутників. Найбільш ймовірна причина – забруднення на вимикачі. Також перевірте вимикачі 
звільнення штифта на пошкодження та їх електричну проводку на пошкодження. Після виправлення 
цього стану виконайте M50, щоб продовжити обробку на верстаті.

643 НИЗЬКИЙ РІВЕНЬ ГАЛЬМІВНОЇ ОЛИВИ A-AXIS
Низький рівень масла в маслоповітряному підсилювачі, що подає гідравлічний тиск до гальма осі
A. Підсилювач розташований спереду на столі верстата. Потрібно долити масло Mobil DTE 24 через 
заливний штуцер підсилювача для того, щоб довести рівень масла до лінії рівня масла, зазначеної на 
підсилювачі. Якщо цей сигнал про помилку повториться протягом 90 днів, зв'яжіться з вашим дилером 
Haas для організації обслуговування верстата.
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644 APC-LOW AIR PRESSURE
Під час роботи пристрою автоматичної зміни супутників було виявлено стан низького тиску повітря. 
Переконайтеся, що подача повітря становить мінімум 100 фунтів/кв.дюйм. Переконайтеся, що лінія подачі 
повітря має нормальний діаметр. Переконайтеся, що регулятор тиску фрезерного верстата встановлений 
на 85 фунтів/кв.дюйм. Якщо цей сигнал про помилку продовжує з'являтися, перевірте всю систему подачі 
стисненого повітря на підвищений витік повітря.

645 AMPLIFIER GROUND
Було виявлено замикання на землю на виході підсилювачів або приводу шпинделя. Це може бути викликано 
замиканням на землю в кабелях двигунів, серводвигуні або двигунах шпинделя.
Перевірте всі кабелі та сервопідсилювачі, якщо несправність зберігається, зв'яжіться з вашим дилером. Для 
продовження вимкніть і увімкніть живлення.

646 VAC INPUT PHASE
Було виявлено втрату фази або падіння частоти в лінії живлення змінного струму. Це відбувається, якщо 
частота поданого живлення нижча, ніж 45 Гц, або вища, ніж 65 Гц, або якщо було падіння напруги. 
Перевірте лінію живлення змінного струму. Для продовження вимкніть і увімкніть живлення.

647 647 REGEN LOAD SHORTED
Виявлено стан короткого замикання навантаження регенератора. Це спричинено коротким замиканням 
кабелів на навантаженні регенератора або коротким замиканням елементів навантаження 
регенератора. Перевірте з'єднання, кабелі та опір навантаження регенератора. Для продовження 
вимкніть і увімкніть живлення.

648 DC BUS SHORTED
При включенні живлення виявлено стан короткого замикання шини 320VDC. Монітор шини постійного 
струму виявив ненормальне перевантаження. Це може бути викликано коротким замиканням в 
конденсаторах блоку живлення 320V, коротким замиканням кабелю, коротким замиканням 
сервопідсилювача або коротким замиканням приводу шпинделя. Це також може бути викликано зниженням 
поданого живлення. Перевірте підсилювач. Перевірте лінії живлення змінного струму. Для продовження 
вимкніть і увімкніть живлення.

649 DC BUS UNDERVOLTAGE
Монітор шини постійного струму виявив стан зниженої напруги. Цей сигнал про помилку виникає, коли 
напруга змінного струму, що подається на верстат, падає більш ніж на 20% нижче номінальної. Перевірте 
лінії живлення змінного струму і переконайтеся, що рівні номінальні. Для продовження вимкніть і увімкніть 
живлення.

650 DC BUS OVERVOLTAGE
Монітор шини постійного струму виявив стан перенапруги. Найпоширеніша причина w ! – розмикання 
навантаження регенератора, це відбувається при уповільненні двигуна. Це також може бути викликано 
підвищенням поданого живлення змінного струму. Перевірте з'єднання і опір навантаження регенератора. 
Перевірте лінії живлення змінного струму і переконайтеся, що рівні номінальні. Для продовження вимкніть і 
увімкніть живлення.

651 Z AXIS IS NOT ZEROED
Вісь Z не була встановлена на нуль. Для продовження відновлення зміни інструменту вісь Z повинна бути 
обнулена. Як тільки вісь Z була обнулена, продовжуйте відновлення зміни інструменту.

652 U ZERO RET MARGIN TOO SMALL
Цей сигнал про помилку з'явиться, якщо кінцеві вимикачі вихідного положення переміщуються або 
розрегульовані. Цей сигнал про помилку вказує, що положення повернення на нуль змінюється при 
кожному новому поверненні на нуль. Сигнал каналу Z  датчика положення повинен подаватися від 1/8 до 
7/8 обороту від розмикання вимикача початку координат. Серводвигуни не будуть вимкнені, але операція 
повернення на нуль буде зупинена.

653 V ZERO RET MARGIN TOO SMALL
Цей сигнал про помилку відбудеться, якщо кінцеві вимикачі вихідного положення переміщуються або 
розрегульовані. Цей сигнал про помилку вказує, що положення повернення на нуль змінюється при 
кожному новому поверненні на нуль. Сигнал каналу Z  датчика положення повинен подаватися від 1/8 до 
7/8 обороту від розмикання вимикача початку координат. Серводвигуни не будуть вимкнені, але операція 
повернення на нуль буде зупинена.

654 W ZERO RET MARGIN TOO SMALL
Цей сигнал про помилку з'явиться, якщо кінцеві вимикачі вихідного положення переміщуються або 
розрегульовані. Цей сигнал про помилку вказує, що положення повернення на нуль змінюється при 
кожному новому поверненні на нуль. Сигнал каналу Z  датчика положення повинен подаватися від 1/8 до 
7/8 обороту від розмикання вимикача початку координат. Серводвигуни не будуть вимкнені, але операція 
повернення на нуль буде зупинена.

655 U CABLE FAULT
У кабелі від датчика положення осі U відсутні достовірні різницеві сигнали.

656 V CABLE FAULT
У кабелі від датчика положення осі V відсутні достовірні різницеві сигнали.
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657 W CABLE FAULT
У кабелі від датчика положення осі W відсутні достовірні різницеві сигнали.

658 U PHASING ERROR
Під час ініціалізації фазування безщіткового двигуна сталася помилка. Це може бути спричинено несправністю 
датчика положення або помилкою в проводці.

659 V PHASING ERROR
Під час ініціалізації фазування безщіткового двигуна сталася помилка. Це може бути спричинено несправністю 
датчика положення або помилкою в проводці.

660 W PHASING ERROR
Під час ініціалізації фазування безщіткового двигуна сталася помилка. Це може бути спричинено несправністю 
датчика положення або помилкою в проводці.

661 U TRANSITION FAULT
Неприпустима трансформація лічильних імпульсів осі U. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення є недостовірними. Також може бути викликано 
поганим контактом у роз'ємах MOCON (система керування двигуном) або друкованій платі MOTIF 
(інтерфейс двигуна).

662 V TRANSITION FAULT
Неприпустима трансформація лічильних імпульсів осі V. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Може також бути викликано 
поганим контактом в роз'ємах MOCON (система управління двигуном) або друкованій платі MOTIF 
(інтерфейс двигуна).

663 W TRANSITION FAULT
Неприпустима трансформація лічильних імпульсів осі W. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Може також бути викликано 
поганим контактом в роз'ємах MOCON (система управління двигуном) або друкованій платі MOTIF 
(інтерфейс двигуна).

664 U AXIS DISABLED
Параметр заблокував цю вісь.

665 V AXIS DISABLED
Параметр блокував цю вісь.

666 W AXIS DISABLED
Параметр блокував цю вісь.

667 U AXIS LINEAR SCALE Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика відмови Z, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах шкали.

668 V AXIS LINEAR SCALE Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика відмови Z, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах шкали.

669 W AXIS LINEAR SCALE Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика відмови Z, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах шкали.

670 TT або B OVER TRAVEL RANGE
Зміна інструменту за командою або переміщення осі В перевищили б допустимий діапазон верстата. 
Координати верстата в негативному напрямку. Цей стан вказує або на помилку в програмі користувача, 
або на некоректні зміщення.

671 TT або B LIMIT SWITCH
Удар осі по кінцевому вимикачу або від'єднання вимикача. Записані межі ходу повинні зупинити супорти до 
удару по кінцевих вимикачах. Перевірте значення параметра 481 Grid Offset ( зсув сітки) і проводку до 
кінцевого вимикача і роз'єму P5 збоку на головній шафі. Може викликатися ослабленням вала датчика 
положення в задній частині двигуна або муфти двигуна до гвинта.

673 TT або B SERVO ERROR TOO LARGE
Занадто велике навантаження або швидкість на двигуні револьверної головки або осі В. Різниця між 
положенням двигуна і положенням за командою перевищила параметр 470. Двигун також може бути 
заблокований, від'єднаний або відмовив привід. Серводвигуни будуть вимкнені, необхідно натиснути 
RESET (скидання) для перезапуску. Цей сигнал про помилку може бути викликаний проблемами з 
приводом, двигуном або якщо супорт зіткнувся з механічним упором.
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674 TT або B SERVO OVERLOAD
Перевищення навантаження на двигуні револьверної головки або осі В. Це може статися, якщо 
навантаження на двигуні протягом декількох секунд або навіть хвилин є досить великим, щоб перевищити 
тривалу потужність двигуна. Коли це відбувається, серводвигуни вимикаються. Може бути викликано 
зіткненням з механічними упорами або занадто високим навантаженням на двигунах. Якщо цей сигнал про 
помилку виникає на верстаті з пристроєм зміни інструментів типу VF-SS, найбільш ймовірна причина - це 
інструмент масою більше ніж 3 фунти, не вказаний як «важкий» в таблиці інструментів.

675 TT або B-AXIS MOTOR OVERHEAT
Перегрів серводвигуна. Датчик температури в двигуні показує більше 150 градусів F. Може бути викликано 
тривалим перевантаженням двигуна, наприклад, якщо супорт буксував на упорах кілька хвилин.

676 TT або B MOTOR Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення є недостовірними. Може бути викликано 
поганим контактом у роз'ємах датчика положення.

677 TT або B AXIS Z CH MISSING
Немає очікуваного опорного сигналу Z від датчика положення. Може бути викликано ненадійними 
з'єднаннями, забрудненням датчика положення або помилкою параметра.

678 TT або B AXIS DRIVE FAULT
Перевантаження по струму в револьверній голівці або серводвигуні В. Може бути викликано заклиненим 
або перевантаженим двигуном. Серводвигуни вимкнені. Цей стан може бути викликаний ударом віссю про 
механічний упор. Може бути викликано коротким замиканням у двигуні або замиканням на землю одного 
проводу двигуна.

679 TT або B ZERO RET MARGIN TOO SMALL
Цей сигнал про помилку з'явиться, якщо кінцеві вимикачі вихідного положення переміщуються або 
розрегульовані. Цей сигнал про помилку вказує, що положення повернення на нуль змінюється при 
кожному новому поверненні на нуль. Сигнал каналу Z  датчика положення повинен подаватися від 1/8 до 
7/8 обороту від розмикання вимикача початку координат. Серводвигуни не будуть вимкнені, але операція 
повернення на нуль буде зупинена.

680 TT або B CABLE FAULT
У кабелі від револьверної головки або датчика положення осі В відсутні достовірні різницеві сигнали.

681 TT або B PHASING ERROR
Під час ініціалізації фазування безщіткового двигуна сталася помилка. Це може бути спричинено несправністю 
датчика положення або помилкою в проводці.

682 TT або B TRANSITION FAULT
Неприпустима трансформація лічильних імпульсів осі B. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Крім того, це може бути викликано 
поганим контактом в роз'ємах на MOCON (управління двигуном) або MOTIF (інтерфейс двигуна).

683 TT або B AXIS DISABLED
Параметр заблокував цю вісь.

684 TT або B AXIS LINEAR SCALE Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика відмови Z, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах шкали.

685 V MOTOR Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах датчика положення.

686 W MOTOR Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах датчика положення.

687 U MOTOR Z FAULT
Відмова підрахунку маркерного імпульсу датчика положення. Цей сигнал про помилку зазвичай вказує на 
пошкодження датчика положення, і дані датчика положення недостовірні. Може бути викликано поганим 
контактом в роз'ємах датчика положення.

688 U AXIS Z CH MISSING
Немає очікуваного опорного сигналу Z від датчика положення. Може бути викликано ненадійними 
з'єднаннями, забрудненням датчика положення або помилкою параметра.
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689 V AXIS Z CH MISSING
Немає очікуваного опорного сигналу Z від датчика положення. Може бути викликано ненадійними 
з'єднаннями, забрудненням датчика положення або помилкою параметра.

690 W AXIS Z CH MISSING
Немає очікуваного опорного сигналу Z від датчика положення. Може бути викликано ненадійними 
з'єднаннями, забрудненням датчика положення або помилкою параметра.

691 U AXIS DRIVE FAULT
Перевантаження по струму в серводвигуні U. Може бути викликане заклиненим або перевантаженим 
двигуном. Серводвигуни вимкнені. Цей стан може бути викликаний ударом віссю об механічний упор. 
Може бути викликано коротким замиканням у двигуні або замиканням на землю одного проводу двигуна.

692 V AXIS DRIVE FAULT
Перевантаження за струмом у серводвигуні V. Може бути спричинене заклиненим або перевантаженим 
двигуном. Серводвигуни вимкнені. Цей стан може бути спричинений ударом віссю об механічний упор. 
Може бути спричинений коротким замиканням у двигуні або замиканням на землю одного дроту двигуна.

693 W AXIS DRIVE FAULT
Перевантаження по струму в серводвигуні W. Може бути викликане заклиненим або перевантаженим 
двигуном. Серводвигуни вимкнені. Цей стан може бути викликаний ударом віссю про механічний упор. 
Може бути викликаний коротким замиканням у двигуні або замиканням на землю одного проводу двигуна.

694 ATC SWITCH FAULT
Виявлено конфліктні стани вимикачів, наприклад одночасне знаходження човника біля шпинделя і човника 
біля ланцюга або гнізда інструменту одночасно вгорі і внизу. Перевірте пошкодження або заїдання 
вимикачів, пошкодження проводки або накопичення забруднень.
Використовуйте «Tool Changer Restore» (відновлення пристрою зміни інструментів), щоб відновити АУСІ, а 
потім відновити нормальну роботу.

695 ATC DOUBLE-ARM CYLINDERTIME OUT
Подвійне коромисло АУСІ не завершило виконання виходу або втягування за час, допустимий параметром 
61. Перевірте правильність орієнтації шпинделя, правильність юстування подвійного коромисла щодо 
ланцюга або шпинделя, адекватність подачі повітря, заїдання механізму, витік повітря, надмірну вагу 
інструменту, накопичення забруднень, адекватний натяг ланцюга, правильність регулювання напрямної 
ланцюга і взаємні перешкоди установчого гвинта різцетримача і ланцюга або захоплення інструменту. 
Використовуйте «Tool Changer Restore» (відновлення пристрою зміни інструментів), щоб відновити АУСІ, а 
потім відновити нормальну роботу.

696 ATC MOTOR TIME OUT
Двигун човника АУСІ або двигун подвійного коромисла не зміг виконати переміщення за командою в 
межах часу, допустимого параметром 60. Перевірте заїдання механізму, справність роботи двигуна і 
вимикача, пошкодження реле плати управління редукторного двигуна, пошкодження електричної 
проводки або перегорання запобіжників на платі управління редукторного двигуна. Використовуйте 
«Tool Changer Restore» (відновлення пристрою зміни інструментів), щоб відновити АУСІ, а потім 
відновити нормальну роботу.

697 ATC MOTOR FAULT
Двигун човника АУСІ або двигун подвійного коромисла несподівано увімкнено. Використовуйте «Tool 
Changer Restore» (відновлення пристрою зміни інструментів), щоб відновити АУСІ, потім відновлюйте 
нормальну роботу.

698 ATC PARAMETER ERROR
Тип АУСІ не може бути встановлений. Перевірте параметр 278, біт 10, HS3 HYD TC (гідравлічний УСІ) 
або параметр 209, біт 2, CHAIN TC (ланцюговий УСІ) на відповідність встановленому пристрою зміни 
інструментів. Використовуйте «Tool Changer Restore» (відновлення пристрою зміни інструментів), щоб 
відновити АУСІ, потім відновлюйте нормальну роботу.

791 COMM. FAILURE WITH MOCON2
Під час самотестування зв'язку між MOCON2 і головним процесором головний процесор не відповідає. 
Перевірте кабельні з'єднання і друковані плати. Цей сигнал про помилку може бути викликаний 
відмовою пам'яті, яка була виявлена на MOCON2.

792 MOCON2 WATCHDOG FAULT
Відмова під час самотестування MOCON2. Зверніться до вашого дилера.

799 НЕВІДОМА ПОМИЛКА MOCON2
Mocon2 повідомила програмне забезпечення про сигнал про помилку. Поточна версія програмного 
забезпечення не змогла розпізнати сигнал про помилку.
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900 A PARAMETER HAS BEEN CHANGED
Коли оператор змінює значення параметра, до хронології сигналів про помилку додається сигнал про 
помилку 900. При показі хронології сигналів про помилку оператор бачить номер параметра, старе 
значення та дату і час зміни. Зверніть увагу на те, що цей сигнал про помилку неможливо скинути, він 
служить тільки для інформації.

901 ПАРАМЕТРИ ЗАВАНТАЖЕНО З ДИСКА
При завантаженні файлу параметрів з диска до хронології сигналів про помилку додасться сигнал про 
помилку 901 з датою і часом. Зверніть увагу на те, що цей сигнал про помилку неможливо скинути, він 
служить тільки для інформації.

902 PARAMETERS HAVE BEEN LOADED BY RS232
При завантаженні файлу параметрів з RS-232 до хронології сигналів про помилку додається сигнал про 
помилку 902 з датою і часом. Зверніть увагу на те, що цей сигнал про помилку неможливо скинути, він 
служить тільки для інформації.

903 CNC MACHINE POWERED UP
При включенні живлення верстата до хронології сигналів про помилку додається сигнал про помилку 903 з 
датою і часом. Зверніть увагу на те, що цей сигнал про помилку неможливо скинути, він служить тільки для 
інформації.

904 ATC AXIS VISIBLE
Вісь пристрою зміни інструментів повинна бути невидимою для операцій зміни інструменту з пристроями 
зміни інструментів HS (серія горизонтальних обробних центрів). Встановіть параметр 462 біт 18, INVIS 
AXIS на 1. Це зробить вісь пристрою зміни інструментів невидимою, і зміна інструменту буде допустимою.

905 NO P CODE IN M14, M15, M36
У M14, M15, M36 номер супутника повинен вміщатися в коді P.

906 INVALID P CODE IN M14, M15, M36 OR M50
Код P повинен бути достовірним номером супутника без десяткової крапки і повинен бути 
дійсним цілим числом.

907 APC UNLOAD-SWITCH MISSED PAL 3
Супутник #3 не повернувся з приймача на УАСС у допустимий час. Може бути викликано тим, що ланка 
приводу вимикача пропустила кінцевий вимикач, або іншою механічною несправністю, наприклад, 
прослизанням муфти.

908 APC UNLOAD-SWITCH MISSED PAL 4
Супутник #4 не повернувся з приймача на УАСС у допустимий час. Може бути викликано тим, що ланка 
приводу вимикача ланцюга пропустила кінцевий вимикач, або іншою механічною несправністю, 
наприклад, прослизанням муфти.

909 APC-PROGRAM NOT LISTED
Відсутнє ім'я програми в таблиці циклограми супутників для завантаженого супутника. Для виконання 
програми для завантаженого супутника введіть ім'я програми в стовпець Program Name (ім'я програми) 
таблиці циклограми супутників для супутника, який вам потрібно використовувати, або видаліть M48 з 
підпрограми, яку потрібно використовувати. Переконайтеся, що програма і супутник сумісні.

910 APC-PROGRAM CONFLICT
Підпрограма, яку ви намагаєтеся виконати, не призначена для завантаженого супутника. У таблиці 
циклограми супутників на цей супутник призначена інша програма. Або введіть ім'я програми, яку потрібно 
виконати, у стовпець Program Name (ім'я програми) таблиці стану супутників, або видаліть M48 з підпрограми, 
яку потрібно використовувати. Переконайтеся, що підпрограма і супутник сумісні.

911 APC-PAL LOAD/UNLOAD AT ZERO
Один або більше супутників на пристрої автоматичної зміни супутників має нульове значення 
положення завантаження або вивантаження. Це вказує на те, що процедура налаштування УАСС не 
була закінчена. Встановіть правильні положення завантаження і вивантаження для всіх супутників і 
введіть положення у відповідні параметри налаштування. Див. посібник оператора для конкретної 
моделі УАСС, де вказані номери, що використовуються для налаштування.

912 APC-NO P CODE OR Q CODE FOR M46
M46 повинен мати код P і код Q. Код P повинен бути номером рядка в поточній програмі. Код Q - це номер 
супутника, якщо він завантажений, це викличе перехід до номера рядка програми.

913 APC-NO P CODE OR Q CODE FOR M49
M49 повинен мати код Q. Код P - це номер супутника. Код Q - це стан, який повинен прийняти супутник.

914 APC-INVALID P CODE
Код P повинен бути ім'ям програми, збереженої в пам'яті. Ім'я програми не повинно мати десяткової крапки. 
Видаліть всі десяткові крапки з імені програми.

915 APC-ILLEGAL NESTING G188 або M48
G188 допустимий тільки в основній програмі. M48 допустимий тільки в програмі, внесеної до списку в 
таблиці циклограми супутників або підпрограмі першого рівня.
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916 APC-NEGATIVE PAL PRIORITY INDEX
Помилка програми, зв'яжіться з вашим дилером.

917 APC-КІЛЬКІСТЬ ПАЛЕТ ДОРІВНЮЄ НУЛЮ
Параметр 606 повинен мати значення, якщо параметр 605 не дорівнює нулю. Встановіть параметр 606 на кількість 
супутників вашого гнучкого виробничого модуля.

918 APC LOAD-SWITCH MISSED PAL 1
Супутник № 1 не виконав переміщення з УАСС на приймач у допустимий час. Цикл зміни супутника був 
призупинений, тому що вимикач приймача не був увімкнений. Супутник або розтиснутий, або не на 
приймачі. Переконайтеся, що супутник правильно розташований на приймачі ( на механічному упорі), потім 
виконайте M18, щоб затиснути супутник. Після виправлення цього стану виконайте M50, щоб продовжити 
обробку на верстаті.

919 APC LOAD-SWITCH MISSED PAL 2
Супутник № 2 не виконав переміщення з УАСС на приймач у допустимий час. Цикл зміни супутника був 
призупинений, тому що вимикач приймача не був увімкнений. Супутник або розтиснутий, або не на 
приймачі. Переконайтеся, що супутник правильно розташований на приймачі ( на механічному упорі), потім 
виконайте M18, щоб затиснути супутник. Після виправлення цього стану виконайте M50, щоб продовжити 
обробку на верстаті.

920 APC LOAD-SWITCH MISSED PAL 3
Супутник #3 не виконав переміщення з УАСС на приймач у допустимий час. Цикл зміни супутника був 
призупинений, тому що вимикач приймача не був увімкнений. Супутник або розтиснутий, або не на 
приймачі. Переконайтеся, що супутник правильно розташований на приймачі ( на механічному упорі), потім 
виконайте M18, щоб затиснути супутник. Після виправлення цього стану виконайте M50, щоб продовжити 
обробку на верстаті.

921 APC LOAD-SWITCH MISSED PAL 4
Супутник №4 не виконав переміщення з УАСС на приймач у допустимий час. Цикл зміни супутника був 
призупинений, тому що вимикач приймача не був увімкнений. Супутник або розтиснутий, або не на 
приймачі. Переконайтеся, що супутник правильно розташований на приймачі ( на механічному упорі), потім 
виконайте M18, щоб затиснути супутник. Після виправлення цього стану виконайте M50, щоб продовжити 
обробку на верстаті.

922 APC-TABLE NOT DECLARED
Програмне забезпечення викликає недійсні таблиці. Помилка програми, зв'яжіться з вашим дилером.

923 A INDEXER IS NOT AT THE PROPER INCREMENTAL POSITION
Індексатор перемістився в положення, в якому не може бути виконана посадка.

924 B INDEXER IS NOT AT THE PROPER INCREMENTAL POSITION
Індексатор перемістився в положення, в якому не може бути виконана посадка.

925 ІНДЕКСАТОР НЕ ПОВНІСТЮ ПІДНЯТИЙ
Індексатор як і раніше знаходиться в положенні посадки. Він не перейшов повністю у верхнє положення і 
не може обертатися. Виконайте скидання і повторне обнулення індексатора.

926 B ІНДЕКСАТОР НЕ ПОВНІСТЮ ПЕРЕМІЩЕНИЙ У ВЕРХНЄ ПОЛОЖЕННЯ
Індексатор, як і раніше, перебуває в стані посадки. Він не перейшов повністю у верхнє положення і не 
може обертатися. Виконайте скидання і повторне обнулення індексатора.

927 ILLEGAL G1 CODE FOR ROTARY INDEXER
Обертовий індексатор виконує тільки переміщення прискореної подачі G0. Переміщення подачі G1 
неприпустимо.

937 INPUT LINE POWER FAULT
Цей сигнал про помилку працює з модулем виявлення збоїв живлення. Цей сигнал про помилку виникає 
щоразу, коли живлення, що подається на верстат, падає нижче значення опорної напруги в параметрі 730 
на час в параметрі 731. Вимкніть і увімкніть живлення для продовження.

938 LANGUAGES LOADED
До системи управління нещодавно були завантажені іноземні мови.

939 LANGUAGES FAILED TO LOAD
У систему управління не вдалося завантажити іноземні мови. Мови або перевищують сумарний обсяг 
флеш-пам'яті, або недостатньо доступної флеш-пам'яті. Спробуйте стерти одну мову з диска.
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940 SIDE MOUNT CAROUSEL ERROR
Цей сигнал про помилку генерується пристроєм зміни інструментів, якщо двигун поворотного магазину 
продовжує працювати, коли гніздо інструменту розтиснуте і опущене перед зміною інструменту. Якщо 
поворотний магазин не починає обертатися після закінчення допустимого часу, заданого параметром 60 
TURRET START DELAY (затримка пуску револьверної головки) або не припиняє обертання після 
допустимого часу, заданого параметром 61 TURRET STOP DELAY (затримка зупинки револьверної 
головки).

941 POCKET-TOOL TABLE ERROR
Цей сигнал про помилку генерується пристроєм зміни інструментів, якщо інструмент, заданий програмою, не 
знайдений в таблиці гнізд інструменту (POCKET-TOOL) або розшукуване гніздо за межами діапазону.

942 CAROUSEL POSITION TIMEOUT
Цей сигнал про помилку генерується пристроєм зміни інструментів, якщо поворотний магазин не почав 
рухатися після закінчення допустимого часу або не зупинився після допустимого часу, заданого 
параметрами 60 TURRET START DELAY (затримка пуску револьверної головки) і 61 TURRET STOP DELAY 
(затримка зупинки револьверної головки), відповідно.

943 UNPROCESSED QUEUE CELL IN TOOL CHANGE
Є невідома команда, породжена під час зміни інструменту. Збережіть вашу поточну програму на диск і 
повідомте свого дилера.

944 INDEXER OUT OF POSITION
Зсув індексатора осі А. Перемістіть вісь А в положення в межах 1 градуса від положення затиску, перш 
ніж виконувати програму.

945 APC-LIFT FRAME DOWN TIMEOUT
Пристрій автоматичної зміни супутників отримав команду опуститися, але шляховий вимикач не спрацював 
до настання тайм-ауту. Переконайтеся у відсутності сторонніх предметів під напрямними підйомника. 
Переконайтеся, що є адекватна подача повітря і тиск повітря. Переконайтеся в коректності параметра 320. 
Перевірте заїдання повітряних соленоїдів і засмічення отвору випуску повітря. Перевірте шляховий вимикач 
нижнього положення супутника і проводку на пошкодження, комутовані з'єднання на наявність електричного 
контакту і підйомник на нормальну роботу.
Після виявлення причини та усунення несправності натисніть TOOL CHANGER RESTORE (відновлення 
пристрою зміни інструментів) для входу в режим відновлення пристрою зміни супутників, відновите пристрій 
автоматичної зміни супутників і продовжуйте роботу.

946 APC-PALLET CLAMP TIMEOUT
Супутник у фрезерному верстаті не затиснувся у допустимий час. Переконайтеся у відсутності сторонніх 
предметів під супутником і між супутником та притискною плитою. Переконайтеся, що є адекватна подача 
повітря та тиск повітря. Перевірте заїдання повітряних соленоїдів та засмічення отвору випуску повітря. 
Перевірте нормальну роботу вимикача затиснутого положення супутника, відсутність пошкоджень проводки 
і вимикача та юстування супутника. Перевірте нормальну роботу механізму затиску супутника. Після 
виявлення причини та усунення несправності натисніть TOOL CHANGER RE-STORE (відновлення пристрою 
зміни інструментів) для входу в режим відновлення пристрою зміни супутників, відновите пристрій 
автоматичної зміни супутників і продовжуйте роботу.
Параметр 317 задає період тайм-ауту затиску супутника.

947 APC-PALLET UNCLAMP TIMEOUT
Супутник на фрезерному верстаті не розтиснувся в допустимий час. Переконайтеся у відсутності сторонніх 
предметів між супутником і притискною плитою. Переконайтеся, що є адекватна подача повітря і тиск 
повітря. Перевірте заїдання повітряних соленоїдів і засмічення отвору випуску повітря. Перевірте 
нормальну роботу вимикача затиснутого положення супутника, відсутність пошкоджень проводки і вимикача 
та юстування супутника. Перевірте притискну плиту супутника на наявність пошкоджень. Після виявлення 
причини та усунення несправності натисніть TOOL CHANGER RESTORE (відновлення пристрою зміни 
інструментів) для входу в режим відновлення пристрою зміни супутників, відновите пристрій автоматичної 
зміни супутників і потім продовжуйте роботу.
Параметр 316 задає тайм-аут розтискання.

