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Глава 1. Инструкции по технике безопасности
1.1. Общие инструкции по технике безопасности

           .Внимательно прочитайте Руководство по Эксплуатации перед тем как начать работу с машиной  
         .Несоблюдениеданных инструкций можетпривестик смерти или серьезным увечьям

         ПрочитайтеРуководствопередтем как подключатьпитаниеили прикасатьсяк 
.       . выключателям В работес машиной следуйтеинструкциям Руководства Избегайте 

,      .действий о которых не упоминаетсяв Руководстве

        Получитепредставлениео потенциальноопасных участках машины и характере 
.         опасности Изучите способы безопасного обращенияс подобными участками и методы 

      .оказанияпервойпомощи потерпевшим в случаетравмы

          Никогдане руководствуйтесьв работес оборудованиемсвоими личными суждениямии 
.предположениями

        В случаенедостаточнойпонятности инструкций или неясностиизложенияметодов 
         работы с машиной немедленносвяжитесьсо своим непосредственнымначальником или 
 .местным дистрибьютором

       ,  К работе с оборудованием допускается только квалифицированный персонал обученный правильному 
  ,     ,   обращению с оборудованием обладающий достаточными знаниями правил безопасности а также получивший 
 -      .     одобрение ответ ственного за безопасность на данном предприятии Никогда не допускайте к управлению 

 -  .      оборудованием неквали фицированного сотрудника Несоблюдение данных инструкций может привести к 
   .смерти или серьезнымувечьям

   ,  ,   ,      Только квалифицированныйперсонал одобренныйлицом ответственным забезопасность можетбыть допущенк работес 
.оборудованием

 ,   ,     ,     Сотрудник неимеющий квалификации навыковв работес оборудованием или не обладающийдостаточными знаниями 
         .длябезопаснойработыне должендопускатьсяк работес оборудованием

      ,    Обслуживатьэлектрическиеустройствамогут только специалисты которым официальноприсвоенаквалификация 
.электрика

          .Несоблюдениеданных инструкций можетпривести к несчастным случаямсо смертельнымисходом

              ХранитеданноеРуководствов специальноотведенномместес цельюобеспечениялегкого доступак нему в 
 .любоевремя

       .   Назначьте из персонала ответственного за сохранность данного Руководства Руководство должно постоянно 
      .        храниться на специально отведенном для него месте В случае повреждения или утраты Руководства по Эксплуатации 
         .    .сообщитесвоему дистрибьютору наименованиетипаоборудованияи его серийныйномер Вам будет высланоновое
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  ,    .Необходимо точно знать как остановитьработу оборудования

           Передтем как начинатьработу с оборудованиемнеобходимо точно знатьрасположениеи 
       функцию кнопки АВАРИЙНОГО ОТКЛЮЧЕНИЯ на случайвозникновенияэкстренной 
.ситуации

         :Если вы предвидитевозникновениечрезвычайнойситуации или онадействительнопроизошла
1.     .Немедленнонажмитекнопку АВАРИЙНОГО ОТКЛЮЧЕНИЯ
2.  -   .Позовитекого нибудь на помощь
3.         .При наличиипострадавших окажитеим по необходимости первую помощь
4.      .Немедленносвяжитесьсо своим непосредственнымначальником

 ,         ,  Носитеодежду обеспечивающую удобствопри работес оборудованиеми его обслуживании в соответствии 
 :с нижеследующим

               .Аккуратно собирайтедлинныеволосыи закрывайтеих головным убором во избежаниеих затягиванияв механизм
   ,    .Носите защитныеочки закрывающиеглазатакжесбоку
               .Никогданеноситеодежду с висящими поламиили рукавамиво избежаниезатягиванияеев механизм
      , ,         Не носитеаксессуарытакиекак кольца браслеты ожерельяили наручныечасы во избежаниезатягиванияих в 

.механизм
   ,   .Носите безопасную обувь защищающую ваши ступни
    -     ,  Используябольшиеколичествасмазочно охлаждающейэмульсии или масляного тумана надевайтезащитную 

.маску
            .Не начинайтеработу с оборудованиемсразу послеприемалекарствили употребленияалкоголя

1.2. Особо опасные зоны

   Электрически опаснаязона

  ,       , Клеммы панели управления дверей станка и двигателей находятся под напряжением представляющим 
  .           угрозу для жизни Только профессиональные электрики могут открывать крышки и двери с целью исправления 

.        .неполадок Несоблюдениеданных инструкций можетпривести к смертельному исходу

   Зонаподвижных механизмов

        X,  Y   Z,      Оборудование включает в себя зону движения по осям