948 APC-SOFTWARE ERROR
Відмова в програмному забезпеченні пристрою автоматичної зміни супутників. Запишіть дії, які призвели до 
сигналу про помилку. Запишіть також наступну інформацію: На пульті управління натисніть клавішу PARAM 
DGNOS (параметри діагностики) для переходу до екрану DGNOS (діагностика). Потім натисніть PAGE UP 
(попередня сторінка) для переходу до сторінки PC INPUTS (входи РС).
Запишіть значення PC STATE, ALARM ST і ALARM. Якщо цей сигнал про помилку регулярно повторюється, 
зв'яжіться з вашим дилером.

949 APC-AXIS VISIBLE
Вісь пристрою автоматичної зміни супутників повинна бути невидимою для нормальної роботи пристрою 
автоматичної зміни супутників. Встановіть для осі, на якій встановлено пристрій автоматичної зміни 
супутників, біт параметра INVIS AXIS на одиницю.
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950 APC-ILLEGAL SWITCH CONDITION, LIFT FRAME
Вимикачі напрямних підйомника пристрою автоматичної зміни супутників вказують, що напрямні підйомника 
пристрою автоматичної зміни супутників одночасно знаходяться вгорі і внизу. Переконайтеся, що є 
адекватна подача повітря і тиск повітря. Перевірте регулювання шляхових вимикачів направляючих 
підйомника і переконайтеся у відсутності забруднень на вимикачах. Перевірте з'єднання вимикачів і 
проводку. Це може бути помилковий сигнал про помилку, якщо було зміщення пристрою автоматичної зміни 
супутників на 90 градусів (+/-20) в процесі зміни супутника. Після усунення неполадки натисніть TOOL 
CHANGER RESTORE ( відновлення пристрою зміни інструментів) для входу в режим відновлення пристрою 
зміни супутників, відновите пристрій автоматичної зміни супутників і потім продовжуйте роботу.

951 APC-ILLEGAL SWITCH CONDITION, PALLET CLAMP
Вимикачі затиску пристрою автоматичної зміни супутників вказують, що пристрій автоматичної зміни 
супутників одночасно затиснутий і розтиснутий. Перевірте регулювання вимикачів затиску супутника і 
переконайтеся в відсутності забруднень на вимикачах. Перевірте з'єднання вимикачів і проводку. Після 
усунення несправності натисніть TOOL CHANGER RESTORE (відновлення пристрою зміни інструментів) для 
входу в режим відновлення пристрою зміни супутників, відновите пристрій автоматичної зміни супутників і 
потім продовжуйте роботу.

952 APC-MISLOCATED LIFT FRAME
Направляючі підйомника пристрою автоматичної зміни супутників не знаходяться в очікуваному положенні. 
Направляючі підйомника або знаходилися внизу, коли очікувалося, що вони вгорі, або вгорі, коли 
очікувалося, що вони внизу. Наприклад, напрямні підйомника повинні бути підняті при обертанні. Напрямні 
підйомника повинні бути опущені на початку зміни супутника, перед затисканням супутника, перед ручним 
переміщенням осі Z  або А або перед запуском програми за допомогою CYCLE START (початок циклу). 
Якщо супутник починає опускатися під час обертання, перевірте нормальну роботу підйомного механізму. 
Якщо цей сигнал про помилку стався на початку зміни супутника або при затиску супутника, переконайтеся 
у відсутності сторонніх предметів або неспіввісності, які перешкоджають направляючим опускатися до 
упору. Переконайтеся, що є адекватна подача повітря і тиск повітря. Після усунення неполадки натисніть 
TOOL CHANGER RESTORE (відновлення пристрою зміни інструментів) для входу в режим відновлення 
пристрою зміни супутників, відновите пристрій автоматичної зміни супутників і потім продовжуйте роботу.

953 APC-MISLOCATED PALLET CLAMP
Притискна плита пристрою автоматичної зміни супутників не знаходиться в очікуваному положенні. 
Притискна плита повинна бути розтиснута при обертанні пристрою автоматичної зміни супутників або до 
того, як супутник піднятий. Переконайтеся, що є адекватна подача повітря і тиск повітря.
Перевірте дію повітряних соленоїдів механізму затиску. Перевірте нормальну роботу вимикача 
затиснутого положення супутника, відсутність пошкоджень проводки і вимикача та юстування супутника. 
Перевірте притискну плиту супутника на наявність пошкоджень. Після усунення несправності натисніть 
TOOL CHANGER RESTORE (відновлення пристрою зміни інструментів) для входу в режим відновлення 
пристрою зміни супутників, відновите пристрій автоматичної зміни супутників і потім продовжуйте 
роботу.

954 APC-INCOMPLETE PALLET CHANGE
Остання зміна супутника не виконана успішно, або фрезерний верстат був ініціалізований. 
Натисніть TOOL CHANGER RESTORE (відновлення пристрою зміни інструментів) для відновлення 
пристрою автоматичної зміни супутників і продовження операції.

955 APC-INVALID PALLET CHANGER TYPE
Параметр 605 має неприпустимий тип пристрою автоматичної зміни супутників.

956 APC-LIFT FRAME UP TIMEOUT
Пристрій автоматичної зміни супутників отримав команду для підйому, але шляховий вимикач верхнього 
положення не спрацював до настання тайм-ауту. Найбільш імовірною причиною цього сигналу про помилку 
є недостатній тиск повітря або недостатня подача повітря. Крім того, переконайтеся, що супутник 
розтиснутий і немає сторонніх предметів, що заважають. Перевірте вимикач підйому супутника і проводку на 
пошкодження, комутовані з'єднання на наявність електричного контакту і нормальну роботу механізму 
підйому. Переконайтеся в коректності параметра 321. Після виявлення причини та усунення несправності 
натисніть TOOL CHANGER RESTORE (відновлення пристрою зміни інструментів) для входу в режим 
відновлення пристрою автоматичної зміни супутників, відновлення пристрою автоматичної зміни супутників і 
продовження роботи.

957 APC-SWITCH FAULT
Виявлено неприпустимий стан вимикача. Вимикач затиску супутника спрацював некоректно. 
Використовуйте команди M17 і M18 для того, щоб перевірити, що вхідний вимикач (вхідне реле 26) змінює 
стан, коли супутник затискається і розтискається. Перевірте регулювання вимикача і перевірте проводку 
на пошкодження або відключення роз'ємів. Можливо, неправильна полярність вимикача затиску. 
Параметр 734 використовується для інверсії полярності вхідного вимикача.

958 TOOL OFS WEAR HAS BEEN CHANGED
При зміні корекції на інструмент до хронології сигналів про помилку додасться сигнал про помилку 958 з 
датою і часом. Зверніть увагу на те, що цей сигнал про помилку неможливо скинути, він служить тільки для 
інформації.

959 ПОЗИЦІЯ БЕЗ ІНДЕКСЕРА
Положення за командою для індексатора з приростом осі А не є положенням індексатора. Положення 
індексатора - це числа, кратні параметру 647. Параметр 647 виражений в тисячних градусах. Наприклад, 
значення 2500 представляє 2,5 градуса.
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960 INDEXER SWITCH NOT FOUND IN TIME
Не виявлено вимикач опускання індексатора осі А в межах допустимого часу, заданого параметром 659.

961 FLOPPY OFFSET NOT FOUND
Цей сигнал про помилку генерується через втрату позначки зміщення FNC, яка потрібна для коректного 
виконання програми. Спробуйте перезавантажити програму.

962 UNABLETO RETRIEVE FILE INFORMATION
Файлові функції обробляються занадто довго. Спробуйте завантажити знову.

963 UNABLE TO FNC FROM THIS DEVICE
Цей пристрій не може функціонувати від FNC. Змініть налаштування 134 (тип підключення) на відповідний 
пристрій FNC, див. інструкцію оператора.

964 TOOL TURRET ROTATE FAULT
Револьверна головка не повернулася у правильне положення за час, заданий у параметрі 60. Перевірте 
фактори, які заважають обертанню револьверної головки. Перевірте роботу датчиків положення: slow 
(повільний), position_1 (положення 1) і in_position (на місці).

965 TURRET CLAMP/UNCLAMP FAULT
Револьверна головка не затиснулася за час, заданий в параметрі 62, або не розтиснулася за час, 
заданий в параметрі 63. Перевірте подачу повітря. Перевірте фактори, які заважають затиску 
револьверної головки. Перевірте роботу датчиків положення: slow (повільний), position_1 ( положення 
1) і in_position (на місці).

968 DOOR HOLD OVERRIDE ENGAGED
При зміні налаштування 51 на стан ON (увімкнено) до хронології сигналів про помилку додасться сигнал 
про помилку 968 з датою і часом внесення зміни. Зверніть увагу на те, що цей сигнал про помилку 
неможливо скинути, він служить тільки для інформації.

ПРИМІТКА:   Сигнали про помилки 1000-1999 визначаються користувачем за 
допомогою програм макросів.

Наступні сигнали про помилку стосуються тільки горизонтальних фрезерних верстатів 
(серії HS) з пристроєм автоматичної зміни супутників.
1001 Index St Unlocked

Позиція індексу не має коректної орієнтації для зміни супутника.
1002 Палитра заблокована

Супутник не почав підніматися протягом двох секунд після команди або не закінчив підйом протягом шести 
секунд.

1003 Застряглі піддони
Циліндр підйому не перемістився з положення за годинниковою стрілкою за три секунди або не досяг 
положення проти годинникової стрілки за дванадцять секунд.

1004 Незаконний стан перемикача CW/CCW
Один або обидва вимикачі, які зчитують обертальне положення пристрою автоматичної зміни супутників, не 
пройшли самотестування.

1007 Неправильний стан перемикача вгору/вниз
Один або обидва вимикачі, які зчитують підняте або опущене положення пристрою автоматичної зміни 
супутників, не пройшли самотестування.

1008 Основний тяговий шток заблокований у піднятому положенні
Головна тяга не роз'єднується від гайки супутника.

1009 Головна тяга заблокована в нижньому положенні
Головна тяга не піднімається до гайки супутника.

1010 Неправильний стан головного вимикача тяги
Один або обидва вимикачі, які зчитують підняте або опущене положення головної тяги, не пройшли 
самотестування.

1011 Тайм-аут розтискання головної тяги
Головна тяга відчепилася від гайки супутника, але не досягла вимикача опускання головної тяги.

1012 Тайм-аут затискача головної тяги
Головна тяга почала переміщатися вгору, але не досягла положення підйому до упору протягом 15 секунд.
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РЕКОМЕНДОВАНІ ЗУСИЛЛЯ ЗАТЯГНУТТЯ Ця схема повинна використовуватися як керівництво для 
затягування різьбових з'єднань верстата, там, де це вказано.

ДІАМЕТР МОМЕНТ ЗАТЯГНУТТЯ ДІАМЕТР МОМЕНТ 
ЗАТЯГНЕННЯ

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

* Гвинти SHCS 3/8-16, що використовуються на поршні розтиску інструменту, затягуються з моментом 
35 фунт./фут.

ЗНЯТТЯ -

ПРИМІТКА:   Ця процедура призначена для VF-3/4. Однак, для інших моделей 
процедура змінюється незначно.

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

Малюнок 3.1-1 Вигляд кришок головки VF-3/4.

1. Виконайте повернення на нуль (ZERO RET) всіх осей, потім виконайте ручне переміщення, 
щоб відцентрувати осі X і Y під шпинделем. Захистіть поверхню столу шматком картону.

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

інструменту (швидкознімний роз'єм), потім зніміть кришку.

ВСТАНОВЛЕННЯ -
1. Захистіть поверхню столу шматком картону. Встановіть кожну бічну кришку зверху. 

Перемістіть вісь Z у міру необхідності, щоб полегшити доступ до гвинтів.
2. Підключіть кабель розтиску інструменту, якщо є, потім встановіть на місце передню 

кришку знизу. Встановіть задню кришку і верхню кришку.

3.   ТЕХНІЧНЕ   ОБСЛУГОВУВАННЯ

3.1 ЗНЯТТЯ / ВСТАНОВЛЕННЯ КРИШКИ ГОЛОВКИ
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Перед заміною поршня розтиску інструменту потрібно повністю прочитати цей розділ.
Короткий огляд
Поршень розтискання 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. Протягом циклу зміни 
інструменту поршень переміщається вниз під тиском повітря, штовхаючи тягу, поки тяговий стрижень 
на вершині інструменту не звільниться.
У той час як поршень закінчує свій хід вниз, отвір у бічній стороні штока розтискання інструменту 
залишає корпус циліндра і відкривається 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, виконаний в гайці розтиску 
інструменту і в тязі інструменту, і видуває стружку з конічної ділянки вала шпинделя.
Фіксатор пружини захоплює пружину стиснення, яка повертає поршень зміни інструменту і вал в 
нормальне положення, коли повітря випускається з циліндра. Верхні та 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), які 
слідують за інструкціями по установці, повинен бути також виконаний, в іншому випадку 
верстат може бути серйозно пошкоджений.

ЗНЯТТЯ   ПОРШНЯ РОЗЖИМУ   ІНСТРУМЕНТУ   ШПИНДЕЛЯ C   КОНЦОМ   40

ПРИМІТКА: На верстатах серії GR для зняття вузла поршня розтиску 
інструменту спочатку потрібно зняти двигун шпинделя. Див. розділ 
«Зняття двигуна шпинделя» цього посібника.

Вузол головки шпинделя серії GR

1. Якщо верстат обладнаний системою охолодження через шпиндель (СОШ), 
встановіть різцетримач у шпиндель.

2. Зніміть кришки передньої бабки.

3.2 ВУЗОЛ ПОРШНЯ РОЗЖИМУ ІНСТРУМЕНТУ (ПРИ)
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3. Зніміть чотири гвинти SHCS 3/8-16 x 1ѕ”, що кріплять вузол поршня розтиску 
інструменту до корпусу головки.

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. Зніміть повітряний шланг розтиску інструменту і шланг попередньої зарядки зі 

штуцера, показаного на мал. 3.2-1. Якщо верстат обладнаний СОШ, також зніміть 
шланг охолоджуючої рідини.

7. Зніміть весь вузол поршня розтиску інструменту.

ПРИМІТКА:   Кроки 8 і 9 стосуються тільки верстатів з СОШ.

8. Зніміть лінії дренажу і продувки з корпусу манжети.
9. Зніміть корпус манжети з поршня розтискання інструменту.

Малюнок 3.2-1 Поршень розтискання інструменту Малюнок 3.3-2 Місце встановлення вузла 
поршня з додатковим штуцером СОШ. розтискання інструменту

УСТАНОВКА   ПОРШНЯ   РОЗЖИМУ   ІНСТРУМЕНТА   ШПИНДЕЛЯ C   КОНЦОМ   40

Після встановлення повинні бути виконані наступні розділи:
Встановіть попередню зарядку
Відрегулюйте вимикачі затиску/розтиску інструменту. Встановіть 
висоту тяги

1. Переконайтеся, що приводний ремінь був нормально замінений, як описано в розділі 
«Вузол ремінного приводу».

2. Переконайтеся, що регулювання нахилу шпинделя правильне (як зазначено в розділі 
«Вузол шпинделя») перед тим, як продовжити. Якщо воно неправильне, за 
допомогою регулювальних прокладок змініть його, як необхідно.

3. Якщо верстат обладнаний СОШ, вільно встановіть на місце вузол поршня 
розтиску інструменту. В іншому випадку туго затягніть чотири болти кріплення.

4. Підключіть повітряні шланги до відповідних штуцерів на вузлі поршня розтиску 
інструменту.

5. Підключіть кабелі затиску/розтиску, проводку соленоїда до бічних сторін кронштейна 
соленоїда.
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Кроки 6, 7 і 8 стосуються тільки верстатів з СОШ
6. Приєднайте лінію дренажу 5/32" і лінію продувки 5/32" до корпусу манжети і встановіть 

корпус манжети на поршень розтиску інструменту (нанесіть Loctite на гвинти). 
З'єднувальна вставка лінії дренажу повинна дивитися на задню сторону верстата.

ПРИМІТКА: Лінія дренажу повинна проходити крізь направляючу кабельного хомута 
на трансмісії і не повинна стикатися зі шківом або ременями.

7. Подайте тиск попередньої зарядки кілька разів, щоб дати можливість манжеті 
центруватися по тязі. Зберігаючи попередню зарядку, затягніть болти.

8. Встановіть шланг охолоджуючої рідини. Потрібно використовувати гайковий ключ, 
затягніть щільно. Не перетягуйте!

9. 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. Див. розділ «Налаштування регулятора 
попереднього заряджання» і виконайте ці налаштування.

ПРИМІТКА:   Встановіть регулятор тиску повітря на 30 фунт/кв.дюйм на швидкісних 
верстатах (Super Speed) з співвісним приводом.

1. Налаштуйте 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 попередньої зарядки повинен бути 30 фунт/кв.дюйм.

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

Малюнок 3.2-3. Регулювальна ручка регулятора тиску повітря

2. Переконайтеся, що параметр 149, «Precharge DELAY» (затримка попереднього 
заряджання), встановлений на 300. В іншому випадку встановіть його на цей час.

3. Виконайте заміну інструменту При контакті поршня розтискання інструменту з тягою буде чути стукіт.
4. Вкрутіть регулятор тиску повітря на Ѕ обороту. Виконайте заміну інструменту і прислухайтеся 

до стуку, описаного вище. Якщо він чутний, повторюйте цей крок, поки стук не зникне. Шум не 
повинен бути присутнім як з інструментом, так і без інструменту в шпинделі.
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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 інструментів і інструменту в верстаті.

5. Встановіть кришки головки.

РЕГУЛЮВАННЯ   ВИМИКАЧА ПОРШНЯ РОЗЖИМУ   ІНСТРУМЕНТУ   (П.Р.І.)
Ця процедура регулювання вимикача поршня розтиску інструменту (П.Р.І.) стосується верстатів з 
конусом 40, з конусом 40 з співвісним приводом і конусом 50. Вимикачі повинні показати, що інструмент 
розтиснутий у шпинделі при виході інструменту на 0,060" з конуса, і що інструмент не розтиснутий при 
виході інструменту на 0,050" з конуса.

НИЖНІЙ ВИМИКАЧ (РОЗЖИМАННЯ)
1. Перед регулюванням вимикачів повинна бути нормально встановлена висота тяги. 

Додайте або видаліть регулювальні шайби на поршні розтиску інструменту, поки не 
буде досягнута потрібна висота. На верстатах з співвісним приводом потрібно також 
перевірити тиск попередньої зарядки.
Верстати з співвісним приводом - Від'єднайте повітряний шланг від регулятора 
попередньої зарядки. Встановіть перевірочний манометр між регулятором і соленоїдом. 
Дайте команду на попередню зарядку (макрос #1120-1), тиск попередньої зарядки повинен 
бути 30 фунт/кв.дюйм.

2. Двічі натисніть PARAM/DGNOS (параметри/діагностика), щоб увійти в режим діагностики, і 
переконайтеся, що параметри DB OPN=0 (тяга розімкнута) і DB CLS=1 (тяга замкнута).

3. Встановіть інструмент у шпиндель і покладіть оброблений алюмінієвий брусок на стіл під 
різцетримачем. Обов'язково покладіть чистий аркуш паперу під брусок для захисту 
поверхні столу.

Регулювання виштовхування, конус 50

Верстати з конусом 50 – Заткніть подачу на продувку на соленоїді П.Р.І., щоб повітря не 
подавалося в шток поршня розтиску інструменту.

4. Перемістіть вісь Z вниз, поки різцетримач не опиниться приблизно на 0,030" вище 
алюмінієвого бруска. Перейдіть на приріст .001". Переміщайтеся вниз по одному 
приросту, поки тримач різця міцно не притисне брусок до робочої поверхні столу. Це 
нульова точка. НЕ НАТИСКАЙТЕ кнопку розтискання інструменту, це спричинить 
перевантаження осі Z.
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Вузол поршня розтискання 
інструменту,

Вузол поршня розтиску інструменту Вимикачі затиску/розтиску

конус 40 співвісного приводу, конус 40 інструменту, конус 50

5. Змініть параметр 76 Low air Delay на значення 45,000, щоб не видавався сигнал про 
помилку через низький тиск повітря.

Наступні примітки в пункті 6 стосуються тільки верстатів з конусом 50.
6. Перемістіть вісь Z на 0,060" вище від положення, в якому оправка торкалася алюмінієвого 

бруска, і натисніть кнопку розтискання інструменту.
Додавайте або знімайте регулювальні прокладки з вилки розтиску інструменту, щоб виконати 
регулювання. Регулювальні прокладки випускаються товщиною 0,010 і 0,018.

Розміщення регулювальної прокладки вилки конус 50. Розміщення регулювальної прокладки П.Р.І., конус 50.

• Якщо брусок не зрушується при натиснутій кнопці, можливо, слід ДОДАТИ 
регулювальні прокладки на вилці розтиску інструменту.

• Якщо при натиснутій кнопці брусок вільно рухається, можливо, слід ЗНЯТИ 
регулювальні прокладки на вилці розтиску інструменту.

• Якщо алюмінієвий брусок міцно тримається при значенні 0,060", відпустіть кнопку 
розтискання інструменту, перемістіть вісь Z вгору на 0,001" і знову натисніть кнопку 
розтискання інструменту. Спробуйте зрушити алюмінієвий брусок. Повторюйте це, поки не 
відчуєте переміщення. Відзначте останнє положення, в якому брусок був затиснутий. Якщо 
положення від нульової точки становить 0,070" або більше, додайте регулювальні 
прокладки на вилці розтиску інструменту.

• Якщо алюмінієвий брусок зсувається при значенні 0,060", перемістіть вісь Z вниз на 0,001" і 
перевірте, чи зміщується алюмінієвий брусок. Якщо брусок затискається в положенні 0,050" 
або менше, зніміть регулювальні прокладки з вилки розтиску інструменту.

Якщо регулювальні прокладки додавалися до вилки П.Р.І., додайте половину цієї ж кількості до 
розпірних шайб П.Р.І., що служать опорою для 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 кількості видалених регулювальних прокладок з розпірних шайб П.Р.І.



88

Після виконання коригування за допомогою регулювальних прокладок нанесіть червоне 
мастило на болти з буртиком, які кріплять П.Р.І.

7. Щоб обмежити відхилення головки шпинделя при виконанні наступної частини 
процедури, тиск повітря потрібно зменшити, щоб знизити робоче зусилля П.Р.І. Для 
фрезерного верстата «Міні» та інструментального фрезерного верстата – зменшіть тиск 
повітря до 75 фунт/кв.дюйм (обов'язково переведіть регулятор нижче 75 фунт./кв.дюйм, 
потім поверніть до 75 фунт./кв.дюйм) і перейдіть до наступного кроку. Для всіх інших 
фрезерних верстатів з конусом 40 (включаючи співвісний), зменшіть параметри 
регулятора подачі повітря приблизно до 60 фунтів/кв.дюйм. Для верстатів з конусом 
50, зменшіть параметри регулятора подачі повітря приблизно до 70 фунтів/кв.дюйм.

8. Встановіть випробувальний індикатор з роздільною здатністю 0,0005" між столом і низом 
лицьової сторони головки шпинделя, щоб виміряти осьове відхилення при подачі поршня 
розтиску інструменту. Тривало натисніть кнопку розтиску інструменту і переконайтеся, що 
брусок затиснутий, а відхилення головки в діапазоні від 0,002" до 0,004" (0,001" і 0,002" для 
верстатів з конусом 50). Якщо відхилення головки занадто високе, зменшіть тиск повітря. 
Якщо відхилення головки занадто низьке або відхилення відсутнє, збільште тиск повітря.

9. Натисніть кнопку розтискання інструменту і утримуйте її натиснутою. Переміщайте вимикач 
від фіксатора або до фіксатора пружини, поки вимикач не змінить стан (DB OPN=1). Вимикач 
в цей момент повинен показувати, що інструмент розтиснутий і вийшов зі шпинделя.

10. Кілька разів виконайте розтискання інструменту і переконайтеся, що вимикач спрацьовує. 
Підтвердіть на сторінці діагностики (Diagnostics), що (DB OPN=1), а (DB CLS=0). На 
верстаті з конусом 50 затягніть гвинти, які кріплять кронштейн вимикача до П.Р.І.

11. Перевірте регулювання. Перемістіть вісь Z вниз, поки інструмент не опиниться на 0,050 
вище бруска (0,020" для верстатів з конусом 50), і переконайтеся, що DB OPN = 0, коли 
натиснута кнопка розтискання інструменту. Вимикач повинен спрацьовувати (DB OPN=1) 
при 0,060" над бруском і не спрацьовувати (DB OPN=0) при 0,050" над бруском.

12. При необхідності виконайте переналаштування, повторивши кроки 4-11.
13. Встановіть регулятор тиску назад на 85 фунт/кв.дюйм.
14. Встановіть параметр 76 назад на його початкове налаштування.

ВЕРХНІЙ ВИМИКАЧ (ЗАЖИМ) -
1. Якщо верстат обладнаний СОШ, попередньо зніміть корпус ущільнення. Цей пункт не 

стосується співвісних приводів з СОШ.
2. Вийміть оправку зі шпинделя.
3. Видаліть все в режимі ручного введення даних і введіть «#1120=1».
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4. Почніть зі стану, коли верхній вимикач втиснутий до упору. Встановіть 
регулювальну прокладку 0,020" між регулювальним болтом поршня розтиску 
інструменту і тягою.

Розміщення регулювальної прокладки перед перевіркою регулювання вимикача.

Тільки для верстатів з співвісним приводом – подайте попередню зарядку.
5. Двічі натисніть кнопку PARAM/DGNOS (параметри/діагностика), щоб увійти в режим 

діагностики.
6. Натисніть CYCLE START (початок циклу).
7. Якщо DB CLS=0 (інструмент розтиснутий), регулювання завершено (не перевіряйте з 

регулювальною прокладкою 0,040"). Якщо це не так, відрегулюйте верхній вимикач, щоб 
регулювання припадало на момент безпосередньо перед спрацьовуванням вимикача (DB 
CLS=0) і перейдіть до наступного пункту.

8. Цей пункт не виконується для верстатів з співвісним приводом. Натисніть RESET 
(скидання). Замініть регулювальну прокладку 0,02" на регулювальну прокладку 0,04" 
(перевірка з регулювальною прокладкою 0,04" гарантує, що вимикач не відсунутий назад 
занадто далеко. Якщо вимикач знаходиться в утопленій до упору положенні, ця перевірка 
не потрібна.) Натисніть CYCLE START (початок циклу). Переконайтеся, що DB CLS=1.

9. Тільки для верстатів з співвісним приводом – затягніть установчий 
кронштейн вимикача і перевірте регулювання.

10. Тільки для верстатів з співвісним приводом – застосуйте попередню зарядку з 
регулювальною прокладкою 0,020", переконайтеся, що DB CLS=0.

Тільки для конуса 50
1. Повільно натисніть верхній вимикач у напрямку до фіксатора пружини вгорі вузла П.Р.І. 

Коли світлодіод вимикача змінить стан, це вказує на те, що тяга закрита. Переконайтеся 
на сторінці діагностики (Diagnostics), що (DB CLS=1). Затягніть гвинти, які кріплять 
кронштейн вимикача до вузла П.Р.І. Перевірте роботу вимикача, кілька разів увімкнувши 
П.Р.І. Коли П.Р.І. повністю втягнутий, біт DB CLS на сторінці діагностики (Diagnostics) 
повинен завжди бути в положенні «увімкнено» (1).

НАЛАШТУВАННЯ ВИСОТИ П.Р.І.
1. Натисніть MDI (ручне введення даних) і обертайте маховик ручної подачі на нуль (0).
2. Натисніть кнопку HANDLE JOG (рукоятка переміщення) і задайте приріст на .01. 

Перемістіть вісь Z у позитивному (+) напрямку на 0,100".
3. Тривало натисніть кнопку TOOL RELEASE (розтискання інструменту), міцно візьміться за блок 

рукою і спробуйте зрушити його. Блок повинен бути затиснутий при .100 і звільнений при
.110. Якщо блок рухається при .100, переміщайте вісь Z в негативному (-) напрямку на одне 
збільшення за один раз. Натискайте кнопку TOOL RELEASE (розтискання інструменту) і 
перевіряйте переміщення блоку між збільшеннями, поки блок не зафіксується.
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ПРИМІТКА:   Величина приростів переміщення по осі Z в негативному (-) напрямку - 
це товщина регулювальних шайб, які повинні бути додані до болта 
розтиску інструменту (або сопла подачі МОР в разі для МОР). 
Див. розділ «Регулювальні шайби».

4. Якщо блок фіксується при .110, переміщайте вісь Z у позитивному (+) напрямку на одне 
збільшення за один раз. Натискайте кнопку TOOL RELEASE (розтиск інструменту) і 
перевіряйте переміщення між збільшеннями, поки блок не звільниться.

Приріст при переміщенні в позитивному (+) напрямку Z - це товщина регулювальних шайб, які повинні 
бути зняті. (Див. розділ «Регулювальні шайби»).

РЕГУЛЮВАЛЬНІ ШАЙБИ

1. Щоб додати або зняти регулювальні шайби, зніміть вузол поршня розтиску 
інструменту (розділ «Поршень розтиску інструменту») з корпусу головки.

2. Перевірте стан болта розтискання інструменту і тяги. Відремонтуйте або замініть ці деталі 
перед налаштуванням висоти тяги.

ПРИМІТКА: При заміні картриджа шпинделя, вузла поршня розтискання 
інструменту або тяги можливо буде потрібно додати або зняти 
регулювальні прокладки. Якщо жоден з компонентів не 
замінювався, пропустіть цей розділ.

Малюнок 3.2-5 Вузол поршня розтискання інструменту (показаний з СОШ).

3. Зніміть болт розтиску інструменту. Зверніть увагу на те, що він має ліву різьбу. Якщо верстат 
обладнаний СОШ, ослабте три установчі гвинти і зніміть сопло подачі СОЖ.

4. Додайте або видаліть потрібну кількість регулювальних шайб (див. попередній розділ, щоб 
визначити правильну кількість шайб, які потрібно додати або зняти).

5. Перед установкою болта розтиску інструменту нанесіть краплю роз'ємного (синього) 
герметика Loctite® на різьбу і встановіть. При заміні сопла подачі МОР перед установкою 
нанесіть краплю Loctite® на різьбу трьох установчих гвинтів.

6. Встановіть вузол поршня розтиску інструменту відповідно до розділу «Встановлення поршня 
розтиску інструменту» і перевірте параметри налаштування. Якщо вони в межах технічних 
вимог, продовжуйте, в іншому випадку виконайте переналаштування.

Висота тяги шпинделя співвісного приводу
Висота тяги задається так само, як на шпинделі з ремінним приводом. Однак, регулювальні шайби 
встановлюються по-іншому (див. малюнки нижче). Тяга використовує цільну регулювальні прокладку, 
яка може бути встановлена або знята без зняття вузла поршня розтиску інструменту. Після того, як 
регулювальні прокладки були відрегульовані і поршень розтиску інструменту встановлений на місце, 
остаточний момент затягування болтів повинен бути 35 фунт./фут.
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ЗНЯТТЯ   ПОРШНЯ РОЗЖИМУ   ІНСТРУМЕНТУ   ШПИНДЕЛЯ C   КОНЦОМ   50
1. Для верстатів, обладнаних СОШ, встановіть різцетримач у шпинделі.
2. Зніміть кришки з передньої бабки відповідно до розділу «Зняття та встановлення кришок головки».
3. Для верстатів, обладнаних СОШ, перед продовженням робіт повинні бути зняті патрубок 

охолоджуючої рідини і подовжувальна магістраль. Вони обидва мають ліву різьбу.

УВАГА:   Не знімайте знімні муфти з патрубка охолоджуючої рідини! Зняття будь-
якої знімної муфти з патрубка анулює вашу гарантію на патрубок.
Користуйтеся ключами тільки на штуцері шланга SAE і нижній гайці 
патрубка охолоджуючої рідини. Див. стрілки нижче:

a. Гайковим ключем ослабте штуцер шланга SAE на вузлі зворотного клапана (права 
стрілка на схемі). Не використовуйте гайковий ключ на знімній муфті, під'єднаній до 
патрубка охолоджуючої рідини, патрубок буде пошкоджений, і гарантія буде втрачена.
b. Обережно відріжте прозорий пластиковий шланг дренажу на бічній стороні патрубка 
охолоджуючої рідини. Найбезпечніше використовувати звичайні або кабельні ножиці. Обріжте 
близько до штуцера, тому що шланг буде використаний повторно з патрубком після його 
заміни. Не ріжте чорний шланг охолоджуючої рідини. (Примітка: Якщо патрубок не 
замінюється, залиште дренажний шланг закріпленим на патрубку.)
c. Зніміть патрубок охолоджуючої рідини з подовжувальної магістралі (нижня стрілка на 
схемі) за допомогою двох гайкових ключів (7/8 і 15/16). ЦЕ ЛІВИЙ РЕЗЬБА.
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d. Поверніть патрубок охолоджуючої рідини з усіма різьбовими штуцерами та 
чорним шлангом охолоджуючої рідини 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. Зніміть три повітряних шланги розтиску інструменту.
7. Зніміть чотири гвинти з буртиком, що кріплять вузол поршня розтиску інструменту до 

корпусу головки. Обов'язково збережіть всі шайби і регулювальні прокладки.
8. Зніміть вузол поршня розтиску інструменту цілком, зрушивши його вперед, а потім 

піднявши вгору. Вузол досить важкий, тому при знятті потрібно проявляти особливу 
обережність.

РОЗБИРАННЯ   А ПОРШНЯ РОЗЖИМУ   А ІНСТРУМЕНТА

1. Ослабте і зніміть фіксатор вала. Може знадобитися використовувати бородок і киянку, 
щоб від'єднати фіксатор.

2. Зніміть привід вимикача і пружину стиснення.
3. Зніміть верхню розпірну втулку 50T.
4. Проштовхніть шток поршня розтискання інструменту вниз.
5. Зніміть 8 болтів, що скріплюють вузол поршня розтиску інструменту. Відокремте і зніміть 

верхню половину корпусу.
6. Зніміть верхній поршень розтиску інструменту. Зніміть нижню половину корпусу 

поршня розтиску інструменту.
7. Зніміть нижню розпірну втулку поршня розтиску інструменту. Зніміть нижній поршень 

розтиску інструменту 50T. Зніміть допоміжну кришку поршня розтиску інструменту.

Заміна ущільнювального кільця
1. Зніміть і замініть 4 ущільнювальні кільця (57-0027) на штоку поршня розтиску 

інструменту 50T.
2. Зніміть і замініть 2 ущільнювальні кільця (57-0092) на поршні розтиску інструменту 50T, по 1 

ущільнювальному кільцю на кожен поршень.
3. Зніміть і замініть 3 ущільнювальні кільця (57-0095). 2 в центрі корпусу поршня розтиску 

інструменту 50T і 1 в центрі допоміжної кришки поршня розтиску інструменту 50T.

  ЗБИРАННЯ ПОРШНЯ РОЗЖИМУ ІНСТРУМЕНТУ 50T (   )

1. Встановіть допоміжну кришку поршня розтискача інструменту над штоком поршня 
розтискача інструменту. Встановіть нижній поршень розтискача інструменту, 
стороною з канавкою вгору, на шток поршня розтискача інструменту. Розмістіть 
нижню розпірну втулку поршня розтискача інструменту на шток поршня розтискача 
інструменту.

2. Встановіть нижній корпус поршня розтиску інструменту на шток поршня розтиску 
інструменту. Встановіть верхній поршень розтиску інструменту, стороною з канавкою вгору, 
на шток поршня розтиску інструменту. Встановіть верхній корпус поршня розтиску 
інструменту на шток поршня розтиску інструменту.

3. Встановіть 8 болтів, що скріплюють вузол поршня розтискання інструменту. 
Затягніть зіркоподібно із зусиллям 50 фунт./фут.

4. Встановіть верхню розпірну втулку поршня розтискання інструменту на шток поршня 
розтискання інструменту.
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5. Зсуньте шток поршня розтискання інструменту знизу вгору за допомогою рукоятки 
киянки. Коли шток повністю увійде, приблизно 1/4" штока буде виступати.

6. Встановіть привід вимикача і пружину стиснення на шток поршня розтиску інструменту.
7. Затягніть фіксатор вала на штоку поршня розтиску інструменту, потім стопорний болт 

фіксатора вала.

УСТАНОВКА   ПОРШНЯ РОЗЖИМУ   ІНСТРУМЕНТА   ШПИНДЕЛЯ З   КОНЦОМ   50

Після встановлення повинні бути виконані наступні розділи:
• Регулювання виштовхування інструменту
• Налаштування вимикачів поршня розтискання інструменту
• Встановлення подовжувальної магістралі (якщо є СОШ)

Малюнок 3-10. Схема розташування регулювальних прокладок і шайб.

1. Встановіть поршень розтискання інструменту на верстат. Поршень розтискання інструменту 
буде спиратися на підйомну вилку шпинделя. Увага: Будьте обережні при поводженні з 
підйомною вилкою шпинделя. Встановіть вузол у напрямку до передньої сторони верстата 
перед його опусканням. Вузол важкий, тому при установці потрібно проявляти особливу 
обережність.

2. Встановіть 4 болти, при цьому регулювальні прокладки і розпірні шайби повинні бути 
встановлені під поршнем розтиску інструменту.

Номер
за 
каталогом

Найменування 30-0013A 
(НОВИЙ)

30-0013
(СТАРА КОНСТРУКЦІЯ)

Вилка: (45-0014) 0.010 Регулювальна шайба 1 кожна Немає
(45-0015) 0,018 Регулювальна шайба 7 кож. 5 кож.

Поршень 
розтискання 
інструменту

(45-0019) 0,093 Нейлонова шайба 1 кож. 1 кож.

Розпірки: (45-0017) 0.010 Регулювальна шайба 2 кож. 2 кож.
(45-0018) 0,015 Регулювальна шайба 3 кож. 2 кож.

(Примітка: Розпірки поршня розтискають інструмент: нейлонова шайба встановлюється 
зверху на регулювальні прокладки.)

3. Якщо верстат обладнаний СОШ, встановіть подовжувальну магістраль і 
поворотний патрубок, як зазначено нижче. В іншому випадку пропустіть цей крок.
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ПРИМІТКА:   Якщо замінювалися шпиндель, тяга або подовжувальна магістраль, 
слід відрегулювати биття подовжувальної магістралі.

a) Встановіть тримач різця в шпиндель.
b) Вставте універсальний ключ 5/8 в нижній кінець штока поршня. Ослабте гвинт 1/4-20 на 

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

c) Накрутіть тримач підшипника (20-7655) на шток поршня і 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 магістралі (30-1242). 

Нанесіть синій Loctite на різьбу на кінці. Вставте подовжувальну магістраль вниз у тягу. 
Затягніть від руки наскільки можливо (ліва різьба).

h) Заблокуйте обертання шпинделя болтом, прутком або головкою ключа, вставивши його в 
один з отворів шківа. Він упреться в вилку поршня розтиску інструменту.

i) Затягніть подовжувальну магістраль із зусиллям 15-20 фунт/фут. Вийміть болт із шківа 
шпинделя.

j) Встановіть поворотний патрубок. Злегка змастіть ущільнювальне кільце. НЕ НАНОСІТЬ 
Loctite на різьбу.

i. Навинтить патрубок охолоджуючої рідини на кінець подовжувальної магістралі (ліва 
різьба). ЗАБОРОНЕНО ВИКОРИСТОВУВАТИ LOCTITE. Щільно затягніть різьбу за 
допомогою двох гайкових ключів.
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ii. Прикріпіть прозорий пластиковий шланг дренажу до штуцера на бічній стороні 
патрубка. Використовуйте хомут, якщо є. Шланг повинен йти вниз (нижче патрубка), 
щоб могла стекти зібрана охолоджуюча рідина. Патрубок буде пошкоджений, якщо 
охолоджуюча рідина збереться в патрубку.
iii. Навинтить чорний шланг охолоджуючої рідини на роз'єм на вузлі зворотного 
клапана. Затягніть гайковим ключем. Не перетягуйте!

k) Циферблатним індикатором виміряйте биття вгорі поворотного патрубка. Запишіть 
показання в звіті про сервісне обслуговування.

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.
4. Підключіть 3 повітряних шланга до поршня розтиску інструменту.
5. Підключіть вимикачі затиску і розтиску.
6. Встановіть головний регулятор подачі повітря на 85 фунт/кв.дюйм.

ПРИМІТКА: Повинно бути виконано регулювання виштовхування інструменту і 
налаштування вимикачів поршня розтиску інструменту.

РЕГУЛЮВАННЯ ВИШтовхування ІНСТРУМЕНТУ

1. Встановіть різцетримач у шпиндель.
2. Заблокуйте отвір продувки конуса шпинделя.
3. Встановіть оброблений алюмінієвий блок на стіл верстата. Покладіть чистий аркуш паперу 

під блок, щоб захистити стіл.

Малюнок 3.2-9 Регулювання виштовхування.

4. Перемістіть вісь Z вниз, поки тримач різця не опиниться приблизно на .030" вище 
алюмінієвого блоку. Переключіть прирости переміщення на .001" і переміщайте вісь Z вниз 
на один приріст за один раз, поки тримач різця не притисне блок щільно до робочої 
поверхні столу. Це нульова точка.

5. Заблокуйте отвір продувки конуса шпинделя.
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Малюнок 3.2-10 Розташування регулювальної Малюнок 3.2-11 Розташування регулювальної 
прокладки прокладки вилки. поршня розтискання інструменту

6. Регулювання виштовхування інструменту становить 0,060 +/-0,010. Додавайте або знімайте 
регулювальні прокладки з вилки розтискання інструменту, щоб виконати регулювання. 
Регулювальні прокладки випускаються товщиною 0,010 і 0,018.
Перемістіться вгору на 0,060. Тривало натисніть кнопку розтиску інструменту і спробуйте 
зрушити алюмінієвий блок.
- Якщо блок не зрушується, коли кнопка натиснута, ймовірно доведеться 
ДОДАТИ регулювальні прокладки до вилки розтиску інструменту.
- Якщо блок зміщується, коли кнопка натиснута, ймовірно доведеться ЗНЯТИ 
регулювальні прокладки з вилки розтиску інструменту.
(При регулюванні конуса 40 це робиться навпаки.)
- Якщо алюмінієвий блок не затиснутий при 0,060, відпустіть кнопку і перемістіть вісь Z вгору на
0,001 і натисніть кнопку розтискання інструменту знову. Спробуйте зрушити алюмінієвий 
блок. Повторюйте це, поки не відчуєте переміщення. Відзначте останнє положення, при 
якому блок був затиснутий. Якщо положення - 0,070 або більше, додайте регулювальні 
прокладки до вилки розтискання інструменту.
- Якщо алюмінієвий блок зсувається при 0,060, переміщайте вісь Z вниз на 0,001 за один 
раз і перевіряйте переміщення алюмінієвого блоку. Якщо положення, при якому блок 
затискається, становить 0,050 або менше, зніміть регулювальні прокладки з вилки 
розтиску інструменту.

7. Якщо регулювальні прокладки додавалися до вилки поршня розтиску інструменту, 
додайте половину цієї величини до розпірних шайб основи поршня розтиску інструменту. 
Цей захід забезпечить підтримку рівних зазорів між поршнем розтиску інструменту і 
обертовим шпинделем (приблизно по 0,095). Якщо регулювальні прокладки знімалися з 
вилки поршня розтиску інструменту, зніміть половину кількості видалених регулювальних 
прокладок з розпірних шайб поршня розтиску інструменту.

8. Нанесіть червону мастило на болти з заплечиком, які використовуються для кріплення 
поршня розтискання інструменту, після того, як коригування за допомогою регулювальних 
прокладок виконані. Використовуйте синій Loctite на різьбі.
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Перед заміною приводного ременя потрібно повністю прочитати цей розділ.

ЗНЯТТЯ РЕМЕНЯ

ПРИМІТКА:   Щоб полегшити зняття, перед початком робіт переведіть трансмісію 
на найвищу передачу.

1. Зніміть кришки з передньої бабки відповідно до розділу «Кришки головки, зняття та 
встановлення».

Малюнок 3.3-1 Точки від'єднання корпусу головки шпинделя. Малюнок 3.3-2 Область корпусу головки, розташування ременя.

2. Зніміть вузол поршня розтиску інструменту відповідно до розділу «Зняття вузла поршня 
розтиску інструменту».

3. Зніміть шість гвинтів SHCS, які кріплять трансмісію до корпусу головки, і перемістіть 
трансмісію вперед (від Ѕ” до ѕ” максимум), щоб приводний ремінь міг зрушити вгору через 
шків шпинделя.

ПРИМІТКА: На верстатах з прямим приводом зніміть чотири гвинти SHCS, що 
кріплять установчу плиту до корпусу головки шпинделя. Зсуньте 
вузол вперед, щоб приводний ремінь міг знятися зі шківа шпинделя 
через край.

4. Зніміть технологічний люк у нижній частині головки шпинделя і обережно зсуньте 
приводний ремінь між відстійником і перемичкою в корпусі.

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

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

3.3 ВУЗОЛ РЕМІННОГО ПРИВОДУ
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ВСТАНОВЛЕННЯ РЕМЕНЯ
1. Зсуньте новий ремінь під відстійником на шків.

ПРИМІТКА: ЗАБОРОНЕНО зсувати ремені по краю шківа. Шків може бути досить 
гострим і може порізати ремені. ЗАБОРОНЕНО гнути або перегинати 
ремінь будь-яким чином, це може призвести до пошкодження 
волокон ременя, і ремінь відмовить незабаром після установки.

2. Переконавшись, що ремінь має нормальну посадку, зсуньте назад трансмісію, 
натягнувши ремінь. Потягніть ремінь вперед від задньої сторони корпусу головки. 
Натягніть ремінь на шків шпинделя.

3. Натягніть приводний ремінь відповідно до наступного розділу. Встановіть орієнтацію 
шпинделя відповідно до відповідного розділу.

ПРИМІТКА: Наступний крок необхідний, тільки якщо шпиндель або трансмісія 
замінювалися до заміни ременя.

4. Знову перевірте нахил шпинделя, щоб переконатися, що нічого не змістилося під 
час виконання попередніх кроків. Якщо нахил знаходиться в межах допусків, 
продовжуйте, в іншому випадку нахил повинен бути відрегульований знову.

ПРИМІТКА:   Натяг приводного ременя повинен бути відрегульований після кожної 
установки.

РЕГУЛЮВАННЯ НАПРУЖЕННЯ

ПРИМІТКА:   Натяг приводного ременя повинен регулюватися після кожного 
обслуговування трансмісії або шпинделя верстата.

1. Увімкніть верстат. Перемістіть головку шпинделя вниз до рівня, який дозволить вам 
зручно працювати на приводному ремені.

2. Зніміть кришки з боку головки, як показано в розділі «Зняття кришок головки».
3. Зніміть вузол поршня розтискання інструменту відповідно до відповідного розділу.

Для VF-1 - 11
4. Ослабте шість гвинтів SHCS, що кріплять трансмісію на корпусі головки шпинделя. 

Переконайтеся, що трансмісія від'єдналася, перемістивши її трохи від руки.
5. Встановіть інструмент натягу ременя на місце, як показано на малюнку 3.3-3. Встановіть 

його на корпус головки, вставивши два гвинти SHCS у два передні установчі отвори на 
поршні розтиску інструменту. Затягніть гвинт SHCS від руки. Поверніть ручку, поки 
інструмент не вирівняється по корпусу трансмісії. Перед натягуванням ременя 
переконайтеся, що трансмісія встановлена рівно і не перекошена.

Малюнок 3.3-3. Інструмент натягу ременя.
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6. Обертайте ручку, поки край плунжера інструменту і зовнішня трубка не будуть врівень. 
Це встановить ремінь на нормальний натяг.

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

7. Перевірте ремінь на слабкий або сильний натяг. Якщо ремінь перетягнутий, він буде 
сильно вити при роботі вузла, якщо він ослаблений, він буде прогинатися при 
прискоренні і уповільненні.

8. Не знімаючи інструменту, затягніть шість гвинтів SHCS, що кріплять трансмісію на 
корпус головки шпинделя.

9. Ослабте два гвинти SHCS і зніміть інструмент натягу ременя.

ДЛЯ СТАНКІВ З ПРЯМИМ ПРИВОДОМ:
1. Ослабте чотири гвинти SHCS, що кріплять установчу плиту двигуна на корпусі головки. 

Переконайтеся, що двигун від'єднався, перемістивши його трохи від руки.
2. Встановіть інструмент натягу ременя на місце, як показано на малюнку 3.3-3. Встановіть 

його на корпус головки, вставивши два гвинти SHCS у два передні установчі отвори на 
поршні розтиску інструменту. Затягніть гвинти SHCS від руки.

3. Поверніть ручку, поки інструмент не вирівняється по установчій плиті двигуна. Перед 
натягуванням ременя переконайтеся, що двигун встановлений рівно, а не перекошений.

4. Обертайте ручку, поки край плунжера інструменту і зовнішня трубка не будуть врівень, і 
далі поверніть ще на 1/2 обороту. Це встановить ремінь на нормальне натягнення.

5. Перевірте ремінь на слабке або сильне натягнення. Якщо ремінь перетягнутий, він 
буде сильно вити при роботі вузла, якщо він ослаблений, він буде прогинатися при 
прискоренні і уповільненні. ПРИМІТКА: Правильно натягнутий ремінь, буде трохи 
шуміти і вимагає приблизно 12 годин обкатки.

6. Не знімаючи інструменту, затягніть чотири гвинти SHCS, що кріплять установчу плиту 
на корпус головки.

7. Ослабте два гвинти SHCS і зніміть інструмент натягу ременя.
ШПИНДЕЛЬ 30K
Є два типи ременів (на 3 ребра і 4 ребра), що використовуються на приводі шпинделя 30K. Для 
досягнення максимальної продуктивності натяг ременя приводу шпинделя повинен перевірятися кожні 
1000 годин роботи або 6 місяців. Натяг вимірюється за допомогою акустичного приладу для 
вимірювання натягу Gates (Гейтс), модель номер 505C або 507C. У таблиці нижче вказані правильні 
показники фунт-сила/Гц.

Ремінь Новий ремінь Використаний ремінь
Кількість ребер Мінімум Максимум Мінімум Максимум

3 ребра 53,7 фунт-сил. 57,6 фунт-сил. 46,2 фунт-сили. 50,1 фунт-
сила.

174 Гц 180 Гц 161 Гц 167 Гц
4 ребра 60,8 фунт-сил. 

159 Гц
64,8 фунт-сил.

165 Гц
52,0 фунт-сили.

148 Гц
56,4 фунт-

сили.
154 Гц

Примітка: Для отримання правильних показань натягу в прилад для вимірювання натягу потрібно ввести 
конкретні параметри, вони перераховані нижче. Акустичний прилад для вимірювання натягу Gates 
здатний зберігати від 10 до 20 окремих комбінацій налаштувань, залежно від моделі.
Переконайтеся, що ви включили правильний регістр зберігання даних для ремінного приводу перед 
зняттям показань приладу.
Налаштування для ременя на 3 ребра: Weight (маса) 13.1, Width (ширина) 3, Span (проліт) 225 
Налаштування для ременя на 4 ребра: Weight (маса) 13.1, Width (ширина) 4, Span (проліт) 225
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Перед заміною шпинделя потрібно повністю прочитати цей розділ.
ПОПЕРЕДЖЕННЯ!

Шків, що встановлюється в даний час на верстати, встановлений на 
шпиндель термічним обтиском і не підлягає ремонту на місці 
експлуатації. Його можна визначити за великою кількістю отворів 
на верхній частині шківа шпинделя. У разі, якщо спроба зняти шків 
пошкодить шпиндель або його компоненти, гарантія на 
обслуговування буде анульована.

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

ЗНЯТТЯ КАРТРИДЖА ШПИНДЕЛЯ

Зняття

ПРИМІТКА: На вертикальних обробних центрах, оснащених шпинделем 15K, 
шпиндель і тяга знімаються в зборі. Забороняється знімати 
тягу окремо.

1. Переконайтеся, що вертикальний обробний центр увімкнено. Вам потрібно підняти і 
опустити головку, щоб зняти шпиндель. Покладіть картон на стіл фрезерного верстата, щоб 
захистити поверхню.

2. Встановіть інструмент у шпиндель.
3. Зніміть кришки з боку головки, як описано в розділі «Зняття кришок головки».
4. Зніміть вузол поршня розтискання інструменту відповідно до відповідного розділу.
5. Зніміть ремінь приводу шпинделя зі шківа шпинделя, як зазначено в попередньому 

розділі. На цьому етапі неможливо повністю зняти ремінь.
6. Тяги кріпляться у валу шпинделя спіральним кільцем (нові вузли). Зніміть спіральне кільце 

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

7. Надіньте поршень розтиску інструменту і зніміть інструмент.
8. 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 частині головки шпинделя біля 
отвору шпинделя, якщо дивитися зверху.

9. Переконайтеся, що масляна заглушка вставлена в сопло впорскування масла 
шпинделя перед зняттям шпинделя, інакше масло може пролитися в картридж 
шпинделя.

10. За допомогою шестигранного гайкового ключа 5/16", ослабте приблизно на два оберти 
шість гвинтів SHCS, що кріплять шпиндель до нижньої сторони корпусу головки.

11. Встановіть дерев'яний брусок (мінімум 6" завтовшки) на стіл прямо під шпинделем.

3.4 ВУЗОЛ ШПИНДЕЛЯ
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Малюнок 3.4-1. Положення дерев'яного бруска під шпинделем.

12. На пульті управління перейдіть в режим ручного переміщення і виберіть вісь Z. Повільно 
переміщайтеся в негативному (-) напрямку, поки шпиндель не обіпріться на блок, потім 
зніміть гвинти, які були раніше ослаблені (крок 7).

13. Перемістіть вісь Z у позитивному (+) напрямку, поки шпиндель не вийде наполовину з 
корпусу головки.

14. Міцно візьміть шпиндель однією рукою і продовжуйте переміщення по осі Z в 
позитивному (+) напрямку, поки він не вийде повністю з корпусу.

Встановлення картриджа шпинделя

Малюнок 3.4-2. Картридж шпинделя. Малюнок 3.4-3 Картридж шпинделя, вид знизу.

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

2. Встановіть шпиндель на дерев'яному бруску, переконавшись, що обидві засувки шпинделя 
торкаються блоку. З'єднайте два отвори 10-32, розташовані на замку шпинделя так, щоб вони 
знаходилися приблизно на 90 градусів від передньої сторони шпинделя на правому боці.

3. Повільно перемістіть вісь Z в негативному (-) напрямку, 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 з отвором 
шпинделя.

4. Якщо шпиндель зміщується в один бік, за допомогою гумової киянки та/або ручного 
переміщення в напрямках X або Y вирівняйте його. Шпиндель повинен входити легко. 
Якщо цього не відбувається, перевірте суміщення. Забороняється застосовувати 
силу!

5. Встановіть і затягніть шість гвинтів SHCS.
6. Встановіть на місце латунний штуцер на кришку подачі масла і з'єднайте маслопровід зі 

штуцером.
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УВАГА!   Не можна перетягувати штуцери при установці на кришку подачі 
масла. Перетяжка може привести до пошкодження картриджа 
шпинделя.

ПРИМІТКА:   При установці мідної трубки на шпиндель ретельно продуйте 
фільтрованим повітрям.

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

ПОПЕРЕДЖЕННЯ!
Забороняється заливати масло в корпус шпинделя.

8. Встановіть приводний ремінь і відрегулюйте натяг, як необхідно.
9. Встановіть на місце вузол поршня розтиску інструменту.
10. Зніміть поршень розтиску інструменту. Обережно встановіть спіральне кільце на вал 

шпинделя. Подайте один кінець спірального кільця в паз вала. Обертайте кільце, поки 
все кільце не опиниться в пазу.

11. Перевірте нахил шпинделя, як описано нижче в цьому розділі. Перевірте 
регулювання вимикача затиску/розтиску.

12 Перевірте кількість мастила, що подається до підшипників шпинделя (0,5-1,0 куб. см кожні 
дві години) для шпинделя з 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»).

ПРИМІТКА:   Див. відповідні розділи та перевірте орієнтацію шпинделя і юстування 
АУСІ.

3AMЕНA СООСНОГО ШПИНДЕЛЬЯ

Зняття
1. Зніміть кришки головки шпинделя.

2. Зніміть штуцери шлангів і маслопроводів зі шпинделя і заткніть отвір подачі масла гвинтовою 
пробкою від нового шпинделя.

3. Ослабте гвинти шпинделя на два витки.

4. Встановіть дерев'яний брусок (товщиною 6") на стіл прямо під шпинделем, це допоможе 
підтримати шпиндель.

5. Повільно перемістіть головку шпинделя вниз, поки шпиндель не обіпріться на брусок.

6. Вийміть 6 болтів зі шпинделя.

7. Повільно перемістіть вісь Z вгору.

8. Зніміть муфту з пружною зірочкою і передавальну трубу зі шпинделя або двигуна. 
Перевірте стан цих двох компонентів, при необхідності замініть.
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Установка
1. Ослабте болти монтажної плити двигуна (4 болта).

2. Ослабте монтажні болти двигуна під плитою (4 болти).

3. Ретельно очистіть всі сполучні поверхні як картриджа, так і корпусу головки.

4. При необхідності злегка обробіть абразивним бруском, щоб зняти нерівності або виступи.

5. Встановіть новий шпиндель на брусок.

6. Встановіть різьбову пробку в штуцер масла. Це запобіжить забрудненню підшипників.

7. Нанесіть мастило на ущільнювальне кільце передавальної труби і встановіть передавальну 
трубу на новий шпиндель.

8. Встановіть муфту з пружною зірочкою на шпиндель. Зорієнтуйте муфти двигуна і 
шпинделя.

9. Повільно перемістіть вісь Z вниз, поки верхня частина шпинделя не опиниться в корпусі 
головки. У цей момент поєднайте шпиндель з отвором для шпинделя. Виконуючи цю дію, 
ви повинні переконатися, що картридж шпинделя співвісний з отвором шпинделя. Якщо 
шпиндель зміщений убік, вирівняйте його за допомогою гумового молотка та/або осей. 
Шпиндель повинен входити в корпус легко. Якщо цього не відбувається, перевірте 
суміщення. ЗАБОРОНЕНО ЗАСТОСОВУВАТИ СИЛУ!

10. Встановіть болти шпинделя і затягніть із зусиллям 50 фунт./фут.

11. Перевірте нахил шпинделя до столу і, якщо потрібно, змініть кількість 
регулювальних прокладок.

12. Знову ослабте болти шпинделя тільки для юстування шпинделя + двигуна.

13. Зніміть різьбову пробку, встановіть штуцер масла і приєднайте шланг.

14. Дайте команду на швидкість шпинделя 300 об/хв. Обережно затягніть болти двигуна і 
монтажні болти під плитою двигуна (80 фут-фунт). Рівномірно затягніть болти шпинделя із 
зусиллям 50 фунт./фут.

15. Зупиніть шпиндель і перевірте вручну на наявність заїдання. Якщо заїдання відсутнє, 
заповніть канал шпинделя маслом Vactra # 2. Якщо відчувається заїдання, ослабте болти 
кріплення двигуна і поверніться до пункту 14.

16. Переконайтеся, що регулятор повітря/масла шпинделя встановлений на 20 фунт/кв.дюйм.

17. У режимі ручного введення даних напишіть програму переміщення осі верстата зі 
швидкістю 5 дюймів на хвилину.

18. 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.мс 
кожні 4 години. При необхідності змінити витрату масла замініть дроселі. НЕ РЕГУЛЮЙТЕ 
ОБ'ЄМ МАСЛОНАСОСА. При будь-яких змінах повторіть випробування.

Перевірте тягу і відрегулюйте кінцеві вимикачі затиску/затиску інструменту.

ЗНЯТТЯ КАРТРИДЖА ШПИНДЕЛЯ 30K
1. Переконайтеся, що вертикальний обробний центр увімкнено. Вам потрібно підняти і 

опустити головку, щоб зняти шпиндель. Покладіть картон на стіл фрезерного верстата, щоб 
захистити поверхню.

2. Зніміть кришки з боку головки, як описано в розділі «Зняття кришок головки» 
посібника з технічного обслуговування верстата серії VF.
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3. Зніміть вузол поршня розтискання інструменту відповідно до вказівок керівництва з 
технічного обслуговування. Примітка: Тяга не підлягає ремонту.

4. Зніміть ремінь приводу шпинделя зі шківа шпинделя.
5. Від'єднайте маслопровід від штуцерів на кришці подачі масла, потім зніміть обидва 

швидкознімних штуцера.
6. Переконайтеся, що в сопла впорскування масла шпинделя перед зняттям шпинделя 

вставлені масляні заглушки, інакше масло може пролитися в картридж шпинделя.
7. За допомогою шестигранного гайкового ключа 5/16" ослабте приблизно на два оберти 

шість гвинтів SHCS, що кріплять шпиндель до нижньої сторони корпусу головки.
8. Встановіть дерев'яний брусок (мінімум 6" завтовшки) на стіл прямо під шпинделем.

Малюнок 3.4-1. Положення дерев'яного бруска під шпинделем.

9. На пульті управління перейдіть в режим ручного переміщення і виберіть вісь Z. Повільно 
переміщайтеся в негативному (-) напрямку, поки шпиндель не обіпріться на блок, потім 
зніміть гвинти, які були раніше ослаблені (крок 10). Намагайтеся захистити шпиндель від 
масла. При необхідності оберніть вершину шпинделя ганчіркою, щоб запобігти 
потраплянню масла в шпиндель.

10. Перемістіть вісь Z в позитивному (+) напрямку, поки шпиндель не вийде наполовину з 
корпусу головки.

11.Міцно візьміть шпиндель однією рукою і продовжуйте переміщення по осі Z в 
позитивному (+) напрямку, поки він не вийде повністю з корпусу.
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ВСТАНОВЛЕННЯ КАРТРИДЖА ШПИНДЕЛЯ

Малюнок 3.4-2. Картридж шпинделя.

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

2. Встановіть шпиндель на дерев'яному бруску.
3. Повільно перемістіть вісь Z в негативному (-) напрямку, 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 з отвором 
шпинделя.

4. Якщо шпиндель зміщується в один бік, за допомогою гумової киянки та/або ручного 
переміщення в напрямках X або Y вирівняйте його. Шпиндель повинен увійти легко. Якщо 
цього не відбувається, перевірте суміщення. Забороняється застосовувати силу! Це 
призведе до пошкодження підшипників шпинделя.

5. Встановіть і затягніть шість гвинтів SHCS.
6. Встановіть швидкознімні штуцери на кришку подачі масла і приєднайте маслопровід і лінію 

подачі повітря до штуцерів.

УВАГА! Не можна перетягувати штуцери при встановленні на кришку подачі 
масла. Перетягування може призвести до пошкодження 
картриджа шпинделя.

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

ПОПЕРЕДЖЕННЯ!
Забороняється лити масло в корпус шпинделя.
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8. Встановіть приводний ремінь, використовуючи три верхні пази шківа двигуна. 
Відрегулюйте натяг, як необхідно. Перевірте натяг, прогнавши шпиндель по всьому 
діапазону швидкості шпинделя і перевірте прогин ременів. Якщо при обертанні 
шпинделя є прогин ременя, змініть натяг.

9. Встановіть на місце вузол поршня розтискання інструменту.
10. Перевірте нахил шпинделя, як описано в керівництві з технічного обслуговування. 

Перевірте регулювання вимикача затиску/розтиску.

ПРИМІТКА: Див. відповідні розділи і перевірте юстування АУСІ.

Налаштування висоти тяги
Увімкніть вертикальний фрезерний верстат.
Встановіть регулятор тиску повітря поршня розтиску інструменту на 40 фунтів/кв.дюйм.
Покладіть аркуш паперу на стіл фрезерного верстата під шпинделем для захисту, а потім встановіть на 
папері алюмінієвий блок (приблизно 4"x4"x4").
Вставте порожній тримач різця всередину шпинделя.
Перемістіть шпиндель вниз так, щоб тримач різця був приблизно на 0,03" вище блоку.
Встановіть нульовий зазор від блоку до тримача різця. Зробіть це, натиснувши «Tool Release» 
(розтискання інструменту) і перемістивши вісь Z вниз зі швидкістю, встановленою на .001.
Перемістіть вісь, потім натисніть «Tool Release» (розтискання інструменту), при цьому намагаючись відчути 
переміщення тримача різця. Перевірте на дотик люфт між тримачем різця і шпинделем.
Повторюйте це, поки переміщення не буде відчуватися.
Змініть швидкість переміщення на .01 і перемістіть вісь Z на .060 вище блоку.
Тривалий час натискайте кнопку «Tool Release» (розтискання інструменту). Спробуйте зрушити блок. 
Блок повинен бути затиснутий при .050 і звільнений при .060. Якщо блок можна зрушити при .050, 
переміщайте вісь Z вниз на одне збільшення за один раз, поки блок не зафіксується. Якщо блок 
затиснутий при .060, переміщайте вісь Z вгору на одне збільшення за один раз, поки блок не почне 
переміщатися.
Кількість виконаних приростів вгору або вниз - це кількість регулювальних прокладок, які потрібно 
додати або зняти. Якщо блок був зафіксований при .060, зніміть регулювальні шайби. Якщо блок 
переміщався при .050, додайте регулювальні шайби.

Нижній вимикач розтискання поршня розтискання інструменту
З порожнім тримачем різця в шпинделі встановіть швидкість переміщення на .001" і переміщайте вісь Z 
вниз, поки алюмінієвий блок не затиснеться об стіл. Перемістіться назад на .030".
Болти, які кріплять нижній вимикач, повинні бути ослаблені, так щоб вимикач міг висуватися і засуватися 
для правильного регулювання.
Перейдіть на сторінку «Discrete Inputs» (дискретні входи) в системі управління і знайдіть «Draw Bar Open» 
(тяга розімкнута).
Тривалий час натискайте кнопку «Tool Release» (розтискання інструменту). Рухайте вимикач до поршня, 
поки вимикач не спрацює. Це контролюється системою управління, і «Draw Bar Open» (тяга розімкнута) 
повинен мати значення «1». Затягніть гвинти, які кріплять вимикач.
Відпустіть кнопку розтискання інструменту і переконайтеся, що вимикач спрацьовує (Draw Bar Open =1) 
(тяга розімкнута) при .030 вище блоку і не спрацьовує (Draw Bar Open=0) (тяга замкнута) при .020 вище 
блоку.

Верхній вимикач затиску
Натискайте вимикач повільно, поки він не спрацює (Draw Bar Closed=1) (тяга замкнута). Затягніть болти, 
щоб зафіксувати вимикач.
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Остаточні перевірки
Тиск повітря поршня розтискання інструменту
Встановіть регулятор тиску повітря поршня розтиску інструменту на 50 фунт/кв.дюйм.
Виконайте програму обкатки шпинделя
Виконайте програму O02023. Під час обертання шпинделя перевірте нормальну подачу масла. 
Періодично перевіряйте температуру шпинделя. Зупиніть програму, якщо шпиндель починає 
перегріватися.

УВАГА:     Забороняється вмикати обертання шпинделя без різцетримача в 
шпинделі. Запуск обертання шпинделя без різцетримача в 
шпинделі призведе до пошкодження шпинделя.

Натяг ременя
Ремінь може прогинатися при прискоренні та уповільненні, але при досягненні постійної швидкості він 
не повинен прогинатися. Перевірте поведінку ременя при різних швидкостях у всьому діапазоні 
швидкості. Якщо при встановлених об./хв. є прогин ременя, змініть натяг.

ЗАМІНА ТЯГИ - KОНҮC 40

ЗНЯТТЯ -

ПРИМІТКА: На вертикальних обробних центрах, оснащених шпинделем 15K, 
шпиндель і тяга знімаються в зборі. Забороняється знімати 
тягу окремо.

1. Встановіть тримач різця без ріжучого інструменту в шпинделі.

2. Зніміть панелі кришки головки, як показано в розділі «Зняття кришок головки».

3. Зніміть поршень розтиску інструменту відповідно до відповідного розділу.

4. Зніміть пружинне упорне кільце з вершини вала шпинделя.

5. Встановіть поршень розтиску інструменту. Вийміть тримач різця зі шпинделя.

6. Зніміть болти з трансмісії та використовуйте дерев'яні бруски 2"x4", встановлені під 
передньою частиною корпусу, щоб запобігти його падінню вперед.

7. Відхиліть трансмісію назад і зніміть тягу зі шпинделя.

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

ВСТАНОВЛЕННЯ -
8. Ретельно покрийте нову тягу мастилом, включаючи кінець вала, де розташовані чотири 

фіксуючі кульки.

УВАГА! Надлишок мастила може викликати залипання тяги, що не дасть 
тязі здійснювати повний хід.

9. Якщо верстат обладнаний системою охолодження через шпиндель (СОШ), 
змастіть ущільнювальні кільця.

10. Вставте чотири нові кульки в нову тягу і вставте в вал шпинделя. Переконайтеся, що при 
установці вала кульки не випали з отворів в тязі.
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УВАГА!   Вставляйте тягу обережно, щоб не пошкодити ущільнювальні кільця. 
ЗАБОРОНЕНО використовувати молоток для її переміщення.

ПРИМІТКА: Ретельно огляньте вал шпинделя на наявність навалювання металу або 
нерівностей всередині вала шпинделя, де переміщається кінець 
тяги. Якщо є пошкодження, шпиндель повинен бути замінений.

11. На цьому етапі повинен бути встановлений поршень розтиску інструменту.

12. Встановіть тримач різця без ріжучого інструменту в конус шпинделя.

13. Зніміть поршень розтиску інструменту.

14. Встановіть спіральне кільце на вал шпинделя.

15. Встановіть поршень розтиску інструменту.

16. Встановіть висоту тяги та вимикачів затиску і розтиску, як описано в наступному розділі.

17. Встановіть на місце кришки головки.

18. Виконайте пробний прогін верстата і виконайте необхідні регулювання АУСІ відповідно 
до розділу «Автоматичний пристрій зміни інструментів».

ЗАМІНА ТЯГИ - СУМІСНИЙ ПРИВІД

Тяга замінюється тільки на шпинделі 8K. Шпиндель 12K оснащений тягою, яка не обслуговується.

ПРИМІТКА: Якщо шпиндель виходить з ладу, шпиндель і тяга повинні бути замінені в 
зборі. Якщо відмовила тяга, шпиндель замінювати не потрібно.

Зняття
Зніміть двигун. Викрутіть болти поршня розтискання інструменту і зніміть вузол. Зніміть шпонки з тяги і 
зніміть тягу зі шпинделя.

Установка
Очистіть і змастіть розчеплювач і вал. Встановіть вузол тяги. Встановіть дві шпонки, плоскою стороною 
вгору. Використовуйте струбцину для натискання і посадки шпонок на тязі. Затягніть болти кріплення 
5/16-18 із зусиллям 30 фунт./фут.
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Перевірте роботу шпинделя, виконавши прогін. Якщо присутня надмірна вібрація, ослабте болти картриджа 
шпинделя і головки шпинделя. Проїдьте шпиндель при 1000 об./хв. і підтягніть болти.
Зупиніть шпиндель і затягніть болти.

ЗАМІНА ТЯГИ - KОНҮC 50
1. Зніміть кришки головки. Див. розділ «Зняття/встановлення кришок головки».

2. Зніміть поршень розтиску інструменту. Див. розділ «Зняття поршня розтиску інструменту 
шпинделя з конусом 50».

3. Зніміть подовжувальну магістраль СОШ, якщо верстат обладнаний системою 
охолодження через шпиндель. Див. розділ СОШ.

4. Зніміть шість болтів, що кріплять кришку шпинделя до верстата. Зніміть тягу.

5. Ретельно покрийте нову тягу мастилом, включаючи кінець вала, де розташовані чотири 
фіксуючі кульки.

УВАГА! Надлишок мастила може викликати залипання тяги, що не дасть 
тязі здійснювати повний хід.

6. Якщо верстат обладнаний системою охолодження через шпиндель (СОШ), 
змастіть ущільнювальні кільця.

7. Вставте шість нових кульок у нову тягу і вставте у вал шпинделя. Переконайтеся, що під 
час встановлення вала кульки не випали з отворів у тязі.

УВАГА!   Вставляйте тягу обережно, щоб не пошкодити ущільнювальні кільця. 
ЗАБОРОНЕНО використовувати молоток для її переміщення.

ПРИМІТКА: Ретельно огляньте вал шпинделя на наявність навалювання металу або 
нерівностей всередині вала шпинделя, де переміщається кінець 
тяги. Якщо є пошкодження, шпиндель повинен бути замінений.

8. Встановіть тягу.
9. Встановіть поршень розтиску інструменту.

РЕГУЛЮВАННЯ НАХИЛУ ШПИНДЕЛЯ

ПРИМІТКА:   Верстат повинен бути нормально вирівняний для точного регулювання 
нахилу шпинделя.

1. Щоб перевірити нахил шпинделя, встановіть індикатор з роздільною здатністю .0005 на 
відповідному тримачі, обперіть на передній кінець шпинделя і перемістіть вісь Z в 
негативному (-) напрямку досить далеко, так, щоб ви могли змусити індикатор проходити по 
радіусу 5" від центру переміщення осей Y і X. Повільно перемістіть вісь Z в негативному (-) 
напрямку, щоб обнулити індикатор.

2. Встановіть нуль відліку на задній стороні столу. Зробіть прохід по трьом точкам, що 
залишилися (зліва, спереду і справа) і запишіть показання.
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Малюнок 3.4-4. Область вимірювання нахилу шпинделя

3. За необхідності використовуйте регулювальні прокладки під шпинделем, щоб привести 
нахил шпинделя у відповідність до технічних вимог.

4. Перевірте нахил. Він повинен бути в межах .0005 в площинах X/Z і Y/Z, як зазначено в 
даних про результати контролю, що додаються до вертикального обробного центру.

5. Встановіть вузол поршня розтиску інструменту відповідно до розділів «Встановлення вузла 
поршня розтиску інструменту» та «Налаштування попереднього заряджання».

Перед орієнтацією шпинделя потрібно повністю прочитати цей розділ.
Орієнтація шпинделя виконується автоматично для зміни інструменту і може програмуватися M19.

1. Переведіть верстат на найнижчу передачу.

2. Відрегулюйте параметр 257, «SPINDL ORIENT OFSET» (зсув орієнтації шпинделя), поки 
засувки шпинделя не будуть паралельні осі X. Переконайтеся, що засувки знаходяться в 
межах 0,030", за допомогою циферблатного індикатора.
Для фрезерних верстатів з конусом 50 і зміщеним пристроєм зміни інструментів 
додайте 5 градусів зміщення (111 кроків датчика положення) до параметра 257, щоб 
врахувати зміщення коромисла пристрою зміни інструментів.

3.5 ОРІЄНТАЦІЯ ШПИНДЕЛЯ
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Перед встановленням параметра 64 потрібно повністю прочитати цей розділ.

ПРИМІТКА:   Налаштування 7 повинно бути «unlocked» (розблоковано) перед 
налаштуванням параметра 64.

1. БЕЗ інструменту в конусі шпинделя, запустіть зміну інструменту і зупиніть пристрій зміни 
інструментів, використовуючи кнопку EMERGENCY STOP (аварійна зупинка) (коли вісь Z 
переміщається вище поворотного магазину, але до того, як поворотний магазин 
повертається). Вставте тримач різця в гніздо, звернене до шпинделя.

2. За допомогою індикатора з роздільною здатністю .0005 і відповідної магнітної основи 18", 
обнуліть на лівому нижньому краї «А» різцетримача (дивлячись прямо в гніздо). Перемістіть 
індикатор до правого нижнього краю «B» різцетримача. Різниця показань на грані цих країв 
повинна бути розділена навпіл. Наприклад: якщо різниця між правою і лівою кромкою 
становить .002, відрегулюйте шкалу індикатора так, щоб індикатор показував .001 біля 
кожної з кромки. Це дає вам початок відліку корекції на інструмент.

Малюнок 3.6-1. Перевірка початку відліку корекції на інструмент.

3. Обережно (щоб не збити відносне положення) переведіть індикатор в одну зі сторін. Зніміть 
інструмент з пристрою зміни інструментів і встановіть його в шпиндель.

4. Натисніть Z SIGL AXIS для повернення на нуль тільки осі Z.
5. Обережно (щоб не збити відносне положення) встановіть індикатор під шпиндель і зніміть 

показання на нижньому правому краю різцетримача.
Якщо головка шпинделя занадто зміщена в негативному (-) або позитивному (+) напрямку, перейдіть в 
режим ручного переміщення і виберіть вісь Z. Переміщайте вісь Z в необхідному напрямку, поки 
показання не стануть нульовими (0).

6. Візьміть число на дисплеї верстата осі Z (центр лівої сторони сторінки) і помножте його на 
параметр 33, який є відношенням Z (крок/одиниця виміру).

Якщо величина на дисплеї роботи осі Z - це від'ємне (-) число, додайте це число до числа, яке ви 
обчислили в параметрі 64. Якщо число додатне (+), відніміть його з параметра 64.

7. Щоб вставити нове обчислене число, встановіть курсор на параметрі 64, введіть нове 
число і натисніть клавішу WRITE (запис). Виконайте повернення на нуль осі Z, щоб 
ініціалізувати новий параметр 64.

8. Перевірте зміщення за допомогою індикатора (кроки 1-5).
9. Вставте тримач різця в конус шпинделя і запустіть зміну інструменту.

Коли змінюється параметр 64, корекція на інструмент повинна скидатися.

3.6 НАЛАШТУВАННЯ ПАРАМЕТРА 64 (ЗМІНА ІНСТРУМЕНТУ)
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Перед зняттям або заміною трансмісії потрібно повністю прочитати цей розділ.

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

ЗНЯТТЯ ДВИГУНА
1. Переконайтеся, що вертикальний обробний центр увімкнено. Вам потрібно підняти і 

опустити головку, щоб зняти трансмісію. На цьому етапі підніміть вісь Z у крайнє верхнє 
положення.

2. Зніміть кришки з боку головки (розділ «Зняття головки».
3. Зніміть вузол поршня розтискання інструменту (розділ «Вузол поршня розтискання інструменту»).
4. Натисніть кнопку POWER OFF (вимкнення живлення) на пульті управління і від'єднайте 

головний вимикач. Якщо є шафа зовнішнього вимикача, вимкніть його і зачиніть шафу.
5. Відключіть подачу повітря на задній панелі верстата.
6. Відключіть всі електричні кабелі та лінії подачі повітря від кронштейна соленоїда зверху 

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

7. Зніміть гвинти SHCS, що кріплять кабельний канал до кронштейна соленоїда, і встановіть 
кабельний канал таким чином, щоб він не заважав зняттю двигуна. Може знадобитися 
відсунути кабельний канал назад і прив'язати його до двигуна осі Z, щоб він тримався в 
цьому положенні.

8. Якщо верстат обладнаний системою охолодження через шпиндель, зніміть регулятор тиску і 
кронштейн зі старої трансмісії і встановіть їх на нову трансмісію.

Малюнок 3.7-1 Прямий привід з вушками.

9. Зніміть чотири гвинти SHCS і обережно підніміть вузол двигуна шпинделя з головки 
шпинделя. Будьте обережні, щоб не пошкодити ведучий шків під час зняття.

ПРИМІТКА: Рекомендується використовувати при цій операції підйомник трансмісії 
HAAS (див. розділ «Попереднє складання підйомника», де 
описано складання та встановлення.

3.7 ДВИГУН   І   ТРАНСМІСІЯ   ШПИНДЕЛЬ



113

ВСТАНОВЛЕННЯ (ПРЯМИЙ ПРИВІД)
1. Обережно опустіть вузол двигуна вниз 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 вниз на корпус 
головки шпинделя.

3. Вставте і затягніть чотири гвинти SHCS, що кріплять двигун до корпусу головки 
шпинделя. Відрегулюйте приводний ремінь, як зазначено в розділі «Вузол ремінного 
приводу», перед остаточним затягуванням.

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

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

ПРИМІТКА:   Переконайтеся, що кільце орієнтації має достатній шар мастила по 
колу перед тим, як починати роботу.

ВСТАНОВЛЕННЯ СПІВВІСНОГО ПРИВОДУ

1. Перевірте нахил шпинделя перед початком установки двигуна.
2. Перевірте стан маточини муфти зверху на шпинделі та стан хрестовини муфти. Підніміть 

двигун і встановіть його так, щоб він майже торкався поршня розтискача інструменту 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:   Обов'язково встановіть передавальну трубу до установки двигуна.

3. Опустіть двигун до поршня розтискання інструменту. Муфти повинні увійти в зачеплення 
практично без перешкод. Може знадобитися злегка посувати шпиндель назад і вперед, 
щоб вирівняти маточини муфти, або похитати корпус двигуна назад і вперед, щоб вузли 
збіглися. Це потрібно робити, взявшись рукою за засувки шпинделя на кінці 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. Задайте швидкість шпинделя 1000 об./хв. Болти кріплення двигуна повинні 
залишатися 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 і соленоїд зверху на двигун. Переконайтеся, що циліндр 
відцентрований по валу двигуна, відрегулюйте при необхідності. Підключіть лінію 
подачі повітря до соленоїду.
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ПОПЕРЕДНЄ СКЛАДАННЯ ПІДІЙМАЧА

1. Прикріпіть опору щогли до основи опори за допомогою чотирьох гвинтів SHCS 3/8-16 x 1ј”, 
чотирьох плоских шайб 3/8", чотирьох розрізних шайб і чотирьох шестигранних гайок 3/8-
16. Переконайтеся, що болти надійно затягнуті.

2. Прикріпіть накладки штанги до щогли за допомогою трьох болтів з шестигранною головкою 
Ѕ-13 x 4Ѕ”, трьох розрізних шайб Ѕ”, трьох шестигранних гайок Ѕ-13 і трьох розпірних 
втулок.

     

3. Зберіть вузол штанги наступним чином:
A. Змастіть компоненти вузла:

1) За допомогою щітки для змащення нанесіть змащення на поверхню отвору 
і бічну поверхню шківа.
2) Нанесіть тонкий шар масла на трос по всій довжині.
3) Змастіть всі штифти з отвором під шплінт тонким шаром мастила.
4) Змастіть всі підшипники лебідки і нанесіть мастило на зуби шестерні.

B. Встановіть шків у напрямну троса і встановіть цей вузол в кінець штанги. 
Переконайтеся, що штифт з отвором під шплінт звернений отвором до вершини штанги, 
а закруглений кінець напрямної троса - до зовнішньої сторони. Зсуньте штифт з 
отвором під шплінт крізь отвір і зафіксуйте шплінтом 1/8" x 1".
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C. Прикріпіть основу лебідки до штанги за допомогою двох гвинтів 3/8-16x1", двох 
стопорних шайб 3/8" і двох шестигранних гайок 3/8". Див. інструкцію з експлуатації, де 
описано порядок установки для роботи лівою або правою рукою.
D. Подайте вільний кінець троса (без гака) між шківом і направляючою троса крізь 
внутрішню порожнину штанги.

Малюнок 3.7-4 Встановлення направляючої троса і шківа на штанзі.

E. Прикріпіть трос до лебідки наступним чином:
1) ДЛЯ РОБОТИ ЛІВИМ РУКОЮ -
Протягніть трос під барабаном лебідки і далі крізь отвір у фланці барабана. Утворіть 
петлю з троса і надійно закріпіть її на місці за допомогою затискача кріплення, болта 
з квадратним підголовком і шестигранної гайки. Трос повинен намотуватися на 
барабан лебідки знизу.
2) ДЛЯ РОБОТИ ПРАВОЮ РУКОЮ -
Протягніть трос між стрижнем рами і проміжним валом лебідки, над барабаном 
лебідки і крізь отвір у фланці барабана. Утворіть петлю з троса і надійно закріпіть її 
на місці за допомогою затискача кріплення, болта з квадратним підголовком і 
шестигранної гайки. Трос повинен намотуватися на барабан лебідки зверху.

F. Переконайтеся, що всі шестигранні гайки і глухі гайки надійно затягнуті, і всі шплінти 
нормально зігнуті, що утримує їх на місці. Переконайтеся, що всі осьові стрижні і точки 
повороту добре змащені і перед роботою ознайомтеся з процедурою змащення в інструкції 
з експлуатації лебідки.

4. Встановіть пристосування для підйому трансмісії зверху на трансмісію так, щоб штоки з 
кожного боку увійшли в дві вушка трансмісії. Затягніть пристосування на трансмісії, 
обертаючи ручку на кінці штока. Не перетягуйте.

Малюнок 3.7-5 Загальний вигляд пристосування для підйому трансмісії.
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ЗНЯТТЯ ТРАНСМІСІЇ

ПРИМІТКА:   Ця процедура не для верстатів з прямим приводом.

1. Переконайтеся, що вертикальний обробний центр увімкнено. Вам потрібно підняти і 
опустити головку, щоб зняти трансмісію. На цьому етапі підніміть вісь Z у крайнє верхнє 
положення.

2. Зніміть кришки з боку головки (розділ «Зняття кришок головки»).
3. Якщо верстат обладнаний системою охолодження через шпиндель, зніміть регулятор 

тиску, вузол зворотного клапана і кронштейн зі старої трансмісії, так щоб їх можна було 
встановити пізніше на нову трансмісію.

4. Зніміть вузол поршня розтискання інструменту (розділ «Поршень розтискання інструменту»).
5. Ослабте шість гвинтів SHCS, що кріплять трансмісію на корпусі головки. Зсуньте трансмісію 

вперед настільки, щоб звільнити приводний ремінь від трансмісії і шківів шпинделя.
6. Натисніть кнопку POWER OFF (вимкнення живлення) на пульті управління і від'єднайте 

головний вимикач. Якщо є шафа зовнішнього вимикача, вимкніть його і зачиніть шафу.
7. Від'єднайте всі електричні кабелі та лінії подачі повітря від кронштейна соленоїда трансмісії. 

Від'єднайте електричні кабелі та маслопроводи від маслонасоса. Заткніть маслопроводи, щоб 
запобігти забрудненню. Більшість кабелів і трубопроводів повинні бути марковані та 
ідентифіковані. Якщо вони не позначені, зробіть це під час їх зняття.

Малюнок 3.7-6 Кронштейн соленоїда з усіма приєднаними кабелями та лініями.

8. Зніміть гвинти SHCS, що кріплять кабельний канал до кронштейна соленоїда, і встановіть 
кабельний канал таким чином, щоб він не заважав зняттю трансмісії. Може знадобитися 
відсунути кабельний канал назад і прив'язати його до двигуна осі Z, щоб він тримався в 
цьому положенні.

9. Приберіть картон, що захищає стіл фрезерного верстата, і встановіть основу опори на столі за 
допомогою чотирьох гвинтів SHCS, чотирьох Ѕ” плоских шайб і чотирьох Т-подібних гайок.

УВАГА! Переконайтеся, що захисні гумові подушки внизу на основі кріплення на 
місці і в хорошому стані, в іншому випадку стіл фрезерного 
верстата може бути пошкоджений.
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Малюнок 3.7-7 Розташування вузла опори основи/основи щогли. Малюнок 3.7-8 Встановлення вузла штанги на щоглі.

10. Встановивши накладку штанги на місце, вставте щоглу в опору щогли. За допомогою 
двох штифтів з отвором під шплінт, прикріпіть штангу до щогли.

11. Встановіть підйомник прямо над трансмісією і прикріпіть гак до болта з вушком на люльці.

Малюнок 3.7-9 Повністю зібраний підйомник у робочому положенні Малюнок 3.7-10 Положення підйому для VF-1 до 4.

12. Зніміть шість гвинтів SHCS, що кріплять трансмісію до корпусу головки. Підніміть трансмісію, 
переконавшись, що тріскачка підйомника працює і не відбувається зіткнень з огорожами. 
Поверніть штангу до передньої сторони верстата і опустіть на дерев'яні бруски.

13. Для VF-1-4: Встановіть гак підйомника в вушку стрижня і встановіть два гаки на обох кінцях 
стрижня в діагонально протилежні отвори для підйому кожуха двигуна. Трохи підніміть, щоб 
переконатися, що гаки сидять нормально, потім обережно підніміть вузол двигуна і трансмісії 
досить високо над вертикальним обробним центром. Поверніть штангу до передньої сторони 
верстата і опустіть на дерев'яні бруски.

ВСТАНОВЛЕННЯ ТРАНСМІСІЇ

1. 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.
• Встановіть другий кабельний хомут крізь перший, щоб вийшла петля.
• Затягніть перший кабельний хомут. ПРИМІТКА: Петля другого кабельного хомута 
повинна забезпечувати проходження лінії дренажу.
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2. Встановіть люльку під новою трансмісією і злегка підніміть, щоб натягнути троси.
3. Переконайтеся, що нова трансмісія надійно лежить, і підніміть її. Підніміть настільки, щоб 

не зачепити огорожу, і перемістіть її на місце.
4. Повільно поверніть штангу, щоб відцентрувати люльку і трансмісію над головкою 

шпинделя.

ПРИМІТКА:   Огляньте амортизатори коробки передач, щоб переконатися, що 
розпірна втулка знаходиться на одному рівні з втулкою на нижній 
стороні корпусу.

5. Обережно опустіть трансмісію, щоб вона майже торкалася головки шпинделя. Встановіть 
приводний ремінь на шків трансмісії.

6. Опустіть трансмісію в головку шпинделя, вживши заходів, щоб не защемити або не 
зачепити приводний ремінь під час опускання.

7. Вставте і затягніть шість гвинтів SHCS, що кріплять трансмісію до головки шпинделя. Якщо 
ці гвинти включають амортизатори коробки передач, переконайтеся, що відбійна шайба 
3/8" НЕ ТОРКАЄТЬСЯ корпусу коробки передач.

Малюнок 3.7-11 Амортизатори коробки передач.

8. Відрегулюйте натяг приводного ременя, як зазначено в розділі «Вузол ремінного 
приводу» перед остаточним затягуванням гвинтів.

9. Встановіть на місце кабельний канал на кронштейн соленоїда і підключіть всі кабелі і 
трубопроводи. При необхідності на цьому етапі замініть всі негерметичні лінії.

10. Заповніть трансмісію.

ПРИМІТКА: Підйомник повинен бути розібраний перед зняттям зі столу фрезерного 
верстата. Розберіть підйомник, знявши вузол штанги, потім щоглу. 
Після початкового складання не потрібно повністю розбирати 
підйомник .

ПРИМІТКА:   Переконайтеся, що кільце позиціонування має достатній шар мастила 
по колу перед початком роботи.
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3АМЕНА ТРАНСМІСІЇ І ДВИГУНА - КОНҮС 50

Зняття
1. Опустіть вісь Z, виконавши переміщення до її повного від'ємного значення (повністю вниз). 

Розмістіть стіл фрезерного верстата так, щоб він був відцентрований по осі X і 
максимально близько до дверей (максимум -Y). Це забезпечить найкращу робочу поверхню.

2. Очистіть стіл фрезерного верстата від мастила, охолоджуючої рідини або стружки. Ви будете 
стояти на столі фрезерного верстата під час цієї процедури, і вам буде потрібна надійна опора.

3. Вимкніть живлення верстата. Вимкніть подачу повітря та енергопостачання верстата.
4. Зніміть кришки головки. Див. розділ «Зняття / установка кришок головки».
5. Зніміть вузол поршня розтиску інструменту. Див. розділ «Зняття поршня розтиску 

інструменту шпинделя з конусом 50».

УВАГА!   Вузол поршня розтискання інструменту дуже важкий. При знятті ви 
повинні переконатися, що є місце, 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.

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

ПРИМІТКА:   Патрубок СОШ і подовжувальний вал мають зворотну різьбу.

7. 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, переконавшись, що шланги не перегнулися.

8. Зніміть гвинти SHCS, які кріплять вузол соленоїда поршня розтискання інструменту до 
верхньої частини плити підйому двигуна. Зафіксуйте вузол на задній штампованій панелі 
або колоні хомутами, щоб запобігти пошкодженню при знятті трансмісії/вузла двигуна.

9. Зніміть панель швидкознімних електричних роз'ємів із задньої частини двигуна. Вона 
кріпиться чотирма гвинтами SHCS 3/16". Обережно відсуньте панель роз'ємів назад від 
двигуна і закріпіть її хомутами на задній штампованій панелі або колоні.

10. Відключіть роз'єм для соленоїда перемикання передач.
11. Зніміть ремінь з датчика положення до валу трансмісії. Це найлегше зробити, знявши 

чотири гвинти SHCS, 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 SHCS.

12. Зніміть чотири великі гвинти SHCS, які кріплять пластину основи трансмісії до головки 
шпинделя. Зніміть гвинти SHCS і відкладіть. Злегка потягніть вузол трансмісії/двигуна 
до передньої частини верстата. Це зніме натяг приводних ременів.

13. Зніміть ремінь датчика положення і приводні ремені.

УВАГА! Виміряйте відстань між нижньою частиною двигуна осі Z і анкерною основою 
кулькового гвинта. Виріжте дерев'яний брусок відповідної довжини і 
встановіть його на місце. Це необхідно для протидії гідравлічному 
механізму балансира, коли вузол трансмісії/двигуна знімається з 
верстата.
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14. Промаркуйте і зніміть силові кабелі з двигуна.
15. Прикріпіть товстий ланцюг до вушок верхньої кришки двигуна за допомогою гаків або 

струбцин 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.

Встановлення

УВАГА! Перед тим як продовжувати, переконайтеся, що у вас є відповідне підйомне 
обладнання, яке здатне безпечно підняти 250 фунтів, і простір для 
переміщення вузла.

1. Підніміть вузол трансмісії/двигуна в потрібне місце. Наступні п'ять кроків (2-6) можуть бути 
виконані при поверненому вузлі трансмісії/двигуна для полегшення установки 
комплектуючих деталей.

2. Підключіть кабелі живлення.
3. Підключіть електричну панель роз'ємів ззаду до двигуна. Встановіть на місце втулки Molex 

на панель, якщо вони були зняті в попередніх процедурах.
4. Одягніть приводні ремені.
5. Встановіть і закріпіть вузол соленоїда поршня розтискання інструменту на верхній 

частині плити підйому двигуна, використовуючи зняті гвинти SHCS.
6. Встановіть і закріпіть кронштейн клапана СОШ на правій стороні плити підйому 

двигуна, використовуючи зняті гвинти SHCS (якщо є).
7. При необхідності нормально зорієнтуйте вузол трансмісії/двигуна. Вставте чотири гвинти 

SHCS, які кріплять пластину основи трансмісії до головки шпинделя.
8. Використовуйте інструмент для натягування ременя, щоб натягнути приводні 

ремені. Не перетягуйте приводні ремені!
9. Одягніть ремінь датчика положення. Встановіть на місце кронштейн датчика положення.
10. Встановіть вузол поршня розтиску інструменту. Див. «Встановлення поршня розтиску 

інструменту на шпиндель з конусом 50».
11. Встановіть патрубок СОШ і подовжувальний вал. Див. розділ «Система охолодження 

через шпиндель».

ПРИМІТКА:   Патрубок СОШ і подовжувальний вал мають зворотну різьбу.

12. При необхідності змастіть нові або зняті деталі. Зніміть дерев'яну розпірку (якщо 
використовувалася). Переконайтеся, що всі з'єднання надійні.

13. Підключіть повітря та енергопостачання. Якщо є СОШ, перевірте тягу на биття. Див. розділ 
«Регулювання биття подовжувальної магістралі».

14. Встановіть на місце штамповані панелі.
15. Налаштуйте орієнтацію шпинделя. Див. розділ «Орієнтація шпинделя».
16. Перевірте роботу пристрою зміни інструментів.
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Перед спробою зняття або заміни двигунів потрібно обов'язково повністю прочитати 
цей розділ.
Необхідні інструменти

Вісь Z: Упор штока циліндра (P/N 99-7562 - від VF-1 до 4, P/N 93-9962 - від VF-6 до 11)

ЗНЯТТЯ ДВИГУНА ОСІ X
1. Увімкніть вертикальний обробний центр. Виконайте повернення на нуль всіх осей і 

переведіть верстат у режим ручного переміщення.

Малюнок 3.8-1 Двигун осі X і компоненти.

2. Перемістіть стіл в крайнє ліве положення. Ослабте шість гвинтів і зніміть праву кришку 
направляючих.

3. Перемістіть стіл в крайнє праве положення. Ослабте шість гвинтів і зніміть ліву кришку 
направляючих.

4. Зніміть бічні панелі огорожі.
5. На корпусі двигуна зніміть чотири гвинти з напівкруглою головкою і зніміть накладку.
6. Ослабте гвинти SHCS на муфті двигуна біля кулькового гвинта.
7. Вимкніть живлення верстата.
8. На корпусі двигуна ослабте чотири гвинти SHCS і вийміть двигун з корпусу.
9. Від'єднайте всю проводку від двигуна.

ВСТАНОВЛЕННЯ -
1. Посуньте двигун у корпус двигуна, вставивши кінець кулькового гвинта в муфту двигуна.

Малюнок 3.8-2 Компоненти муфти двигуна.

3.8 ЗНЯТТЯ / ВСТАНОВЛЕННЯ ДВИГУНА ОСІ
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2. Встановіть і затягніть чотири гвинти SHCS, що кріплять двигун до корпусу.
3. Підключіть проводку двигуна.
4. Огляньте гнучкі пластини муфти, щоб переконатися, що вони паралельні половинам 

муфти.

ПРИМІТКА: Паз у стопорній обоймі повинен знаходитися під кутом 45 градусів між 
болтовими отворами муфти. При неправильному юстируванні 
затискне зусилля муфти на кульковому гвинті або валу двигуна 
буде недостатнім.

Затягніть гвинти SHCS на муфті двигуна біля кулькового гвинта. (Нанесіть краплю синього Loctite® на 
гвинт перед тим, як вставляти його.)

5. Встановіть накладку і закріпіть чотирма гвинтами з напівкруглою головкою.
6. Перемістіть стіл у крайнє праве положення. Встановіть ліву кришку направляючих за 

допомогою гвинтів.
7. Перемістіть стіл в крайнє ліве положення. Встановіть праву кришку направляючих за 

допомогою гвинтів SHCS.
8. Встановіть бічні огорожі.
9. Перевірте люфт в кульковому гвинті осі X (розділ «Усунення несправностей») або шум при 

роботі.
10. Обнуліть вісь Х і задайте зміщення сітки.

3АМЕНА ДВИГУНА ОСІ X, СЕРІЯ GR

Зняття

ПРИМІТКА:   Робота виконується знизу, з-під фрезерного верстата.

1. Вимкніть верстат. Від'єднайте обидва кабелі двигуна.
2. Зніміть чотири гвинти SHCS, які кріплять двигун на установчому кронштейні.

3. Ослабте гвинт без головки зверху на регулювальній плиті двигуна. Регулювальна плита не 
закріплена на двигуні або кронштейні, тому вона може впасти з установчих штифтів, як 
тільки двигун знятий.

4. Зніміть ремінь зі шківа.
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Встановлення
1. Розмістіть двигун в установчому кронштейні двигуна і вільно встановіть болти.
2. Прикріпіть ремінь. Прокладіть ремінь спочатку по шківу двигуна, а потім по шківу 

кулькового гвинта.
3. Встановіть регулювальну плиту двигуна.
3. Щільно закрутіть болти кріплення. Затягніть гвинт без головки в регулювальній плиті 

двигуна, щоб встановити правильний натяг ременя. Натяг ременя повинен бути 15
- 20 фунтів при прогині стріли 1/4".

4. Затягніть болти двигуна (30 футів. фунт.).
5. Перевірте натяг ременя.
6. Встановіть два кабелі двигуна.
7. Виконайте повернення на нуль осі X і задайте зміщення сітки, як описано в розділі 

«Розрахунок зміщення сітки» цього посібника.

ЗНЯТТЯ ДВИГУНА ОСІ X
1. Увімкніть живлення верстата. Виконайте повернення на нуль всіх осей і переведіть 

верстат у режим ручного переміщення.
2. Перемістіть стіл у крайнє переднє положення. За допомогою шестигранного гайкового ключа 

5/32" зніміть гвинти SHCS на кришці напрямних на задній стороні супорта.
3. Зсуньте кришку напрямної назад до упору в верстат. Зніміть два роликові кронштейни з 

основи. Потягніть кришку напрямних вперед і зніміть з основи.
4. Якщо необхідно обслуговувати підшипники, перемістіть стіл у задню частину його 

переміщення і зніміть гвинти SHCS, що кріплять передні кришки направляючих до 
супорта. Зсуньте кришку направляючої в переднє положення.

Малюнок 3.8-3 Двигун осі Y і компоненти.
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ЗНЯТТЯ ПАНЕЛІ МАСЛА / ПОВІТРЯ -
5. Вимкніть верстат і від'єднайте всі лінії подачі повітря до панелі.
6. Від'єднайте повітро/маслопровід шпинделя.
7. За допомогою рожкового шестигранного ключа 3/8" від'єднайте маслопровід, що з'єднує 

основу з панеллю системи змащення.
8. Від'єднайте дві лінії подачі повітря від панелі (швидкознімні штуцери) рукою.
9. Від'єднайте три підключення з маркуванням «limit switches» (кінцеві вимикачі) і 

витягніть шнури з панелі.
10. Від'єднайте підключення кінцевого вимикача і підключення осі Y з боку пульта управління.
11. Утримуючи вузол панелі масла/повітря за нижній край, ослабте два гвинти SHCS і 

зніміть вузол панелі.

УВАГА!    На верстатах тільки з двома гвинтами SHCS зніміть по одному гвинту по 
черзі. Перед зняттям гвинта встановіть на місце інший гвинт, щоб 
зафіксувати шафу на місці. Якщо цього не зробити, це призведе до 
пошкодження шафи.

12. На корпусі двигуна зніміть чотири гвинти з напівкруглою головкою і зніміть накладку.
13. Ослабте гвинти SHCS на муфті двигуна біля кулькового гвинта.
14. На корпусі двигуна ослабте 4 гвинти SHCS, зніміть всю проводку з двигуна і 

витягніть двигун з корпусу.

Малюнок 3.8-4 Панель масла/повітря.

ВСТАНОВЛЕННЯ -
1. Зсуньте двигун у корпус двигуна, вставивши кінець кулькового гвинта в муфту двигуна.
2. Встановіть на місце і затягніть чотири гвинти SHCS, які кріплять двигун до корпусу, і 

підключіть кабелі до двигуна.
3. Огляньте гнучкі пластини, щоб переконатися, що вони паралельні половинам муфти.

ПРИМІТКА: Паз у стопорній обоймі повинен знаходитися під кутом 45 градусів між 
болтовими отворами муфти. При неправильному юстируванні 
затискне зусилля муфти на кульковому гвинті або валу двигуна 
буде недостатнім.
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Затягніть гвинти SHCS на муфті двигуна біля кулькового гвинта. (Нанесіть краплю синього Loctite® на 
гвинт перед тим, як вставляти його.)

4. Встановіть накладку і закріпіть чотирма гвинтами з напівкруглою головкою.
5. Встановіть панель системи змащення двома гвинтами SHCS, які її кріплять.
6. Підключіть з'єднання кінцевого вимикача і з'єднання осі Y з боку пульта управління.
7. Підключіть до панелі три з'єднання з маркуванням «limit switches» (кінцеві вимикачі).
8. Підключіть дві лінії подачі повітря до панелі і до соленоїда до передньої сторони панелі.
9. Підключіть маслопровід, який з'єднує панель системи змащення з основою.
10. Якщо була знята передня кришка напрямної, зсуньте її назад у нормальне 

положення і встановіть гвинт SHCS, який кріпить її до супорта.
11. Перемістіть стіл у крайнє переднє положення. Встановіть задню кришку 

направляючої.
12. Встановіть два роликових кронштейни на основу.
13. Посуньте кришку напрямної назад на місце і закріпіть на супорті гвинтами SHCS.
14. Перевірте люфт у кульковому гвинті осі Y (розділ «Усунення несправностей») або шум 

під час роботи.
15. Виконайте повернення на нуль осі Y і задайте зміщення сітки відповідно до розділу.

3АМЕНА ДВИГУНА ОСІ Y СЕРІЇ GR

Зняття
1. Вимкніть верстат.
2. Зніміть кришку двигуна і зсуньте кришку направляючої до центру верстата.

3. Зніміть кришку з основи двигуна і ослабте один болт на муфті, на стороні двигуна.
4. Зніміть два кабелі двигуна.
5. Зніміть 4 болти, які кріплять двигун до основи двигуна, і зніміть двигун.
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Встановлення
1. Встановіть двигун в муфту. При цьому будьте обережні, застосування сили при 

встановленні двигуна в муфту може пошкодити муфту.
2. Встановіть чотири болти кріплення двигуна і стопорні шайби і затягніть (30 футів. 

фунт.).
3. Затягніть болт муфти.
4. Встановіть обидва кабелі двигуна.
5. Встановіть кришку основи двигуна.
6. Встановіть кришку направляючої і кришку двигуна.
7. Виконайте повернення на нуль осі Y і задайте зміщення сітки, як описано в розділі 

«Розрахунок зміщення сітки» цього посібника.

ЗНЯТТЯ ДВИГУНА ОСІ Z
Верстати в даний час обладнані або гідравлічною системою балансира, або двигуном з електричним 
гальмом. В обох випадках потрібно бути обережним, щоб не пошкодити верстат і не отримати серйозну 
травму. Врахуйте всі попередження та застереження і прочитайте всі кроки процедури перед початком 
будь-якої процедури розбирання.

ПОПЕРЕДЖЕННЯ! ВЕРСТАТИ БЕ3 БАЛАНСИРА
Якщо ввімкнено налагодження і вісь Z заблокована, головка шпинделя 
випаде. Це надзвичайно небезпечно і не повинно бути дозволено в 
жодному разі.

УВАГА! Завжди блокуйте гідроциліндр за допомогою стопора штока перед 
роботами з обслуговування будь-яких компонентів осі Z.

1. Увімкніть живлення верстата. Виконайте повернення на нуль (ZERO RET) всіх осей і 
переведіть верстат у режим ручного переміщення.

2. Ослабте шість гвинтів SHCS, які кріплять задню кришку головки до бічних кришок, і 
зніміть з головки шпинделя.

ПРИМІТКА: Якщо верстат обладнаний гідравлічним балансиром, зніміть всю кришку 
головки шпинделя для VF-1/2 або праву кришку головки шпинделя 
для VF-3/4.

3. Зніміть гвинти SHCS, що кріплять кришку направляючої осі Z до головки шпинделя, і 
зсуньте кришку в нижнє положення. VF 1-4 - зніміть задню кришку головки шпинделя.

4. Опустіть головку шпинделя в її крайнє нижнє положення.
5. a. Якщо верстат обладнаний гідравлічним балансиром, встановіть стопор штока циліндра 

(див. мал. 3.8-6). ПЕРЕМІЩАЙТЕ вісь Z, поки стопор штока не заблокує вісь.
b. Верстат з гальмом двигуна: Встановіть стіл у положення під головкою шпинделя, вставте 
дерев'яний брусок 4" x 4" x 14" під головку шпинделя і опустіть на нього корпус головки. 
Виконайте аварійну зупинку верстата.

6. На корпусі двигуна ослабте чотири гвинти з напівкруглою головкою і зніміть накладку.
7. Огляньте муфту двигуна. Орієнтуйте муфту так, щоб був забезпечений легкий доступ до 

гвинта SHCS на кульковому гвинті. Це можна зробити, обертаючи кульковий гвинт вручну.
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Малюнок 3.8-5 Двигун осі Zі компоненти. Малюнок 3.8-6 Двигун осі Zі компоненти для
верстатів, обладнаних гідравлічним балансиром.

8. Від'єднайте електричне живлення. УВАГА! Якщо верстат обладнаний двигуном осі Z з 
гальмом, головка шпинделя може трохи опуститися.

9. На корпусі двигуна ослабте чотири гвинти SHCS і витягніть двигун з корпусу.

10. Відключіть з'єднання осі Z від пульта управління. Зніміть проводку з двигуна.

ВСТАНОВЛЕННЯ -

1. Зсуньте двигун у корпус двигуна, вставивши кінець кулькового гвинта в муфту двигуна.

2. Встановіть і затягніть чотири гвинти SHCS 5/16-18 x 1ј”, які кріплять двигун до корпусу, і 
підключіть кабелі до двигуна.

3. Огляньте гнучкі пластини, щоб переконатися, що вони паралельні половинам муфти.

ПРИМІТКА: Паз у стопорній обоймі повинен знаходитися під кутом 45 градусів між 
болтовими отворами муфти. При неправильному юстируванні 
затискне зусилля муфти на кульковому гвинті або валу двигуна 
буде недостатнім.

4. Встановіть накладку і закріпіть чотирма гвинтами з напівкруглою головкою.

5. Підключіть електричне живлення. При необхідності зніміть стопор штока.

6. Якщо була знята передня кришка напрямної, зсуньте її назад у нормальне 
положення і встановіть гвинт SHCS 10-32x3/8", який кріпить її до супорта.

7. Перемістіть стіл у крайнє переднє положення. Встановіть задню кришку 
напрямної.

8. Встановіть два роликових кронштейни на основу.

9. Перевірте люфт в кульковому гвинті осі Z (розділ «Усунення несправностей») або шум при 
роботі.

10. Виконайте повернення на нуль осі Z і задайте зміщення сітки і параметр 64 (розділ 3.6).
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3AMЕHA ДВИГУН ОСІ Z СЕРІЇ GR

Зняття
1. Заблокуйте головку у верхньому положенні та вимкніть верстат.
2. Зніміть кришку головки шпинделя. Див. розділ про зняття кришки головки шпинделя.
3. Зніміть кришку основи двигуна.

4. Зніміть кришку з основи двигуна і ослабте один болт на муфті, на стороні двигуна.

5. Зніміть два кабелі двигуна.

6. Зніміть 4 болти, які кріплять двигун до основи двигуна, і зніміть двигун.

Встановлення
1. Встановіть двигун у муфту. При цьому будьте обережні, застосування сили при 

встановленні двигуна в муфту може пошкодити муфту.

2. Встановіть чотири болти кріплення двигуна і стопорні шайби і затягніть (30 футів. 
фунт.).

3. Затягніть болт муфти.

4. Встановіть обидва кабелі двигуна.

5. Встановіть кришку основи двигуна і кришку головки шпинделя.

6. Виконайте повернення на нуль осі Z і задайте зміщення сітки, як описано в розділі 
«Обчислення зміщення сітки». Крім того, скиньте значення для параметра 64, описаного в 
цьому посібнику.
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3AMЕHA MYФТИ

ПОПЕРЕДЖЕННЯ!
Верстати без балансира: Якщо увімкнено налагодження і вісь Z 
заблокована, головка шпинделя випаде. Це надзвичайно небезпечно і 
не повинно допускатися в жодному разі.

1. Зніміть двигун осі відповідно до розділу «Зняття/встановлення двигуна осі».
2. Ослабте гвинти SHCS 10-32 x Ѕ” на двох кільцях муфти і зніміть муфту.
3. Для встановлення: Огляньте гнучкі пластини, щоб переконатися, що вони паралельні 

половинам муфти. Зсуньте нову муфту на вал двигуна, поки половина муфти не стане 
врівень з торцем вала.

ПРИМІТКА: Паз у стопорній обоймі повинен знаходитися під кутом 45 градусів між 
болтовими отворами муфти. При неправильному юстуванні 
затискне зусилля муфти на кульковому гвинті або валу двигуна 
буде недостатнім.

Затягніть гвинти SHCS на муфті двигуна біля кулькового гвинта. (Нанесіть краплю синього Loctite® на 
гвинт перед тим, як вставляти його.)

4. Встановіть двигун осі.

Малюнок 3.8-7 Муфта двигуна.
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2

Перед зняттям або заміною кулькових гвинтів потрібно повністю прочитати цей розділ.
НЕОБХІДНІ ІНСТРУМЕНТИ

Накидний ключ (32 мм або 40/50 мм) Дерев'яний брусок 2" x 4" (21"-231 / " в довжину)
Фіксатор вала (32 мм або 40/50 мм) 
Вимірювач крутного моменту
Вісь Z: Упор штока циліндра (P/N 99-7562 - від VF-1 до 4, P/N 93-9962 - від VF-6 до 10)

ПРИМІТКА:   Деякі кроки в наступних процедурах стосуються тільки кулькових 
гвинтів на 40 і 50 мм.

ЗНЯТТЯ   ШАРИКОВОГО ГВИНТА   ГВИНТА   ОСІ   X
1. Увімкніть верстат. Виконайте повернення на нуль всіх осей і переведіть верстат в 

режим ручного переміщення.
2. Зніміть бічні огорожі.
3. Ослабте гвинти SHCS і зніміть лоток стружки зі столу фрезерного верстата.
4. Перемістіть стіл у крайнє праве положення. Ослабте шість гвинтів і зніміть праву кришку 

напрямних.
5. Перемістіть стіл у крайнє ліве положення. Ослабте шість гвинтів і зніміть ліву кришку 

напрямних.
6. Якщо це можливо, зніміть механічний упор з корпусу підшипника на кульковому гвинті.

Малюнок 39-1. Кульковий гвинт осі Xі компоненти. Малюнок 3.9-2 Вузол кулькового гвинта.

3.9 ЗНЯТТЯ І ВСТАНОВЛЕННЯ КУЛЬКОВОГО ГВИНТА
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7. Від'єднайте маслопровід від кулькової гайки.
8. Ослабте гвинти SHCS 10-32 x Ѕ” і зніміть затискну гайку на кінці опорного підшипника 

кулькового гвинта.
9. Зніміть двигун осі відповідно до розділу «Зняття двигуна осі Х».

ПРИМІТКА: Для виконання цієї операції немає необхідності знімати електричні 
з'єднання двигуна. Після вилучення двигуна з корпусу відсуньте 
його вбік.

10. Ослабте гвинти SHCS 10-32 x Ѕ” і зніміть затискну гайку на кульковому гвинті в корпусі двигуна.
11. Для кулькових гвинтів 32 мм:

•Ослабте шість гвинтів SHCS ј-20 x 1" і вийміть підшипник ковзання з корпусу двигуна. Для 
ослаблення штовхніть стіл фрезерного верстата або протилежний кінець кулькового гвинта.
• Штовхайте стіл фрезерного верстата в бік двигуна, поки кульковий гвинт не вийде з опори 
підшипника. Зніміть гвинти SHCS з кулькової гайки і зніміть кульковий гвинт, потягнувши його з 
боку опори підшипника.

УВАГА! Забороняється вивертати підшипник ковзання з корпусу. Це 
призведе до пошкодження втулки, підшипника або кулькового 
гвинта.

Для кулькових гвинтів на 40 і 50 мм:
• Ослабте гвинти SHCS, які кріплять опору підшипника на супорт, і зніміть їх. Зніміть тягові 
штифти з опори підшипника.
• Ослабте п'ять гвинтів SHCS в кульковій гайці і зніміть кульковий гвинт, потягнувши його 
з боку опори підшипника.

Ця процедура передбачає, що гайка і корпус двигуна не будуть зніматися. 
ВСТАНОВЛЕННЯ -

1. Відцентруйте стіл фрезерного верстата на супорті.
2. Переконайтеся, що всі сполучувані поверхні на підшипнику ковзання, корпусі двигуна, корпусі 

гайки і кульковій гайці очищені від бруду, нерівностей, мастила або інших забруднень.

УВАГА!   З'єднувальні поверхні повинні бути чистими, інакше це може призвести 
до неспіввісності, що серйозно погіршить нормальну роботу 
верстата.

3. Вставте кульковий гвинт крізь корпус гайки і корпус двигуна (див. рис. 3.9-3), вживаючи 
заходів до того, щоб не торкатися різьби, що може призвести до її пошкодження.

Малюнок 3.9-3 Встановіть кульковий гвинт з правого боку.
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Кульковий гвинт осі X серії GR

4. Якщо кульковий гвинт на 40 або 50 мм:
• Встановіть опору підшипника на супорт за допомогою шести гвинтів SHCS, але 
не затягуйте повністю. Встановіть тягові штифти в опору підшипника.
•Встановіть проміжне кільце на стороні двигуна кулькового гвинта.
• Вставте гвинти SHCS 5/16-18 x 3/4" (або M10 x 25 мм), що кріплять кулькову гайку до 
корпусу гайки, але не затягуйте повністю. (Нанесіть краплю синього Loctite®  на кожен з 
гвинтів SHCS перед тим, як вставляти їх.)

5. Встановіть підшипник ковзання в корпус двигуна, як показано. (Може знадобитися 
поєднати підшипники у втулці, щоб полегшити установку на кульковому гвинті.)

Малюнок 3.9-4 Положення установки підшипника ковзання.

6. Вставте шість гвинтів SHCS ј-20 x 1", що кріплять підшипник ковзання до корпусу 
двигуна. (Нанесіть краплю синього Loctite® на кожен з гвинтів SHCS перед тим, як 
вставляти їх.) Затягніть з моментом затягування відповідно до технічних вимог.

УВАГА!   Не наносьте більше однієї краплі Loctite®. Надмірна кількість призведе до 
утворення плівки між підшипником і корпусом, що може спричинити 
люфт.

7. Перемістіть стіл фрезерного верстата в крайнє праве положення. Вставте, але НЕ 
ЗАКРУЧУЙТЕ п'ять гвинтів SHCS ј-20 x 1" (або ј-20 x ѕ”), що кріплять кулькову гайку до 
корпусу гайки. (Нанесіть краплю синього Loctite(®)  на кожен з гвинтів SHCS перед тим, як 
вставляти їх.)
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УВАГА!   Не допускайте виходу подушок столу фрезерного верстата за межі 
лінійних напрямних! Якщо це сталося, припиніть роботу і 
негайно зв'яжіться з виробником.

8. Наступна процедура важлива для того, щоб переконатися в правильності 
установки кулькового гвинта:
• Вручну затягніть затискну гайку на стороні двигуна.
• Встановіть і затягніть затискну гайку на опорі підшипника. Переконайтеся, що гайка 
не торкається опорного підшипника.
•Встановіть фіксатор валу на кінець опори підшипника кулькового гвинта. Це не дозволить 
кульковому гвинту обертатися при затягуванні затискної гайки.
• Встановіть накидний ключ на затискній гайці на стороні двигуна вузла.
• Затягніть затискну гайку із зусиллям 15 фунт/фут.

ПРИМІТКА:   Затискна гайка кулькового гвинта 40/50 мм повинна затягуватися з 
моментом 50 фунт./фут.

•Затягніть гвинт затискної гайки і маркуйте жовтою фарбою на стороні опори двигуна.
•Зніміть фіксатор валу.
• Затягніть болти кріплення опори з моментом відповідно до технічних вимог.
• Ослабте гвинт затискної гайки і затискну гайку на стороні опори підшипника і затягніть із 
зусиллям 4 фунт/дюйм до підшипника. Повторно затягніть затискний гвинт.

9. Тільки для кулькових гвинтів на 40 і 50 мм:
• Перемістіть стіл до упору вправо. Повністю затягніть гвинти SHCS, які кріплять опору 
підшипника до супорта.
• Ослабте затискну гайку на стороні опори підшипника. Відрегулюйте гайку, поки вона не 
сяде на підшипнику. Повторно затягніть затискну гайку від руки, потім поверніть ще на 1/8 
обороту (якщо є динамометричний викрутка, затягніть затискну гайку з моментом 4 
фунт/дюйм).

10. Встановіть двигун відповідно до розділу «Зняття та встановлення двигуна осі».
11. Затягніть гвинти SHCS, що кріплять кулькову гайку до корпусу гайки.
12. Підключіть маслопровід до кулькової гайки.
13. Перевірте момент обертання кулькового гвинта на стороні опори підшипника за допомогою 

вимірювача крутного моменту. Перемістіть стіл до упору вправо. Знову перевірте момент 
кулькового гвинта. Він повинен бути таким же, як при попередньому вимірі.

14. Встановіть кришки направляючої і лоток стружки. Якщо є, встановіть механічний упор.
15. Перевірте люфт в кульковому гвинті (розділ «Точність/люфт») або шум при роботі.
16. Виконайте повернення на нуль осі Х і задайте зміщення сітки.

3АМІНА КУЛЬКОВОГО ГВИНТА ОСІ X MDC-500
Перемістіть колону до середини переміщення і ВИМКНІТЬ верстат. Видаліть 8 болтів, що кріплять корпус 
гайки до корпусу верстата. На цьому етапі корпус можна рухати від руки.

ПРИМІТКА: Будьте особливо обережні при переміщенні колони рукою, тому що 
захисні стопори, які можуть запобігти зісковзуванню колони з 
лінійних напрямних, не передбачені.

Потім зніміть шість (6) болтів і два (2) центрувальні пальці на корпусі опори двигуна і чотири (4) болти і 
два (2) центрувальні пальці на корпусі опори підшипника. Зніміть штуцер маслопроводу збоку на гайці 
кулькового гвинта. Нахиліть кульковий гвинт і витягніть його з задньої частини верстата.
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ПРИМІТКА:   Кабелі двигуна можна зняти тільки коли верстат ВИМКНЕНИЙ, тоді 
весь вузол кулькового гвинта може бути відключений від верстата.

Якщо верстат потрібно ВКЛЮЧИТИ з відключеним кульковим гвинтом, для вимкнення осі повинен бути 
змінений відповідний біт параметра. У параметрі 1 змініть біт з 0 на 1, щоб вимкнути тільки вісь X, якщо 
необхідно. Коли кульковий гвинт встановлений на місце, щоб включити вісь, змініть біт назад.

Юстування осі Х серії GR
Перед початком цієї процедури переконайтеся, що верстат вирівняний.

1. Перевірте горизонтальність розташування верстата і зніміть задню штамповану кришку 
зверху на станині.

2. Перемістіть всі осі в положення початку координат верстата.
3. Усуньте заїдання в гайці, трохи ослабивши кулькову гайку і корпус кулькової гайки і знову 

затягнувши їх.
4. Перемістіть супорт (вісь X) до упору до іншого кінця (максимальне переміщення). 

Зніміть шість (6) гвинтів SHCS з блоку опори підшипника.
5. Зніміть установчі штифти з блоку опори підшипника.
6. Якщо блок опори підшипника не зафіксований у цьому стані, підкладіть регулювальні 

прокладки під блок основи (обидві сторони рівномірно) і повторно затягніть шість (6) 
гвинтів SHCS. Не замінюйте установчі штифти.

7. Якщо блок опори підшипника не зрушується в цьому стані:
•Встановіть шість (6) гвинтів SHCS (не замінюйте установчі штифти).
• Перемістіть вісь X до початку координат верстата.
• Ослабте шість (6) гвинтів SHCS на основі двигуна, але не знімайте 
установчі штифти.
•Встановіть регулювальні прокладки .005 під основу двигуна і повторно затягніть 
гвинти. Переконайтеся, що під обидві сторони встановлено однакову кількість 
регулювальних прокладок.
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8. Повторіть кроки 3, 4 і 7, поки блок опори підшипника не почне зсуватися.
• Як тільки блок опори підшипника зрушиться, затягніть шість (6) гвинтів SHCS і 
перемістіть вісь X до початку координат верстата.
•Зніміть останній комплект регулювальних прокладок, які були додані, і затягніть 
основу двигуна.
• У стані, коли вісь X знаходиться на початку координат верстата, ослабте і 
повторно затягніть гвинти на кульковій гайці і корпусі кулькової гайки.

9. Перевірте навантаження серводвигуна:
•Вручну перемістіть вісь X від початку координат верстата до максимального переміщення.
• Перевірте навантаження серводвигуна на серводвигуні осі X. Ознайомтеся з 
даними на сторінці «current command» (поточні команди). Навантаження не 
повинно відхилятися більше ніж на 5%. При необхідності повторіть цей процес.

ЗНЯТТЯ   ШАРИКОВОГО   ГВИНТА   ОСІ   Y
1. Увімкніть верстат. Виконайте повернення на нуль всіх осей і переведіть верстат у 

режим ручного переміщення.
2. Якщо це можливо, зніміть механічний упор з кулькового гвинта, з боку опорного 

підшипника кулькового гвинта.
3. Від'єднайте маслопровід на кульковій гайці.
4. Ослабте гвинти SHCS 10-32 x Ѕ” і зніміть затискну гайку на кінці опорного підшипника 

кулькового гвинта.

Малюнок 3.9-5 Кульковий гвинт осі Y і компоненти.

5. Зніміть двигун відповідно до розділу «Зняття двигуна осі Y».

ПРИМІТКА: Для виконання цієї операції немає необхідності знімати електричні 
з'єднання двигуна. Після вилучення двигуна з корпусу відсуньте 
його вбік.

6. Ослабте гвинти SHCS 10-32 x 1/2" і зніміть затискну гайку на кульковому гвинті в корпусі 
двигуна.

7. Для кулькових гвинтів 32 мм:
•Ослабте шість гвинтів SHCS ј-20 x 1" і вийміть підшипник ковзання з корпусу двигуна. Для 
ослаблення штовхніть стіл фрезерного верстата або протилежний кінець кулькового гвинта.
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УВАГА!    Забороняється вивертати підшипник ковзання з корпусу. Це призведе 
до пошкодження втулки, підшипника або кулькового гвинта.

• Зніміть п'ять гвинтів SHCS, що кріплять кулькову гайку до корпусу гайки.
• Рукою обертайте кульковий гвинт до задньої частини верстата, поки передній кінець 
кулькового гвинта не відійде від підшипника приблизно на шість дюймів (6").
• Обережно потягніть кульковий гвинт вперед, праворуч від опорного підшипника, під 
передньою кришкою напрямної, поки задня сторона кулькового гвинта не зійде з корпусу 
гайки. Зсуньте задню частину кулькового гвинта до правого боку корпусу гайки і 
перемістіть кульковий гвинт в задню сторону верстата, поки він не відійде від передньої 
кришки направляючої. Зніміть кульковий гвинт з верстата.

Для кулькових гвинтів на 40 і 50 мм:
• Ослабте гвинти SHCS, які кріплять опору підшипника на супорт, і зніміть їх. Зніміть тягові штифти з 
опори підшипника.
• Ослабте п'ять гвинтів SHCS в кульковій гайці і зніміть кульковий гвинт, потягнувши його з боку 
опори підшипника.

Малюнок 3.9-6 Потягніть кульковий гвинт вперед навколо опори підшипника, зсуньте назад у верстат, потім витягніть вперед.

ЦЯ ПРОЦЕДУРА ПЕРЕДБАЧАЄ, ЩО ГАЙКА І КОРПУС ДВИГУНА НЕ БУДУТЬ ЗНІМАТИСЯ.
ВСТАНОВЛЕННЯ -

1. Переконайтеся, що всі сполучні поверхні на підшипнику ковзання, корпусі двигуна, 
корпусі гайки і кульковій гайці очищені від бруду, нерівностей, мастила або інших 
забруднень.

УВАГА!   З'єднувальні поверхні повинні бути чистими, інакше це може призвести 
до неспіввісності, що серйозно погіршить нормальну роботу 
верстата.

2. Зсуньте сторону двигуна кулькового гвинта під супортом, вживши заходів, щоб не 
пошкодити різьблення. Розмістіть кульковий гвинт до правого боку корпусу гайки і зсуньте 
до задньої сторони верстата наскільки можливо.

3. Потягніть кульковий гвинт вперед, поки він не опиниться навпроти передніх кришок 
напрямної. Встановіть сторону двигуна кулькового гвинта всередині корпусу гайки і 
штовхайте кульковий гвинт до задньої частини верстата, поки кулькова гайка не сяде в 
корпус гайки.
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4. Якщо кульковий гвинт на 40 або 50 мм:
• Встановіть опору підшипника на супорт за допомогою шести гвинтів SHCS, але 
не затягуйте повністю. Встановіть тягові штифти в опору підшипника.
• Встановіть проміжне кільце на стороні двигуна кулькового гвинта.
• Вставте гвинти SHCS 5/16-18 x 3/4" (або M10 x 25 мм), що кріплять кулькову гайку до 
корпусу гайки, але не затягуйте повністю. (Нанесіть краплю синього Loctite®  на кожен з 
гвинтів SHCS перед тим, як вставляти їх.)
• Перейдіть до кроку 8.

5. Встановіть підшипник ковзання в корпус двигуна, як показано. (Може знадобитися 
з'єднати підшипники у втулці, щоб полегшити установку на кульковому гвинті.)

6. Вставте шість гвинтів SHCS ј-20 x 1", що кріплять підшипник ковзання до корпусу 
двигуна. (Нанесіть краплю синього Loctite® на кожен з гвинтів SHCS перед тим, як 
вставляти їх.) Затягніть з моментом затягування відповідно до технічних вимог.

УВАГА!   Не наносьте більше однієї краплі Loctite®. Надмірна кількість призведе до 
утворення плівки між підшипником і корпусом, що може спричинити 
люфт.

7. Перемістіть стіл фрезерного верстата якомога далі вперед. Вставте, але НЕ ЗАКРУЧУЙТЕ 
п'ять гвинтів SHCS 1/4-20 x 1" (або 1/4-20 x 3/4"), що кріплять кулькову гайку до корпусу 
гайки. (Нанесіть краплю синього Loctite® на кожен з гвинтів SHCS перед тим, як вставляти 
їх.)

УВАГА!   Не допускайте виходу подушок столу фрезерного верстата за межі 
лінійних напрямних! Якщо це сталося, припиніть роботу і 
негайно зв'яжіться з виробником.

8. Наступна процедура важлива для того, щоб переконатися в правильності 
установки кулькового гвинта:
• Вручну затягніть затискну гайку на стороні двигуна.
• Встановіть і затягніть затискну гайку на опорі підшипника. Переконайтеся, що гайка 
не торкається опорного підшипника.
• Встановіть фіксатор валу на кінець опори підшипника кулькового гвинта. Це не дозволить 
кульковому гвинту обертатися при затягуванні затискної гайки.
• Встановіть накидний ключ на затискній гайці на стороні двигуна вузла.
• Затягніть затискну гайку із зусиллям 15 фунт/фут.

ПРИМІТКА: Затискна гайка кулькового гвинта 40/50 мм повинна затягуватися з 
моментом 50 фунт/фут.

• Затягніть гвинт затискної гайки і промаркуйте жовтою фарбою.
•Зніміть фіксатор валу.
• Затягніть болти кріплення опори з моментом відповідно до технічних вимог.
• Ослабте гвинт затискної гайки і затискну гайку на стороні опори підшипника і затягніть із 
зусиллям 4 фунт/дюйм до підшипника. Повторно затягніть затискний гвинт.

9. Перемістіть стіл фрезерного верстата в крайнє заднє положення (сторона двигуна). 
Затягніть повністю п'ять гвинтів SHCS, що кріплять кулькову гайку до корпусу гайки.

10. Тільки для кулькових гвинтів на 40 і 50 мм:
•Перемістіть стіл до упору вперед. Повністю затягніть гвинти SHCS, які кріплять опору 
підшипника до основи.
•Ослабте затискну гайку на стороні опори підшипника. Відрегулюйте гайку, поки вона не сяде на 
підшипнику. Повторно затягніть затискну гайку від руки, потім поверніть ще на 1/8 обороту (якщо 
є динамометричний викрутка, затягніть затискну гайку з моментом 4 фунт/дюйм).

11. Встановіть двигун відповідно до розділу «Зняття та встановлення двигуна осі». Якщо це 
можливо, встановіть на місце механічний упор кулькового гвинта з боку опорного 
підшипника кулькового гвинта.
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12. Підключіть маслопровід до кулькової гайки
13. Перевірте момент обертання кулькового гвинта на стороні опори підшипника за 

допомогою вимірювача крутного моменту. Перемістіть стіл до упору до передньої 
сторони. Знову перевірте момент кулькового гвинта. Він повинен бути таким самим, як при 
попередньому вимірі.

14. Перевірте люфт в кульковому гвинті (розділ «Точність/люфт») або шум при роботі.
15. Зробіть повернення на нуль осі Y і задайте зміщення сітки.

3АМІНА КУЛЬКОВОГО ГВИНТА ОСІ Y MDC-500

Цю процедуру найзручніше виконувати, якщо перемістити колону назад, поки корпус гайки не опиниться 
прямо над отвором в корпусі. Перемістіть колону назад, щоб корпус опори підшипника опинився над 
отвором в супорті, і ВИМКНІТЬ живлення верстата. З правого боку верстата повністю зніміть корпус гайки (8 
болтів), який кріпить кульковий гвинт до супорта. На цьому етапі корпус можна переміщати рукою!

ПРИМІТКА: Будьте особливо обережні при переміщенні колони рукою, тому що 
захисні стопори, які можуть запобігти зісковзуванню колони з 
лінійних направляючих, не передбачені.

Корпус опори двигуна (кріпиться 6 болтами і 2 центрувальними пальцями) на цьому етапі може бути 
знятий, далі можна зняти корпус опори підшипника (чотири (4) болта і два (2) центрувальні пальці).
Висуньте кульковий гвинт до задньої частини верстата між низом колони і станиною.

ПРИМІТКА: Кабелі двигуна можна зняти тільки тоді, коли верстат ВИМКНЕНИЙ, тоді 
весь вузол кулькового гвинта може бути відключений від верстата.

Якщо верстат потрібно ВКЛЮЧИТИ з відключеним кульковим гвинтом, для вимкнення осі повинен бути 
змінений відповідний біт параметра. У параметрі 15 змініть біт з 0 на 1, щоб вимкнути тільки вісь Y, якщо 
необхідно. Коли кульковий гвинт встановлений на місце, щоб включити вісь, змініть біт назад.

Верстати без отвору в корпусі
Перемістіть колону до упору вперед і зніміть корпус опори підшипника (4 болти, 2 центрувальні пальці). 
Зніміть корпус гайки, викрутивши 8 болтів за допомогою універсального ключа. ПРИМІТКА: На цьому 
етапі корпус можна переміщати рукою! Будьте особливо обережні при переміщенні колони рукою, 
тому що захисні стопори, які можуть запобігти зісковзуванню колони з лінійних направляючих, не 
передбачені. Остаточно зніміть корпус опори двигуна і зніміть кульковий гвинт через задню частину 
верстата.

ПРИМІТКА:   Кабелі двигуна можна зняти тільки коли верстат ВИМКНЕНИЙ, тоді 
весь вузол кулькового гвинта може бути відключений від верстата.
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Як зазначено вище, якщо верстат потрібно ВКЛЮЧИТИ з відключеним кульковим гвинтом, для 
вимкнення осі повинен бути змінений відповідний біт параметра.

КУЛЬКОВИЙ ГВИНТ ОСІ Z

Зняття
Верстати в даний час обладнані або гідравлічною системою балансира, або двигуном з електричним 
гальмом. В обох випадках потрібно бути обережним, щоб не пошкодити верстат і не отримати серйозну 
травму. Врахуйте всі попередження та застереження, а також прочитайте всі кроки процедури перед 
початком будь-якої процедури розбирання.

ПОПЕРЕДЖЕННЯ!
ЯКЩО ВЕРСТАТ ОБЛАДНАНИЙ ГІДРОЦИЛИНДРОМ, ДЛЯ КРІПЛЕННЯ 
ГОЛОВКИ ШПИНДЕЛЯ ПОВИНЕН ВИКОРИСТОВУВАТИСЯ БЛОК 
ФІКСАТОРА ВАЛА.

ЗАБОРОНЯЄТЬСЯ ПЕРЕМІЩАТИ ШПИНДЕЛЬ ПІД ЧАС 
ОБСЛУГОВУВАННЯ КУЛЬОВОГО ГВИНТА.

ПОПЕРЕДЖЕННЯ! СТАНКИ БЕ3 БАЛАНСИРА
Якщо увімкнено налагодження і вісь Z заблокована, головка шпинделя 
випаде. Це надзвичайно небезпечно і не повинно допускатися в 
жодному разі.

1. Увімкніть верстат. Виконайте повернення на нуль всіх осей і переведіть верстат в 
режим ручного переміщення.

2. Ослабте шість гвинтів SHCS, які кріплять задню кришку до бічних кришок, і зніміть з 
головки шпинделя. Зніміть три гвинти SHCS, що кріплять кришку направляючої осі Z до 
головки шпинделя, і зсуньте кришку в нижнє положення.

3. a. Верстати з гідравлічними циліндрами балансира: Опустіть головку шпинделя в її 
крайнє нижнє положення. Встановіть стопор штока циліндра. Переміщайте вісь Z вгору 
вручну, поки стопор штока не заблокує вісь.
b. Верстат з гальмом двигуна: Зніміть задню кришку направляючої осі Y і зафіксуйте головку 
шпинделя за допомогою розпірки у вигляді дерев'яного бруска 4" x 4" x 14".

4. Від'єднайте електричне живлення.
5. Якщо це можливо, зніміть механічний упор з корпусу підшипника на кульковому гвинті.
6. Від'єднайте маслопровід на кульковій гайці.
7. Ослабте гвинти SHCS 10-32 x Ѕ” і зніміть затискну гайку на кінці опорного підшипника 

кулькового гвинта.
8. Зніміть двигун осі відповідно до розділу «Зняття двигуна осі Z».

ПРИМІТКА: Для виконання цієї операції немає необхідності знімати електричні 
з'єднання двигуна. Після вилучення двигуна з корпусу відсуньте 
його вбік.

9. Ослабте гвинти SHCS 10-32 x Ѕ” і зніміть затискну гайку на кульковому гвинті в корпусі 
двигуна.

10. Для кулькових гвинтів 32 мм:
• Ослабте шість гвинтів SHCS ј-20 x 1" і вийміть підшипник ковзання з корпусу 
двигуна. Натисніть на протилежний кінець кулькового гвинта, щоб він ослаб.

УВАГА!    Забороняється вивертати підшипник ковзання з корпусу. Це призведе 
до пошкодження втулки, підшипника або кулькового гвинта.
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• Вручну обертайте кульковий гвинт, щоб перемістити гвинт вгору, поки нижній кінець не 
відійде від опорного підшипника приблизно на шість дюймів (6").
• Зніміть гвинти SHCS з кулькової гайки і опустіть кульковий гвинт вниз і вправо від 
опорного підшипника, повз кришку направляючої осі Z. Для VF-6, зніміть кульковий 
гвинт через верх колони.

УВАГА! Не пошкодьте різьбу на кульковому гвинті.

Для кулькових гвинтів на 40 і 50 мм:
• Ослабте гвинти SHCS, які кріплять опору підшипника до колони, і зніміть їх. Зніміть 

тягові штифти з опори підшипника.
• Ослабте п'ять гвинтів SHCS в кульковій гайці і зніміть кульковий гвинт, потягнувши його 

з боку опори підшипника.

Малюнок 3.9-7 Кульковий гвинт осі Zі компоненти.

ВСТАНОВЛЕННЯ -
1. Переконайтеся, що всі сполучувані поверхні на підшипнику ковзання, корпусі двигуна, корпусі 

гайки і кульковій гайці очищені від бруду, нерівностей, мастила або інших забруднень.

УВАГА!   З'єднувальні поверхні повинні бути чистими, інакше це може призвести 
до неспіввісності, що серйозно погіршить нормальну роботу 
верстата.

2. Якщо кульковий гвинт на 40 або 50 мм:
•Вставте кульковий гвинт в опору підшипника. Навинтить затискну гайку на кілька витків.
• Вставте кульковий гвинт із встановленою опорою підшипника на місце на колоні. 
Переконайтеся, що кульковий гвинт проходить крізь корпус кулькової гайки та підшипник 
ковзання.
• Встановіть опору підшипника на колону за допомогою гвинтів SHCS, але не затягуйте 
повністю. Встановіть тягові штифти в опору підшипника.
•Встановіть проміжне кільце на стороні двигуна кулькового гвинта.
• Обертайте рукою кулькову гайку, поки вона не торкнеться монтажної поверхні корпусу 
гайки. При необхідності поверніть кульковий гвинт, щоб правильно встановити штуцер 
змащення кулькової гайки. Вставте, але НЕ ЗАВІРЮЙТЕ гвинти SHCS 5/16-18 x 3/4" (або 
M10 x 25 мм), що кріплять кулькову гайку до корпусу гайки. (Нанесіть краплю синього 
Loctite(®)  на кожен з гвинтів SHCS перед тим, як вставляти їх.)
• Перейдіть до кроку 7.

3. Зсуньте кульковий гвинт у корпус гайки і обережно опускайте його, поки він не обіпріться на 
опорний підшипник.
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Малюнок 3.9-8 Зворотна установка кулькового гвинта.

4. Встановіть підшипник ковзання в корпус двигуна, як показано. (Може знадобитися 
поєднати підшипники у втулці, щоб полегшити встановлення на кульковому гвинті.)

5. Вставте шість гвинтів SHCS ј-20 x 1", що кріплять підшипник ковзання до корпусу 
двигуна. (Нанесіть краплю синього Loctite® на кожен з гвинтів SHCS перед тим, як 
вставляти їх.) Повністю затягніть гвинти.

УВАГА!   Не наносьте більше однієї краплі Loctite®. Надмірна кількість призведе до 
утворення плівки між підшипником і корпусом, що може спричинити 
люфт.

6. Обертайте рукою кулькову гайку, поки вона не торкнеться монтажної поверхні корпусу 
гайки. При необхідності поверніть кульковий гвинт, щоб правильно встановити штуцер 
змащення кулькової гайки. Вставте, але НЕ ЗАВІРЮЙТЕ п'ять гвинтів SHCS ј-20 x 1" (або ј-
20 x ѕ”), що кріплять кулькову гайку до корпусу гайки. (Нанесіть краплю синього Loctite(®)  
на кожен з гвинтів SHCS перед тим, як вставляти їх.)

7. Наступна процедура важлива для того, щоб переконатися в правильності 
установки кулькового гвинта:
• Вручну затягніть затискну гайку на стороні двигуна.
• Встановіть і затягніть затискну гайку на опорі підшипника. Переконайтеся, що гайка не 
торкається опорного підшипника. Вона буде використана для кріплення кулькового 
гвинта при затягуванні іншого кінця.
•Встановіть фіксатор валу на кінець опори підшипника кулькового гвинта. Це не дозволить 
кульковому гвинту обертатися при затягуванні затискної гайки.
• Встановіть накидний ключ на затискній гайці на стороні двигуна вузла.
• Затягніть затискну гайку із зусиллям до 15 фунт./фут.

ПРИМІТКА:   Затискна гайка кулькового гвинта 40/50 мм повинна затягуватися з 
моментом 50 фунт./фут.

•Затягніть гвинт затискної гайки і промаркуйте жовтою фарбою.
•Зніміть фіксатор вала.
• Затягніть болти кріплення опори з моментом відповідно до технічних вимог.
• Ослабте гвинт затискної гайки і затискну гайку на стороні опори підшипника і затягніть із 
зусиллям 4 фунт/дюйм (кулькові гвинти на 32 мм) до підшипника. Повторно затягніть затискний 
гвинт.

8. Затягніть повністю п'ять гвинтів SHCS, що кріплять кулькову гайку до корпусу гайки.
9. Встановіть двигун відповідно до розділу «Зняття та встановлення двигуна осі Z». 

Встановіть механічний упор на кінець опорного підшипника кулькового гвинта.
10. Підключіть маслопровід до кулькової гайки.
11. Підключіть електричне живлення.
12. a. Верстати з балансирами: Перемістіть шпиндель вниз і зніміть упор штока циліндра.
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b. Верстат з гальмом на двигуні: Перемістіть шпиндель трохи вгору, щоб він майже 
торкався дерев'яного бруска, і натисніть кнопку аварійної зупинки. Спостерігайте, чи 
опуститься головка шпинделя. Якщо це станеться, перевірте установку двигуна, електричні 
з'єднання, проведіть необхідний ремонт.

13. Тільки для кулькових гвинтів на 40 і 50 мм:
• Перемістіть головку шпинделя до кінця опори підшипника.
•Повністю затягніть гвинти SHCS, які кріплять опору підшипника до колони.
• Ослабте затискну гайку на стороні опори підшипника. Відрегулюйте гайку, поки вона не 
сяде на підшипнику. Повторно затягніть гайку від руки, потім затягніть затискну гайку із 
зусиллям 10 фунт./фут.).

14. Перевірте момент обертання кулькового гвинта на стороні опори підшипника за 
допомогою вимірювача крутного моменту. Перемістіть головку шпинделя в її найвище 
положення. Знову перевірте момент кулькового гвинта. Він повинен бути таким же, як при 
попередньому вимірі.

15. Перевірте люфт в кульковому гвинті (розділ «Точність/люфт») або шум при роботі.
16. Виконайте повернення на нуль осі Z і задайте зміщення сітки та параметр 64 (розділ 3.6).

3ЗАМІНА КУЛЬКОВОГО ГВИНТА ОСІ Z MDC-500
1. Зніміть частини огорожі колони, що закривають кульковий гвинт, нижню кришку 

направляючих, кришку головки шпинделя і перемичку рами колони.
2. Увімкніть верстат, виконайте повернення на нуль всіх осей і виберіть режим РУЧНОГО 

ПЕРЕМІЩЕННЯ. Заблокуйте шпиндель (за допомогою дерев'яного бруска 4"x4"x14") в 
нижній частині колони або на торці самого шпинделя (чим нижче, тим краще), 
опустивши головку шпинделя на брусок. Потім ВИМКНІТЬ верстат.

3. На цьому етапі ослабте, але не знімайте всі гвинти на корпусі опори підшипника, корпусі 
гайки і корпусі опори двигуна.

4. Спочатку зніміть чотири (4) болти і два (2) центрувальні пальці на корпусі опори 
підшипника (пальці 10/32 мають різьбу, вставте гвинт в отвір, вкрутіть і витягніть). Потім 
зніміть вісім (8) болтів, які кріплять корпус гайки до станини (доступ до них можна 
отримати з задньої частини верстата крізь колону). ПРИМІТКА: На цьому етапі колона 
шпинделя буде повністю спиратися на брусок, переконайтеся, що шпиндель
підтримується надійно. Нарешті, зніміть шість (6) болтів і два (2) центрувальні пальці, які 
кріплять корпус опори двигуна до станини, і зніміть вузол кулькового гвинта, піднявши його 
вгору, і витягніть з верстата. (див. мал. на наступній сторінці).

ПРИМІТКА:   Кабелі двигуна можна зняти тільки коли верстат ВИМКНЕНИЙ, тоді 
весь вузол кулькового гвинта може бути відключений від верстата.
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Якщо верстат потрібно ВКЛЮЧИТИ з відключеним вузлом кулькового гвинта, для вимкнення осі 
повинен бути змінений відповідний біт параметра. У параметрі 29 змініть біт з 0 на 1, щоб вимкнути 
тільки вісь Z, якщо необхідно. Коли кульковий гвинт встановлений на місце, щоб включити вісь, змініть 
біт назад.

КУЛЬКОВІ ГВИНТИ   ГВИНТИ   ФРЕЗЕРНОГО   ВЕРСТАТА   «МІНІ»
Заміна кулькових гвинтів фрезерного верстата «Міні» виконується так само, як і на інших фрезерних 
верстатах. Кулькові гвинти підтримуються тільки на стороні двигуна, таким чином, процедура суміщення 
спрощена.

1. Використовуйте стандартний вузол опорного підшипника кулькового гвинта, щоб запобігти 
провисанню кулькового гвинта і зробити можливим використання фіксатора вала для 
затягування затискної гайки на стороні двигуна. Використовуйте тільки один гвинт для 
фіксації вузла опорного підшипника (установчі штифти не потрібні), щоб запобігти його 
обертанню при встановленому фіксаторі валу, і затягніть затискну гайку на стороні двигуна.

2. Зніміть кріплення з вузла опорного підшипника, щоб дозволити йому плавати на його 
опорній поверхні. Розмістіть гайку кулькового гвинта до сторони двигуна, щоб дозволити 
їй самоцентруватися по вузлу підшипника корпусу двигуна.

3. Затягніть п'ять гвинтів до корпусу гайки.
4. Встановіть амортизатори кулькового гвинта.
5. Встановіть фіксатор вала на затискній гайці на стороні двигуна і дайте йому заклинитися в 

порожнині муфти. Затягніть затискну гайку з зусиллям 15 фунт/фут.

КОМПЕНСАЦІЯ КУЛЬКОВОГО ГВИНТ   

1. Розблокуйте параметри верстата (налаштування 7).
2. Починаючи з нуля, перемістіть верстат по всьому діапазону його переміщення.
3. Виміряйте похибку, зареєстровану на калібрувальному пристрої. Для виконання цього 

завдання необхідні лазерний або ступінчастий калібр або подібний вимірювальний 
інструмент.

4. Розділіть похибку на переміщення верстата. Наприклад, верстат має 30 дюймів 
переміщення і має похибку +0,003 на повному переміщенні. Верстат має похибку 
(0,003/30) або 0,0001 дюйма на дюйм.

5. Помножте похибку на дюйм, розраховану в кроці вище, на 1,000,000,000. У випадку, 
описаному вище, розрахункове значення було б 100,000.

6. Перейдіть до параметра 229, 230 або 231 (залежно від осі, що компенсується) і введіть 
значення, обчислене в кроці вище, на дисплеї та натисніть «Enter» (введення). Це 
задасть компенсацію будь-якої масштабної похибки верстата. Зверніть увагу на те, що в 
таблицях компенсації ходового гвинта не з'являться ніякі значення.
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Перед тим, як знімати або замінювати підшипник ковзання, потрібно повністю прочитати цей 
розділ.
НЕОБХІДНІ ІНСТРУМЕНТИ

Накидний ключ Оправка попереднього натягу 
Дерев'яний брусок (16" в довжину)
Вісь Z: Стопор штока циліндра (P/N 99-7562 - від VF-1 до 4, P/N 93-9962 - від VF-6 до 10)

ПРИМІТКА: Для верстатів, обладнаних кульковими гвинтами на 40 або 50 мм, для 
зняття підшипника ковзання повинен бути знятий кульковий гвинт. 
Див. вказівки в розділі «Зняття/встановлення кулькового гвинта».

CHЯТТЯ   ПІДШИПНИКА   CKОЛbЖЕHИя   ОСИ   X
1. Увімкніть вертикальний обробний центр. Виконайте повернення на нуль всіх осей і 

переведіть верстат у режим ручного переміщення.

Малюнок 3.10-1 Кульковий гвинт осі X і компоненти. Малюнок 3.101-2 Вузол кулькового гвинта.

2. Ослабте гвинти SHCS і зніміть лоток стружки зі столу фрезерного верстата.
3. Перемістіть стіл вліво і зніміть праву кришку напрямної.
4. Зніміть двигун осі відповідно до розділу «Зняття двигуна осі Х».

ПРИМІТКА: Для виконання цієї операції немає необхідності знімати електричні 
з'єднання двигуна. Після вилучення з корпусу двигуна відсуньте 
його вбік.

5. Ослабте гвинти SHCS 10-32 x Ѕ” і зніміть затискну гайку на кульковому гвинті в корпусі 
двигуна.

6. Ослабте шість гвинтів SHCS ј-20 x 1" і вийміть підшипник ковзання з корпусу двигуна. 
Для ослаблення штовхніть стіл фрезерного верстата або протилежний кінець кулькового 
гвинта.

УВАГА!    Забороняється вивертати підшипник ковзання з корпусу. Це призведе 
до пошкодження втулки, підшипника або кулькового гвинта.

3.10 ВИМІРЮВАННЯ І ВСТАНОВЛЕННЯ ПІДШИПНИКА КОЛІС
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УСТАНОВКА -
1. Переконайтеся, що всі сполучувані поверхні на підшипнику ковзання, корпусі двигуна, 

корпусі гайки і кульковій гайці очищені від бруду, нерівностей, мастила або інших 
забруднень.

УВАГА!   З'єднувальні поверхні повинні бути чистими, інакше це може призвести 
до неспіввісності, що серйозно погіршить нормальну роботу 
верстата.

2. Перемістіть стіл фрезерного верстата в крайнє праве положення.
3. Встановіть підшипник ковзання в корпус двигуна, як показано. (Може знадобитися 

з'єднати підшипники у втулці, щоб полегшити установку.)
4. Вставте шість гвинтів SHCS ј-20 x 1", що кріплять підшипник ковзання до корпусу 

двигуна. (Нанесіть краплю синього Loctite® на кожен з гвинтів SHCS перед тим, як 
вставляти їх.) Повністю затягніть гвинти.

УВАГА!   Не наносьте більше однієї краплі Loctite®. Надмірна кількість призведе до 
утворення плівки між підшипником і корпусом, що може спричинити 
люфт.

5. Надіньте затискні гайки на обох кінцях кулькового гвинта. Не затягуйте.
6. Обертанням від руки подайте стіл фрезерного верстата в крайнє ліве положення.
7. Ослабте шість гвинтів SHCS ј-20 x 1", що кріплять підшипник ковзання до корпусу 

двигуна, і затягніть їх повністю. НЕ ПРОПУСКАЙТЕ ЦЕЙ КРОК. Він забезпечує стан, 
при якому кульковий гвинт встановлений паралельно як до лінійних напрямних, так 
і до супорта.

ПРИМІТКА:   Для радіально-упорного підшипника попередній натяг не потрібен. 
Зробіть наступне:

• Затягніть затискну гайку на корпусі двигуна із зусиллям 15 фут-фунт.
•Затягніть гвинт SHCS на затискній гайці.
• Затягніть затискну гайку на стороні опорного підшипника кулькового гвинта, поки вона не 
торкнеться підшипника, потім затягніть ще приблизно на 1/8 обороту.
•Затягніть гвинт SHCS на затискній гайці.

8. Встановіть двигун осі відповідно до розділу «Зняття двигуна осі Х».

9. Встановіть кришки направляючої та лоток стружки.

10. Перевірте люфт у кульковому гвинті осі X (розділ «Усунення несправностей») або шум під 
час роботи.

11. Обнуліть вісь Х і задайте зміщення сітки.

CHЯТТЯ   ПІДШИПНИКА   CKОЛbЖЕHІЯ ОСІ   Y
1. Увімкніть вертикальний обробний центр. Виконайте повернення на нуль всіх осей і 

переведіть верстат в режим ручного переміщення.

2. Зніміть двигун осі відповідно до розділу «Зняття двигуна осі Y».

3. Зніміть механічний упор з корпусу підшипника на кульковому гвинті.
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4. Ослабте гвинти SHCS 10-32 x Ѕ” і зніміть затискну гайку з боку опорного 
підшипника кулькового гвинта.

5. Ослабте шість гвинтів SHCS ј-20 x 1" і вийміть підшипник ковзання з корпусу двигуна. Для 
ослаблення штовхніть стіл фрезерного верстата або протилежний кінець кулькового гвинта.

УВАГА! Забороняється вивертати підшипник ковзання з корпусу двигуна. Це 
призведе до пошкодження втулки, підшипника або кулькового 
гвинта.

ВСТАНОВЛЕННЯ -
1. Переконайтеся, що всі сполучувані поверхні на підшипнику ковзання, корпусі двигуна, корпусі 

гайки і кульковій гайці очищені від бруду, нерівностей, мастила або інших забруднень.

УВАГА!   З'єднувальні поверхні повинні бути чистими, інакше це може призвести 
до неспіввісності, що серйозно погіршить нормальну роботу 
верстата.

2. Зсуньте підшипник ковзання в корпус двигуна і закрутіть всі шість гвинтів SHCS ј-20 x 1" на 
корпусі двигуна. (Нанесіть краплю синього Loctite® на кожен з гвинтів SHCS перед тим, як 
вставляти їх.)

УВАГА!   Не наносьте більше однієї краплі Loctite®. Надмірна кількість призведе до 
утворення плівки між підшипником і корпусом, що може спричинити 
люфт.

3. Перемістіть стіл у задню частину його переміщення.
4. Затягніть шість гвинтів SHCS ј-20 x 1", які кріплять підшипник ковзання до корпусу двигуна.
5. Вільно встановіть затискну гайку на кульковому гвинті на стороні корпусу двигуна.

ПРИМІТКА: Для радіально-упорного підшипника не потрібен попередній натяг 
(дотримуйтесь порядку в розділі «Підшипник ковзання осі X»).

6. Встановіть двигун осі.
7. Перевірте люфт у кульковому гвинті осі Y (розділ «Усунення несправностей») або шум 

під час роботи.
8. Обнуліть вісь Y і задайте зміщення сітки.

CHЯТІЄ   ПОДШИПHІКА   CKОЛbЖЕHІЯ   ОСІ   Z
ПОПЕРЕДЖЕННЯ!

ЗАВЖДИ БЛОКУЙТЕ ГІДРОЦИЛИНДР ЗА ДОПОМОГОЮ СТОПЕРА ШТОКА 
ПЕРЕД РОБОТАМИ З ОБСЛУГОВУВАННЯ БУДЬ-ЯКИХ КОМПОНЕНТІВ ОСІ Z.

1. Увімкніть живлення верстата. Виконайте повернення на нуль (ZERO RET) всіх осей і 
переведіть верстат у режим ручного переміщення.

2. Ослабте шість гвинтів SHCS, які кріплять задню кришку до бічних кришок, і зніміть з 
головки шпинделя.

ПРИМІТКА: Якщо верстат обладнаний гідравлічним балансиром, зніміть всю кришку 
головки шпинделя для VF-1/2 або праву кришку головки шпинделя 
для VF-3/4.
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3. Якщо потрібно виконати обслуговування підшипників, зніміть три гвинти SHCS, що 
кріплять кришку направляючої осі Z до головки шпинделя, і зсуньте кришку в нижнє 
положення.

4. Зніміть механічний упор з корпусу підшипника на кульковому гвинті.
5. Ослабте гвинти SHCS 10-32 x Ѕ” і зніміть затискну гайку з боку опорного 

підшипника кулькового гвинта.
6. Підніміть головку шпинделя, поки нижня кромка не опиниться приблизно на шістнадцять 

дюймів (16") вище столу фрезерного верстата.
7. Встановіть стопор штока циліндра. ПЕРЕМІЩАЙТЕ вісь Z, поки стопор штока не заблокує вісь.
8. Встановіть дерев'яний брус під головкою шпинделя і опустіть головку шпинделя, поки вона 

не обіпнеться на блок.

Малюнок 3.10-3 Підшипник ковзання осі Z.

9. Виконайте кроки 6-10 з розділу «Зняття двигуна осі Z».

ПРИМІТКА: Для виконання цієї операції немає необхідності знімати електричні 
з'єднання двигуна. Після вилучення з корпусу двигуна відсуньте 
його вбік.

10. Ослабте гвинт SHCS 10-32 x Ѕ” і зніміть затискну гайку з боку корпусу двигуна кулькового 
гвинта.

11. Ослабте шість гвинтів SHCS ј-20 x 1" і вийміть підшипник ковзання з корпусу 
двигуна. Обертайте рукою кульковий гвинт у напрямку вгору, щоб виштовхнути 
підшипник ковзання з корпусу двигуна.

УВАГА! Забороняється вивертати підшипник ковзання з корпусу двигуна. Це 
призведе до пошкодження втулки, підшипника або кулькового 
гвинта.

ВСТАНОВЛЕННЯ -
1. Переконайтеся, що всі сполучувані поверхні на підшипнику ковзання, корпусі двигуна, корпусі 

гайки і кульковій гайці очищені від бруду, нерівностей, мастила або інших забруднень.

УВАГА!   Поверхні, що з'єднуються, повинні бути чистими, інакше це може 
призвести до неспіввісності, що серйозно погіршить нормальну 
роботу верстата.

2. Зсуньте підшипник ковзання в корпус двигуна і закрутіть всі шість гвинтів SHCS ј-20 x 1" на 
корпусі двигуна. (Нанесіть краплю синього Loctite® на кожен з гвинтів SHCS перед тим, як 
вставляти їх.)
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УВАГА!   Не наносьте більше однієї краплі Loctite®. Надмірна кількість призведе до 
утворення плівки між підшипником і корпусом, що може спричинити 
люфт.

3. Затягніть шість гвинтів SHCS ј-20 x 1", які кріплять підшипник ковзання до корпусу 
двигуна.

4. Вільно встановіть затискну гайку на кульковому гвинті на стороні корпусу двигуна.
5. Встановіть механічний упор на стороні корпусу підшипника кулькового гвинта.

ПРИМІТКА:   Для радіально-упорного підшипника попередній натяг не потрібен. 
Дотримуйтесь порядку, описаного в розділі «Підшипник 
ковзання осі Х».

6. Встановіть двигун осі відповідно до розділу «Встановлення двигуна осі Z».
7. Зніміть стопор штока.
8. Перевірте люфт у кульковому гвинті осі Z (розділ «Усунення несправностей») або шум під 

час роботи.
9. Виконайте повернення на нуль осі Z і задайте зміщення сітки та параметр 64 відповідно 

до розділу 3.6.
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  3.11 АВТОМАТИЧНЕ ПЕРЕМІЩЕННЯ ДВЕРЦЬ УСТРОЙСТВО   ЗМІНИ   ІСЧТРУМЕНТІВ

1. Опускна дверцята пристрою 
зміни інструментів

2. Контргайка з еластичною вставкою
3. Шайба
4. Нейлонова шайба
5. Вертикальна вісь
6. Мальтійська зірка на 2 штифти
7. Корпус підшипника
8. Стопор 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. Цифрове кільце
16. Кришка пристрою зміни 

інструменту
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ЗАМІНА КОРПУСУ СУПОРТА

НЕОБХІДНІ ІНСТРУМЕНТИ
Знімач з двома лапами Гідравлічний домкрат 
Призма з розмірами 1-2-3 дюйма Картон

ПРИМІТКА: Якщо корпус супорта пошкоджений під час зіткнення, його потрібно 
замінити. Шукайте конкретні ознаки: зламані контактні майданчики, 
де роликові болти кріпляться до корпусу. Якщо корпус супорта 
зірваний з плити кріплення, але не пошкоджений, потрібно замінити 
тільки роликові болти.

1. Вимкніть живлення верстата.

2. Зніміть панель огорожі лівої частини верстата.

3. Від'єднайте всі кабелі від корпусу супорта і зніміть всі болти, що кріплять АУСІ до плити 
кріплення.

ПРИМІТКА: Якщо корпус супорта був пошкоджений, його слід замінити; перемістіть 
АУСІ на верстак, зніміть всі компоненти з пошкодженого корпусу 
супорта і встановіть у новому корпусі. Перейдіть до кроку 6, де 
описано процедуру заміни.

4. Покладіть шматок картону на стіл верстата і обережно опустіть корпус супорта (з 
поворотним магазином) на стіл верстата.

5. Якщо корпус супорта зазнав зіткнення і/або був зірваний з плити кріплення, потрібно 
оглянути його на наявність пошкоджень перед тим, як вживати подальших заходів.

6. Зніміть всі пошкоджені роликові болти з корпусу супорта. Замініть новими болтами.

7. За допомогою вантажопідйомного механізму обережно підніміть вузол АУСІ вгору на 
плиту кріплення.

ПРИМІТКА: Переконайтеся, що штовхач кулачка на запобіжній фрикційній муфті 
входить у зачеплення в пазу на корпусі супорта.

8. Коли вузол АУСІ має надійну опору, встановіть нижні роликові болти і відрегулюйте 
відповідно до розділу «Заміна роликового болта».

9. Відремонтуйте або замініть всі 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 надійно підтримується, інакше воно може 
впасти при знятті верхнього роликового болта.

4. Обережно зніміть пошкоджений роликовий болт з човника АУСІ і замініть новим 
болтом.
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ПРИМІТКА:   ОДНОЧАСНО ЗАМІНЮЙТЕ ТІЛЬКИ ОДИН РОЛИКОВИЙ
БОЛТ. Ретельно огляньте ролики V-подібного паза на наявність 
шорсткостей або пошкоджень і, якщо необхідно, замініть їх.

5. Затягніть ексцентрикові фіксатори на нижніх роликах, поки не зникне зазор між 
роликами і призматичною направляючою на плиті кріплення АУСІ.

6. Встановіть зміщення 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).

АВТОМАТИЧНЕ   УСТРОЙСТВО   СМЕХИ   ИХ ІНСТРУМЕНТІВ   (AYCИ), DCТИРОВКА

1. Переконайтеся, що орієнтація шпинделя правильна (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 суміщення на АУСІ в площині Y.

ПРИМІТКА: Якщо засувка шпинделя і ключ суміщення не суміщаються, ослабте 
чотири болти з шестигранною головкою, які кріплять притискний 
важіль АУСІ до колони

.

Малюнок 3.11-1 Нижня сторона із зазначенням вимірювання для центрування.

4. Переміщайте весь пристрій зміни інструментів, 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 того, як юстування виконано. Переконайтеся, 
що інструменти беруться прямо.
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РЕГУЛЮВАННЯ ХОДУ ЧЕЛХОКА

6. Відсуньте АУСІ від шпинделя і ослабте ці чотири болти з шестигранною головкою в 
притискному важелі АУСІ в площині осі X.

7. Натисніть штовхач кулачка до кінця його ходу вгору, потім проштовхніть весь вузол АУСІ, 
токаючи плиту кріплення пристрою зміни інструментів, поки АУСІ до упору не увійде в 
зачеплення з різцетримачем.

8. Переконайтеся, що екстрактор має повний контакт з фланцем інструменту.

Малюнок 3.11-2 Автоматичний пристрій зміни інструментів - механічна частина (вид збоку)

ЗАМІНА ВИЛОК ЕКСТРАКТОРА

ПРИМІТКА: Вилки екстрактора, які надійно не тримають різцетримачі, або зігнуті 
вилки повинні бути замінені. Якщо їх не замінити, АУСІ буде 
пошкоджено.

1. За відсутності різцетримачів у шпинделі або в АУСІ, подайте команду «ATC FWD» (АУСІ 
вперед), поки вилка екстрактора, що потребує заміни, не буде звернена до шпинделя.

2. Дайте команду «ATC FWD» (АУСІ вперед) повторно і натисніть АВАРІЙНА ЗУПИНКА 
після того, як головка шпинделя підніметься з поворотного магазину.

ПРИМІТКА:   У цей момент човник повинен бути втягнутий, а шпиндель повинен бути 
приблизно на 4Ѕ” вище поворотного магазину.

3. Ослабте гвинти SHCS, які кріплять пошкоджену вилку екстрактора до поворотного 
магазину АУСІ.

Малюнок 3.11-3 Автоматичний пристрій зміни інструментів - механічна частина (вид зверху)
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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 синього Loctite на кожен гвинт SHCS і встановіть нову вилку екстрактора 
до АУСІ гвинтом SHCS. ЗАБОРОНЕНО ПЕРЕВИЩУВАТИ МОМЕНТ ЗАТЯГНЕННЯ! 
Переконайтеся, що
відстань від краю вилки екстрактора до краю гнізда в поворотному магазині однакова з 
обох сторін, 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 зіткненні, його слід замінити.

1. Ослабте чотири гвинти, які кріплять кришку зсувної панелі до поворотного магазину. 
Будьте уважні, щоб не загубити пружину, яка утримує рухомий кожух закритим, або 
кришку 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 кришку позиції і кришку до 
поворотного магазину, і зсуньте пружину на місце в паз в поворотному магазині АУСІ.

4. Встановіть на місце нову зсувну панель, домігшись, щоб язичок на панелі впирався в 
кінець пружини.

5. Повністю затягніть два задніх гвинти і встановіть два передніх гвинти.

6. Переконайтеся, що зсувна панель переміщається вільно.

ПРИМІТКА: Якщо зсувна дверцята зігнута, перед відновленням нормальної 
експлуатації встановіть причину несправності.

ЧАСТИНА ДВИГУНА ЧЕЛХОКА

1. Вимкніть вертикальний обробний центр.

2. Зніміть кришку з корпусу супорта.

3. Зніміть болт з шестигранною головкою, який кріпить штовхач кулачка на 
запобіжній фрикційній муфті (див. мал. 3.11-2).

4. Всуньте пристрій зміни інструментів всередину до упору.

5. Ослабте установчий гвинт, який кріпить вузол запобіжної фрикційної муфти до двигуна 
човника (див. мал. 3.11-3).

6. За допомогою малого знімача з двома лапами стягніть вузол запобіжної 
фрикційної муфти (див. мал. 3.11-3) з вала двигуна човника.
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7. Зніміть гвинт SHCS, що кріпить кришку до корпусу притискного важеля на пристрої зміни 
інструментів.

8. Зніміть кришку з кабельного каналу в корпусі притискного важеля і від'єднайте 
двигун човника від джгута проводів.

Малюнок 3.11-4 Джгут проводів двигуна човника.

9. Зніміть чотири гвинти з плоскою головкою (FHCS), що кріплять двигун човника до плити 
кріплення на пристрої зміни інструментів. Гвинт з плоскою головкою видно з передньої 
частини вертикального обробного центру. Не знімайте болти з шестигранною головкою, що 
кріплять коробку передач і двигун човника один до одного.

ЗАМІНА ДВИГУН   
1. Встановіть новий двигун на плиті кріплення пристрою зміни інструментів за допомогою 

чотирьох гвинтів з плоскою головкою 10-32 x ѕ”. Перед тим, як вставляти гвинти з плоскою 
головкою, нанесіть краплю синього Loctite® на кожен гвинт.

2. Підключіть з'єднання двигуна човника до джгута проводів у корпусі притискного важеля.
3. Встановіть кришку на корпусі притискного важеля.

Малюнок 3.11-5 Вигляд спереду плити кріплення, що вказує розташування гвинтів з плоскою головкою.

4. Встановіть вузол запобіжної фрикційної муфти на вал двигуна човника. Перед 
установкою на вал нанесіть дві або три краплі червоного Loctite®  на маточину 
запобіжної фрикційної муфти.

5. Вставте і затягніть установчий гвинт, що кріпить вузол запобіжної фрикційної муфти до 
валу двигуна човника. Перед тим, як вставляти установчий гвинт, нанесіть краплю 
синього Loctite®  на установчий гвинт.
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6. Переконайтеся, що приводний важіль на вузлі запобіжної фрикційної муфти торкається 
кінцевих вимикачів ВХОДУ і ВИХОДУ човника.

7. Переконайтеся, що маточина вузла запобіжної фрикційної муфти не заважає торцевій 
кришці на двигуні човника.

8. Запустіть вертикальний обробний центр і виконайте перевірку працездатності, що 
складається з не менше 30 змін інструменту, і перевірте правильність роботи.

ЧАСТИНА ДВИГУНА РЕВОЛВЕРНОЇ ГОЛОВКИ

1. Увімкніть вертикальний обробний центр і переведіть його в режим ручного введення 
даних (MDI).

2. Виконайте повернення на нуль всіх осей (ZERO RET - AUTO ALL AXES (повернення на 
нуль - всі осі авто)).

3. Натисніть ATC FWD (АУСІ вперед), потім EMERGENCY STOP (аварійна зупинка) після 
того, як головка шпинделя перемістилася протягом циклу зміни інструменту. На цьому 
етапі пристрій зміни інструментів повинен бути в повністю втягнутому положенні, а 
головка шпинделя повинна бути вище пристрою зміни інструментів.

4. Вимкніть вертикальний обробний центр.

5. Зніміть гвинти SHCS 10-32 з кришки корпусу супорта і зніміть кришку.

6. Позначте обидва з'єднання кінцевих вимикачів для зворотного складання, потім 
від'єднайте кінцеві вимикачі та з'єднання живлення на корпусі супорта.

7. Зніміть чотири гвинти SHCS, що кріплять двигун револьверної головки і установчу плиту 
до корпусу супорта.

Малюнок 3.11-6 Корпус супорта зі знятою кришкою.

8. Обережно підніміть вузол двигуна револьверної головки з корпусу супорта.

ПРИМІТКА: Редукторний двигун не можна розбирати, він не підлягає ремонту на 
місці експлуатації. Всі редукторні двигуни повинні бути повернуті 
Haas для оцінки стану і відновлення.
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ВСТАНОВЛЕННЯ -

Малюнок 3.11-7 Обов'язковий зазор для мальтійського механізму.

1. Змастіть запірний елемент і направляючий штифт на мальтійському механізмі. Крім того, 
змастіть зубці на мальтійській зірці.

2. Обертайте мальтійський механізм, поки кулачок не натисне на кінцевий вимикач на вузлі 
двигуна револьверної головки.

3. Розмістіть вузьку смугу 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 
стрічка виконує роль регулювальної прокладки.

4. Встановіть вузол двигуна револьверної головки на корпус супорта за допомогою чотирьох 
гвинтів SHCS.

5. Підключіть живлення і лінії кінцевих вимикачів до двигуна револьверної головки.
6. Увімкніть вертикальний обробний центр і виконайте повернення на нуль всіх осей 

(ZERO RET - AUTO ALL AXES (повернення на нуль - всі осі авто)).
7. Перейдіть в режим ручного введення даних і натисніть «T - 1 - ATC FWD (АУСІ ВПЕРЕД)».

ПРИМІТКА: На цьому етапі верстат може видати сигнал про помилку (сигнал про 
помилку 115 або 127). Якщо це відбувається, виконайте 
повернення на нуль осі Z (ZERO RET - SINGL AXIS (повернення на 
нуль - одна вісь)) і повторіть крок 8. Цей крок, можливо, потрібно 
буде повторити двічі, щоб скинути всі можливі сигнали про 
помилку.

8. Натисніть «T - 9 - ATC FWD». Пристрій зміни інструментів повинен перейти на інструмент 
номер дев'ять. Якщо пристрій зміни інструментів перемістився на інструмент номер сім, 
двигун револьверної головки підключений навпаки. Змініть підключення проводки 
двигуна на зворотне і повторіть кроки 7-10. Крім того, револьверна головка повинна 
переміщатися рівно без перевантаження двигуна, стуку або вібрації.

9. Встановіть кришку корпусу супорта.
10. Випробуйте пристрій зміни інструментів, щоб переконатися в його нормальній роботі.

ЗАМІНА МАЛІЙСЬКОЇ ЗІРКИ

ПРИМІТКА:   Якщо мальтійська зірка АУСІ пошкоджена або зношені її посадочні 
пази, вона повинна бути замінена.

1. Вимкніть живлення верстата.
2. Зніміть кришку з передньої частини човника АУСІ.
3. Зніміть вузол двигуна револьверної головки (див. попередній розділ).
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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 для торцевого ключа, за яку можна утримувати 
його нерухомим 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 SHCS, які кріплять мальтійську зірку до корпусу підшипника на 
поворотному магазині АУСІ.

8. Встановіть розпірний гвинт інструменту #1 на новій мальтійській зірці.
9. Встановіть нову мальтійську зірку. Перевірте концентричність зірки валу на вузлі 

поворотного магазину, вона повинна бути в межах 0,005". Якщо зірка не в межах 
допусків, ослабте гвинти SHCS і відрегулюйте суміщення, поки параметри не прийдуть в 
норму.

10. При установці дійте в порядку, зворотному зняттю. Обов'язково змастіть периметр зірки 
перед установкою і при необхідності проведіть повторне налагодження АУСІ відповідно 
до розділів «Підготовка до юстування» і «Регулювання ходу човника».

ЗАМІНА ОПУСКНОЇ ДВЕРЦЯТА АУСІ

ПРИМІТКА:   Якщо опускна дверцята АУСІ пошкоджена в результаті зіткнення, її 
потрібно замінити.

1. Вимкніть живлення верстата.
2. Зніміть вузол двигуна револьверної головки відповідно до попереднього розділу.
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 для торцевого ключа, за яку можна утримувати 
його нерухомим 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 SHCS, які кріплять направляючий штифт для опускної дверцята АУСІ до 
плити кріплення АУСІ і зніміть направляючий штифт.

7. Зсуньте опускну дверцята з місця між кришкою поворотного магазину і корпусом 
човника. Будьте уважні, щоб не загубити дві нейлонові шайби, які утримують опускну 
дверцята між кришкою поворотного магазину і корпусом човника.

8. При установці дійте в порядку, зворотному зняттю. При установці направляючого 
штифта переконайтеся, що установчий паз приблизно відцентрований по кріпильних 
гвинтах і переконайтеся, що штифт не стикається з вершиною кришки поворотного 
магазину АУСІ. Змастіть кришку поворотного магазину там, де переміщаються розпірки, 
паз в заслінці АУСІ, направляючий штифт і нейлонові шайби в шарнірі заслінки. Після 
установки можливо буде потрібно заново відрегулювати положення АУСІ.
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Необхідні спеціальні інструменти:
Вантажопідйомний механізм (вантажопідйомність 1000 фунтів для зняття АУСІ) 
Накидний ключ
Роз'ємний інструмент

ЧАСТИНА   І   УСТАНОВКА   ПОВОРОТНОГО   МАГАЗИНА   КОЛИСКИ   40

Зняття:

Малюнок 3.12-1 Вузол АУСІ, зняття поворотного магазину

1. Вимкніть живлення верстата.
2. Відкрутіть гвинти з напівкруглою головкою від циферблата поворотного магазину і зніміть. 

Див. малюнок 3.12-1.
3. За допомогою накидного ключа зніміть гайку на осі поворотного магазину.
4. Обережно стягніть вузол поворотного магазину з осі АУСІ. Підніміть поворотний магазин зі 

верстата, будьте обережні, щоб уникнути ударів об штамповані панелі. Встановіть вузол 
у місце, де буде проводитися обслуговування.

3.12 ПОВОРОТНИЙ МАГАЗИН БІЧНОГО ПРИСТРОЮ ЗМІШУВАННЯ ІСТРИМЕТРІВ, КОХУС 40
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УВАГА! Будьте уважні, щоб не зігнути пелюстки орієнтації гнізд інструменту 
при зберіганні вузла поворотного магазину.

5. Відкрутіть гвинт з плоскою головкою для кожного гнізда інструменту. Зніміть тримачі 
гнізд інструменту з поворотного магазину. Див. малюнок 3.12-3.

Встановлення:
1. Обережно підніміть і встановіть поворотний магазин на вісь.
2. Встановіть нову гайку кріплення поворотного магазину на осі АУСІ і затягніть з моментом 85 

фунт./фут. (встановіть контргайку в напрямку до кінця вала). Зніміть упор і повзун гнізда.

Малюнок 3.12-2 Вузол поворотного магазину Малюнок 3.12-3 Встановлення поворотного гнізда-   Малюнок 3.12-4 Розташування 
шківа і

магазина і гнізда інструменту переміщення АУСІ

3. Встановіть кожен з тримачів різців через шпиндель. Встановіть гніздо інструменту на 
поворотний магазин. Нанесіть синій Loctite на гвинт з втопленою шестигранною головкою і 
затягніть із зусиллям 15 фунт./фут. (1/4-20) / 23 фунт./фут. (5/16-18). Вручну обертайте 
поворотний магазин для встановлення кожного гнізда інструменту. Встановіть упор гнізда 
і повзун. Див. малюнок 3.12-3. Поворотний магазин можна провернути, вручну обертаючи 
шків поворотного магазину від руки. Див. малюнок 3.12-4.

4. Встановіть циферблат поворотного магазину за допомогою гвинтів з напівкруглою 
головкою. Нанесіть синій Loctite на гвинт з напівкруглою головкою і затягніть.

5. Перевірте регулювання повзуна. Див. розділ про регулювання повзуна гнізда інструменту.

CHЯТІЄ   І   YCТAHОВКА   ПОВОРОТНОГО   МАГАЗИНА,   КОХУЦ   50

Зняття

УВАГА! Не намагайтеся знімати поворотний магазин з встановленими 
гніздами.

1. Зніміть штампований диск, що закриває поворотний магазин. Натисніть <TOOL 
CHANGER RESTORE> (відновити пристрій зміни інструментів). Натисніть <Y> три рази, 
щоб увійти в режим відновлення пристрою зміни інструментів.

2. Зніміть усі гнізда пристрою зміни інструментів. Див. параграф Зняття та встановлення 
гнізд бічного пристрою зміни інструменту, конус 50 у цьому розділі.

ПРИМІТКА: Поворотний магазин можна повернути вручну, обертаючи двигун 
приводу поворотного магазину від руки в режимі <аварійної 
зупинки>.

3. Зніміть гайку центрального підшипника, використовуючи інструмент Haas P/N 1357.
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4. Зніміть поворотний магазин за допомогою відповідного вантажопідйомного механізму.

УВАГА!    Поворотний магазин надзвичайно важкий. Переконайтеся, що у вас є 
відповідний вантажопідйомний механізм і стропи, які відповідають 
вазі поворотного магазину.

Встановлення
1. За допомогою відповідного вантажопідйомного механізму встановіть поворотний магазин 

на корпус пристрою зміни інструментів.
2. Використовуйте нову гайку підшипника і накрутіть її на вал поворотного магазину. Затягніть 

із зусиллям 80 фунт./фут.
3. Встановіть гнізда в поворотний магазин відповідно до вимог розділу «Зняття та 

встановлення гнізда бічного пристрою зміни інструменту, конус 50».
4. Обертайте поворотний магазин від руки до наступного гнізда. Зіставте установчий 

палець гнізда з штовхачем (або мікровимикачем) на плоскій ділянці кулачка 
поворотного магазину.

CHЯТІЄ / YCТAHОВКА YЗЛА AYCІ

Зняття:
1. Вимкніть живлення верстата.
2. Зніміть всі штамповані панелі та кріпильні деталі вузла АУСІ.
3. Відключіть кабельний з'єднувач пристрою зміни інструментів на блоці управління і лінію 

подачі повітря гнізда інструменту вгорі поворотного магазину. Згорніть і прив'яжіть 
кабельний з'єднувач до вершини кулачкового механізму поворотного магазину.

4. Вставте болт з вушком в різьбовий отвір 1/2-13 у верхній частині корпусу поворотного 
магазину. Прикріпіть вантажопідйомний механізм до болта з вушком і підтримайте вузол 
АУСІ (див. малюнок 3.12-5). Зніміть з установчого кронштейна АУСІ п'ять гвинтів SHCS, 
що кріплять поворотний магазин, і відсуньте вузол АУСІ від колони (див. малюнок 3.12-
6).

5. Обережно підніміть вузол АУСІ, поки він не опиниться за межами верстата. Вживіть заходів, 
щоб не зачепитися подвійним коромислом за інші частини верстата.

6. Опустіть вузол АУСІ так, щоб задня сторона кулачкового механізму дивилася вниз. Див. 
Малюнок 3.12-5.

Малюнок 3.12-5 Положення підйому вузла АУСІ Малюнок 3.12-6 Установчий кронштейн АУСІ
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Установка:
1. Вимкніть живлення верстата.

2. Очистіть монтажні поверхні установчого кронштейна АУСІ і самого АУСІ.

3. З'єднайте АУСІ з установчим кронштейном і прикріпіть гвинтами SHCS. Підтягніть 
гвинти SHCS, але не затягуйте.

4. Підключіть кабельний з'єднувач пристрою зміни інструментів до системи управління і 
підключіть лінію подачі повітря до вузла поворотного магазину.

5. Відрегулюйте вузол АУСІ відповідно до розділу про регулювання АУСІ.

6. Затягніть гвинти SHCS із зусиллям 100 фунт/фут.

7. Встановіть усі штамповані панелі поворотного магазину та кріпильні деталі. Нанесіть синій 
Loctite на всі кріпильні деталі та затягніть.

ДЖУСТИРОВКА AYCИ ДЛЯ KOHYCA 40 І 50
Для пристрою зміни інструментів із серводвигуном, подібного до тих, що використовуються на 
швидкісних (Super Speed) верстатах, потрібно налаштувати зміщення сітки та зміщення зміни 
інструменту перед початком процедури юстування. Див. наступний розділ, «Зміщення пристрою зміни 
інструментів із серводвигуном», де описано відповідні кроки.
Використовуйте наступний роз'ємний інструмент T-2086 для конуса 40, тип CT (інструменти 
Катерпіллер)

T-2087 для конуса 40, тип BT (Британська машинобудівна система) T-
2089 для конуса 50, тип CT (інструменти Катерпіллер)
T-2088 для конуса 50, тип BT (Британська машинобудівна система)

Юстування кулачкового механізму до гнізда інструменту:
1. Зніміть всі кріпильні деталі та штамповані панелі кулачкового механізму. Покладіть 

захисне покриття на стіл верстата.

2. Увімкніть живлення верстата. Підніміть вісь Z до вершини її переміщення. Переведіть 
систему управління верстата в режим відновлення пристрою зміни інструменту (TCR).

3. Натисніть кнопку ARROW DOWN (стрілка вниз), щоб активувати опускання гнізда 
інструменту вниз (перевірка правильної роботи гнізда інструменту). Див. малюнок 3.12-7.
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Малюнок 3.12-7 Юстування подвійного коромисла Малюнок 3.12-8 Розташування з'єднання лінії подачі повітря

4. ВИМКНІТЬ живлення верстата. Від'єднайте лінію подачі повітря на задній стороні верстата. 
Гніздо інструменту підніметься, як тільки подача повітря буде вимкнена.

5. У верхній частині вузла АУСІ поміняйте місцями дві лінії подачі повітря, що йдуть від 
електромагнітного клапана до пневмоциліндра. Див. малюнок 3.12.8. Підключіть лінію 
подачі повітря на задній стороні верстата. (Тримач гнізда інструменту в положенні 
зміни інструменту повинен переміститися вниз)

6. У верхній частині вузла АУСІ вручну обертайте шків кулачкового механізму за 
годинниковою стрілкою, поки вихідний вал не опуститься, аж до моменту, коли він 
почне обертатися на 1800 .

7. З'єднайте подвійне коромисло під гніздом інструменту і шпинделем так, щоб кнопки 
пальця розтискання були звернені вгору. Встановіть подвійне коромисло на вал і підтягніть 
стопорне кільце в нижній частині подвійного коромисла гвинтом SHCS.

8. Встановіть роз'ємний інструмент в кінець подвійного коромисла нижче гнізда інструменту. 
Роз'ємний інструмент P/N для 40T - T-2084 для типу CT (інструменти Катерпіллер) і T-2087 
для типу BT (Британська машинобудівна система); P/N для 50T - T-2089 для типу CT 
(інструменти Катерпіллер) або T-2088 для типу BT (Британська машинобудівна система). 
Натисніть кнопку розтискання інструменту зверху на подвійному коромислі і вставте 
роз'ємний інструмент. Злегка натисніть подвійне коромисло в напрямку за годинниковою 
стрілкою, щоб зняти люфт у вузлі приводу. Див. малюнок 3.12-9.

Радіальне суміщення подвійного коромисла до поворотного магазину:
9. Обертайте шків кулачкового механізму проти годинникової стрілки, щоб підняти 

подвійне коромисло в роз'ємний інструмент. Огляньте суміщення осьової лінії 
роз'ємного інструменту з осьовою лінією гнізда інструменту.

10. Щоб регулювати радіальне суміщення роз'ємного інструменту з подвійним коромислом, 
ослабте гвинт SHCS стопорного кільця і відрегулюйте подвійне коромисло. Див. малюнок 
3.12-9.

11. Якщо подвійне коромисло суміщене по осі Y з осьовою лінією роз'ємного інструменту, 
ослабте чотири гвинти SHCS кулачкового механізму і вставте монтування між пазами. 
Відрегулюйте кулачковий механізм, поки осьова лінія роз'ємного інструменту не 
суміститься з осьовою лінією гнізда інструменту.

12. Затягніть гвинти SHCS кулачкового механізму з зусиллям 100 фунт/фут.
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Малюнок 3.12-9 Кулачковий механізм / юстування подвійного коромисла, вид зверху.

Перевірка паралельності подвійного коромисла столу:
13. Обертайте шків кулачкового механізму за годинниковою стрілкою, щоб опустити 

подвійне коромисло. Зніміть роз'ємний інструмент з подвійного коромисла.
14. Обертайте шків кулачкового механізму проти годинникової стрілки, щоб підняти 

подвійне коромисло назад до його початкового положення.
15. Зніміть лінію подачі повітря на задній стороні верстата. Поміняйте місцями лінії подачі і 

виходу повітря і на їх початковому положенні вгорі вузла АУСІ. Встановіть назад лінію 
подачі повітря (тримач гнізда інструменту повинен втягнутися в своє початкове положення).

16. Увімкніть верстат і увійдіть в режим TCR (відновлення пристрою зміни інструменту). Більш 
детальна інформація про режим TCR знаходиться в розділі «Довідкова інформація», де є блок-
схема TCR.

17. Натискайте кнопку «ATC FORWARD» (АУСІ вперед), поки коромисло не опуститься і не 
стане паралельно осі Х. Вставте роз'ємний інструмент у подвійне коромисло, натиснувши 
кнопку розтискання інструменту, розташовану біля вала. Див. малюнок 3.12-9.

Встановіть магнітний тримач і індикатор на столі верстата. Виміряйте розташування нижньої частини 
роз'ємного інструменту з точністю до .001".

18. Перемістіть роз'ємний інструмент і комплект індикатора до іншого кінця подвійного 
коромисла. Виміряйте розташування нижньої частини роз'ємного інструменту з точністю до
.001". Максимальний допуск висоти між двома сторонами - .030". Відрегулюйте 
суміщення, як необхідно. Повторіть цю перевірку, повернувши коромисло на 1800 .

19. Зніміть роз'ємний інструмент з подвійного коромисла. Поверніть подвійне коромисло у 
вихідне положення.

Налаштування висоти подвійного коромисла:
20. Натисніть DOWN ARROW (стрілка вниз), щоб дати команду на переміщення гнізда 

інструменту вниз. Встановіть роз'ємний інструмент з тяговим стрижнем в гніздо 
інструменту. У режимі TCR (відновлення пристрою зміни інструментів) поверніть 
подвійне коромисло до гнізда інструменту.

21. Перевірте суміщення по висоті подвійного коромисла з V-подібним пазом на роз'ємному 
інструменті. При необхідності ослабте гвинт SHCS стопорного кільця і відрегулюйте висоту 
подвійного коромисла. Затягніть гвинт SHCS стопорного кільця з зусиллям 15-17 фунт./фут.

22. Повторіть кроки 9 і 10 для перепровірки радіального збігу.
23. Поверніть подвійне коромисло у вихідне положення.
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Суміщення подвійного коромисла зі шпинделем:
1. Виконайте повернення на нуль осі Z.
2. У режимі TCR (відновлення пристрою зміни інструментів) опустіть подвійне коромисло і 

вставте роз'ємний інструмент у подвійне коромисло. Орієнтуйте засувки шпинделя для 
зміни інструменту. (Якщо орієнтація змінилася, виконайте скидання параметра 257. Див. 
розділ про налаштування орієнтації шпинделя). Якщо засувки шпинделя не суміщені з 
пазом тримача різця, вручну обертайте засувки шпинделя.

3. Підніміть і опустіть подвійне коромисло, щоб засунути і висунути інструмент зі 
шпинделя. Перевірте юстування. Див. малюнок 3.12-10.

4. Перевірте юстування осі X роз'ємного інструменту до центру шпинделя. Див. малюнок 3.12-10.
5. При необхідності ослабте п'ять гвинтів SHCS кріплення АУСІ. Див. малюнок 3.12-11.

Малюнок 3.12-10 Юстування подвійного Малюнок 3.12-11 Юстування вузла Малюнок 3.12-12 Юстування 
вузла

коромисла по центру шпинделя по осі Y. АУСІ по осі X АУСІ по осі Y.

6. Вставте монтування між установчими штифтами та установчим кронштейном АУСІ. 
Відрегулюйте кронштейн, щоб відрегулювати роз'ємний інструмент у подвійному 
коромислі по центру шпинделя по осі X. Див. рисунок 3.12-11

7. Затягніть гвинти SHCS із зусиллям 80 фунт/фут.
8. Перевірте юстування роз'ємного інструменту до шпинделя по осі Y.
9. При необхідності ослабте п'ять гвинтів SHCS АУСІ (див. малюнок 3.12-12). Вставте 

невелику монтування між установчими штифтами і установчим 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 (розділ 3.6).

11. Поверніться до нормальної експлуатації. Вставте різцетримач крізь шпиндель і виконайте 
кілька змін інструменту. Спостерігайте за пристроєм зміни інструменту під час роботи і при 
необхідності виконайте регулювання.

12. Затягніть гвинти SHCS кріплення АУСІ з зусиллям 100 фунт./фут. Встановіть всі 
штамповані панелі кулачкового механізму і кріпильні деталі. Нанесіть синій Loctite на 
кріпильні деталі і затягніть.
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HACТРОЙKA ОРІЄНТАЦІЇ ШПИГЛА
1. Увімкніть живлення верстата. Перейдіть в PARAMETERS (параметри). Розблокуйте PARAM-

ETERS (параметри) і змініть значення в параметрі 257 на «0».
2. Встановіть інструмент у шпиндель. Увійдіть у режим TCR (відновлення пристрою зміни 

інструментів). Відрегулюйте засувки шпинделя за допомогою ключа подвійного коромисла 
(див. малюнок 3.12-13). Натискайте кнопку ATC FORWARD (АУСІ вперед), поки подвійне 
коромисло 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). Див. малюнок 3.12-13.

4. Поверніться до параметра 257. Введіть значення орієнтації шпинделя з режиму DEBUG 
(налагодження) і заблокуйте параметри.

5. У режимі TCR (відновлення пристрою зміни інструментів) натискайте кнопку ATC 
REVERSE (реверс АУСІ), поки подвійне коромисло не перейде у вихідне положення. 
Поверніться до режиму нормальної експлуатації.

6. Вручну вставте різці в шпиндель і виконайте кілька змін інструменту. Спостерігайте за 
проявами неспіввісності.

7. При необхідності змініть значення налаштування параметра 257.

Малюнок 3.12-13 Налаштування орієнтації шпинделя

CHЯТІЄ І YCТAHОВКА ДВОЙHОГО KОРОМЫCЛА

Зняття
1. У режимі TCR (відновлення пристрою зміни інструментів) опустіть подвійне 

коромисло. ВИМКНІТЬ живлення верстата.
2. Під подвійним коромислом ослабте шість гвинтів SHCS на стопорному кільці. Вставте 

чотири нових натискних гвинти в стопорне кільце (нанесіть на різьбу і кінці натискних 
гвинтів шар молібденової змазки).

3. Повільно затягніть натискні гвинти, щоб відсунути подвійне коромисло від стопорного 
кільця. При необхідності, постукуйте по центру подвійного коромисла знизу м'якою 
киянкою, поки подвійне коромисло не від'єднається.

4. Як тільки подвійне коромисло відійшло, стягніть вузол подвійного коромисла з вала.
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Малюнок 3-12-14 Зняття подвійного коромисла

Встановлення
1. Встановіть подвійне коромисло на вихідний вал. Встановіть подвійне коромисло у вихідне 

положення, потім зсуньте стопорне кільце на вал.
2. Закріпіть стопорне кільце до подвійного коромисла вісьмома (8) гвинтами SHCS. 

Затягніть у зіркоподібному порядку із зусиллям 15 фунт./фут., повторіть цю послідовність 
3 рази, щоб втулка замка коромисла мала нормальну посадку. Переконайтеся, що 
супорти правильно відрегульовані на подвійному коромислі, виконавши наступну 
процедуру:
При опущеному подвійному коромислі і роз'ємним інструментом, вставленим в подвійне 
коромисло, щуп товщиною 0,020 повинен входити між супортом і поверхнею зовнішнього 
діаметра фланця інструменту. Плунжер повинен бути здатний підніматися до упору в 
зафіксоване положення, коли щуп знаходиться між роз'ємним інструментом і плунжером.

Якщо зазор недостатній, плунжер не буде надійно повертатися в повністю підняте 
зафіксоване положення, коли вставлений інструмент. Роз'ємний інструмент буде 
встановлений занадто вільно в подвійному коромислі, якщо є занадто великий зазор.
Для регулювання зазору зніміть супорт і кришку, знявши накладку і піднявши супорт під кутом. 
Будьте уважні, щоб не загубити пружину. Ослабте натяжний гвинт і скорегуйте зазор, додавши 
або прибравши регулювальні шайби. Нанесіть синій Loctite і повторно затягніть. Змастіть 
пружину і вузол супорта і встановіть їх обидва на місце. Встановіть на місце накладку і 
перепровірте зазор. Обидва кінці подвійного коромисла регулюються окремо.

3. Відрегулюйте подвійне коромисло до шпинделя і гнізда інструменту. Див. вказівки 
щодо регулювання подвійного коромисла в попередньому розділі «Регулювання 
АУСІ».



167

CHЯТІЄ   І   YCТAHОВКА   ГHЕЗДА   БОКОВОГО   YCТРОЙCТВА   СМЕХИ   ІHCТРYМЕHТA   (KОHYC   40)

Зняття
1. Увімкніть верстат і поверніть 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> (відновити пристрій зміни інструментів). 
Натисніть <Y> три рази.

3. Зніміть чотири гвинти SHCS, які кріплять упор гнізда. Див. наступний малюнок:

4. Зніміть болт з буртиком із задньої частини повзуна гнізда.

ПРИМІТКА:   Щоб виконати наступний крок, верстат повинен бути в режимі 
відновлення пристрою зміни інструментів.

5. Натисніть <v>, щоб втягнути шток пневмоциліндра. Вручну опустіть гніздо і зніміть гвинт 
кріплення гнізда. Див. наступний малюнок:

6. Зніміть гніздо пристрою зміни інструментів, обережно вивівши гніздо з поворотного 
магазину, намагаючись не впустити повзун гнізда.

ПРИМІТКА:   Якщо поворотний магазин підлягає заміні, перейдіть до розділу 
«Зняття та встановлення поворотного магазину».

Встановлення
7. Замініть пошкоджене гніздо новим. Нанесіть мастило на вал. Встановіть повзун гнізда і 

саме гніздо в поворотний магазин. Нанесіть краплю червоного «Loctite» на гвинт кріплення 
гнізда і встановіть його на місце. Затягніть із зусиллям 14 фунт./фут.

8. Скиньте всі сигнали про помилки. Поверніться в режим відновлення пристрою зміни 
інструменту (Tool Changer Recovery) і натисніть <^>. При цьому висунеться шток 
пневмоциліндра. Встановіть на місце болт з буртиком повзуна гнізда, намагаючись не 
защемити ролик мікровимикача. Переконайтеся, що ролик мікровимикача спирається на 
головку болта з буртиком.

9. Встановіть упор гнізда, використовуючи синій Loctite і затягнувши чотири гвинти з 
зусиллям 40 фунт./ фут. Перемістіть гніздо вгору і вниз кілька разів. Відновіть 
автоматичний режим верстата і виконайте зміну інструменту, натиснувши кнопку <MDI> 
(ручне введення даних), а потім
<ATC FWD> (АУСІ вперед). Перевірте заїдання і контакт встановлених деталей.
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CHЯТІЄ   І   YCТAHОВКА   ГHЕЗДА   БОКОВОГО   YCТРОЙCТВА   СМЕХИ   ІHCТРYМЕХТ   (KОHYC   50)

Зняття
1. Увімкніть верстат і поверніть поворотний магазин до гнізда, яке потрібно замінити. Зніміть 

штампований диск, що закриває поворотний магазин.
2. Натисніть <TOOL CHANGER RESTORE> (відновити пристрій зміни інструментів). 

Натисніть <Y> три рази.
3. Зніміть чотири гвинти SHCS, які кріплять упор гнізда. Див. малюнок нижче:

ПРИМІТКА:   Не знімайте установчі гвинти. Якщо це зробити, зміниться юстировка 
повзуна гнізда і паза.

4. Вручну обертайте поворотний магазин до потрібного гнізда, вручну обертаючи двигун 
поворотного магазину, і від'єднайте повітря від верстата. Зніміть гвинт кріплення гнізда. 
Див. малюнок нижче:

5. Зніміть гніздо пристрою зміни інструментів, обережно вивівши гніздо з пальців повзуна 
гнізда, намагаючись не упустити гніздо.

ПРИМІТКА:   Якщо поворотний магазин підлягає заміні, перейдіть до розділу 
«Зняття та встановлення поворотного магазину».

Встановлення
1. Замініть пошкоджене гніздо новим. Нанесіть мастило на вал. Встановіть гніздо в пальці 

повзуна гнізда. Нанесіть краплю синього Loctite на гвинт кріплення гнізда і встановіть його 
на місце. Затягніть із зусиллям 23 фунт/фут. Підключіть повітря до верстата.

2. Натисніть <^>. Це висуне шток пневмоциліндра і підніме гніздо.
3. Встановіть упор гнізда, використовуючи синій Loctite і затягнувши чотири гвинти з 

зусиллям 45 фунт./ фут. Перемістіть гніздо вгору і вниз кілька разів. Відновіть 
автоматичний режим верстата і виконайте зміну інструменту. Перевірте заїдання і контакт 
встановлених деталей.

4. Підніміть гніздо і переконайтеся, що паз повзуна гнізда збігається з пазом корпусу. 
Див. наступний малюнок.
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РЕГУЛЮВАННЯ   ПОВЗУНА   ГНІЗДА   ІHCСТРYМЕHТA

Установчий гвинт повзуна використовується для регулювання обмеження ходу гнізд інструменту з 
круговою траєкторією на корпусі поворотного магазину.

1. Поверніть поворотний магазин, обертаючи шків кулачка поворотного магазину від руки. 
Див. малюнок 3.12-4.

2. Візуально перевірте наявність неспіввісності (гнізда інструменту повинні рухатися без 
перешкод). Див. малюнок 3.12-15.

3. При необхідності ослабте гайку установчого гвинта. Відрегулюйте установчий гвинт, 
вивертаючи або вкручуючи його, щоб гніздо інструменту збіглося по відношенню до 
кругової траєкторії на корпусі поворотного магазину. Переміщайте гніздо інструменту і 
перевірте правильність розміщення.

4. Затягніть контргайку установчого гвинта.

Малюнок 3.12-15 Орієнтація гнізда інструменту / регулювання установчого гвинта

   /   YCТAHОВKA   БЕCKОHТAKT    

Зняття
1. Вимкніть живлення верстата. Зніміть циферблат поворотного магазину і верхню накладку.
2. Видаліть заглушку з різьбою 1/4" (стандартна трубна різьба) біля вихідного валу 

кулачкового механізму і злийте масло з кулачкового механізму.
3. Від'єднайте роз'єм безконтактного перемикача від кронштейна на верхній частині вузла.



170

4. Ослабте здвоєні гайки, що кріплять безконтактний перемикач. Обережно зніміть 
безконтактний перемикач з блоку кулачкового механізму. Див. малюнок 3.12-16.

Малюнок 3.12-16 Розташування безконтактного перемикача

Встановлення
Диск безконтактного тригера всередині кулачкового механізму визначає дію датчика. Для нормальної 
роботи датчик повинен знаходитися приблизно на відстані .030" від плоскої поверхні диска. При 
спрацьовуванні загоряється світлодіод, і його світло потрапляє на задню сторону датчика.

1. Подивіться крізь отвір датчика і поверніть шків кулачкового механізму від руки, поки паз не 
буде видно.

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 у кулачковий механізм. Підключіть роз'єм безконтактного перемикача 
до роз'єму на кронштейні вимикача. Див. малюнок 3.12-17.

Малюнок 3.12-17 З'єднувальний кронштейн безконтактного перемикача.

3. Увімкніть живлення верстата. Натисніть кнопку E-Stop (аварійна зупинка).
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4. Після того, як загориться світлодіод, вкрутіть безконтактний датчик в кулачковий механізм 
ще на 1/8 обороту. Ослабте обидві гайки, а потім затягніть внутрішню гайку впритул до 
корпусу кулачкового механізму. Затягніть зовнішню гайку впритул до внутрішньої гайки.

5. Повторіть цю процедуру для кожного безконтактного перемикача.
6. Залийте в кулачковий механізм масло марки Penzgear 320 до позначки нормального 

рівня. Див. малюнок 3.12-16.
7. Перевірте правильність роботи пристрою зміни інструментів і його юстування. При 

необхідності виконайте регулювання.
8. Поставте на місце диск поворотного магазину і верхню накладку. Нанесіть синій Loctite на 

кріпильні деталі і затягніть.

HACТРОЙKA   ПAРAМЕТРA   64
На верстатах, обладнаних бічним пристроєм зміни інструментів з конусом 40 або 50, ця відстань 
становить:
(Відстань від вихідного положення в дюймах) X (лінійна постійна датчика положення) = Значення положення 
зміни інструменту по осі Z
Наприклад:

.625 x 138718 = 861699
Для скидання параметра 64 (положення зміни інструменту осі Z) після установки або заміни вузла АУСІ.

1. Перейдіть на сторінку PARAMETERS (параметри) і запишіть початкове значення 
налаштування параметра 64.

2. (Переконайтеся, що в головці шпинделя або в позиціях гнізд інструменту відсутній 
інструмент). Дайте команду головці шпинделя перейти на висоту зміни інструменту. 
Увійдіть в режим DEBUG (налагодження) і запишіть значення висоти шпинделя осі 
Z.

3. Увійдіть в режим TCR (відновлення пристрою зміни інструментів). Натисніть кнопку 
DOWN ARROW (СТРІЛКА ВНИЗ), щоб дати команду на опускання гнізда інструменту. 
Вручну вставте інструмент в гніздо інструменту.

Малюнок 3.12-18 Налаштування параметра 64, вихідне вимірювання індикатором.

4. Встановіть на стіл верстата індикатор з роздільною здатністю 0,0005" на основі з 
висувним коромислом. Виміряйте відстань індикатором до нижньої частини інструменту з 
точністю 0,001". Запишіть показання.

5. Зніміть індикатор зі столу і витягніть різцетримач із гнізда інструменту. Вставте інструмент 
у положення в головці шпинделя. Встановіть вимірювальний індикатор під головкою 
шпинделя.
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6. Увійдіть в режим DEBUG (налагодження). Маховиком ручного переміщення переміщайте 
вісь Z вгору або вниз, поки кінець інструменту не опиниться на тій же висоті, значення якої 
було виміряно, коли інструмент був встановлений в гнізді інструменту. Запишіть значення 
висоти шпинделя осі Z. Див. малюнок 3.12-18.

7. Візьміть різницю значень висоти шпинделя, визначених у режимі DEBUG (налагодження), і 
додайте число імпульсів датчика положення до вихідного значення налаштування 
параметра 64.

Наприклад: Бічний пристрій зміни інструменту (конус 40)
(Різниця імпульсів датчика положення по осі Z) + (Старе налаштування зміни інструменту осі Z) = Нове 
налаштування інструменту осі Z
20681 + 861699 = 882380

8. Перейдіть на сторінку PARAMETERS (параметри). РОЗБЛОКУЙТЕ налаштування і запишіть 
нове значення налаштування для параметра 64. ЗАБЛОКУЙТЕ налаштування параметрів.

9. Виконайте зміну інструменту і перевірте відсутність неспіввісності. При необхідності 
змініть значення налаштування параметра 64.

ЗМІНА ПАРАМЕТРІВ   УСТРОЙСТВА   ЗМІНИ ПАРАМЕТРІВ   ІСНУЮЧИХ ПАРАМЕТРІВ   З   СЕРВОДВИГАТЕЛЕМ

Опис невидимої осі
Для управління подвійним коромислом бічний пристрій зміни інструменту використовує невидиму вісь. 
Якщо вісь стає видимою для обслуговування або регулювання, захисне блокування відключається і 
автоматична робота пристрою зміни інструментів блокується. Перед поворотом подвійного коромисла 
переконайтеся, що головка шпинделя не перешкоджає цьому.

Зміщення
Перед використанням пристрою зміни інструменту необхідно задати зміщення сітки і зміщення зміни 
інструменту. Спочатку задається зміщення сітки.

Налаштування зміщення сітки
Система управління може обчислювати параметри зміщення сітки за допомогою команди GRID (сітка). 
Зміщення сітки - це зміщення, яке застосовується до вихідного положення осі так, що нульова точка 
цієї осі задається на відстані половини обороту датчика положення від вимикача початку координат. 
Рекомендується використовувати команду GRID (сітка) окремо для кожної осі.
1. Виконайте повернення на нуль всіх осей

2. Вимкніть і увімкніть верстат. Це зніме обнулення всіх осей.
3. Виберіть екран ALARMS (сигнали про помилки) і увійдіть в режим DEBUG (налагодження).

4. Виконайте команду ZERO SINGLE AXIS (обнулення однієї осі) для осі револьверної головки. 
Ігноруйте сигнал про помилку Х ZERO RET MARGIN TOO SMALL (межа повернення на нуль 
занадто мала), якщо він буде поданий. Якщо згенеровано сигнал відмови коромисла інструменту, це 
означає, що коромисло інструменту зміщене і повинно бути перевстановлено за допомогою 
процедури відновлення зміни інструменту.

5. Виберіть екран Positions (положення), увійдіть в пункт «GRID ТТ» (сітка револьверної головки) і 
натисніть ENTER (введення). Повинно з'явитися повідомлення GRID OFSET DONE (зсув сітки виконано), 
параметри GRID OFFSET (зсув сітки) для осей, встановлених у початкове 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. Встановіть вісь пристрою зміни інструменту в режим «Visible» (видима). Для цього встановіть біт 
18 параметра 462 на нуль.

2. Переконайтеся, що головка шпинделя піднята вгору і не заважає.

3. Перейдіть на сторінку Discrete Inputs (дискретні входи) і знайдіть індикацію початку координат 
кулачкового механізму.
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4. Вручну переміщайте (зі швидкістю .01) вісь револьверної головки (B), поки значення Origin (початок 
координат) і «Motor Stop» (зупинка двигуна) не стануть рівними 1.

5. Вручну переміщайте в позитивному напрямку, поки значення Motor Stop (зупинка двигуна) і Origin 
(початок координат) не стануть дорівнювати 0. Перейдіть на сторінку Position (положення) і 
продовжуйте переміщення осі на 3-5 градусів в тому ж напрямку далі цього положення.

6. Переміщайте вісь у негативному напрямку (.01 градуса за імпульс), поки обидва значення: Motor 
Stop (зупинка двигуна) і Origin (початок координат) не стануть рівними 1. Зверніть увагу на те, що, 
якщо ви пропустите цю позицію, повернутися назад буде неможливо. Якщо ви пропустили цю 
позицію, поверніться до пункту 5.

7. Перейдіть до сторінки Pos Raw Data (необроблені дані положення). Під заголовком Command 
(команда) на дисплеї показуються координати осі B, в імпульсах датчика положення. Запишіть 
поточне число.

8. Поверніться на сторінку Discrete Inputs (дискретні входи). Перегляньте значення Motor Stop (зупинка 
двигуна) та Origin (початок координат). Переміщайте в негативному напрямку, поки одне з них не 
зміниться на 0 (будь-яке з значень, яке зміниться першим).

9. Поверніться на сторінку Position (положення) і запишіть поточне число з того ж стовпця, як у кроці
7. Додайте обидва числа і розділіть на 2, це величина зміщення зміни інструменту, але з неправильним 
знаком.

10. Поверніться до сторінки Discrete Inputs (дискретні входи) і переміщайте вісь назад, поки 
значення Motor Stop (зупинка двигуна) і Origin (початок координат) не стануть рівними 1.

11. Введіть обчислене значення як від'ємне число для осі револьверної головки, параметр 487 (не 
вісь B).

12. Поверніть вісь у стан Invisible (невидима), встановіть параметр 462 на 1 і вимкніть та увімкніть 
живлення.

13. Виконайте повернення на нуль осі револьверної головки. Подвійне коромисло повинно 
знаходитися в центрі вихідного положення.


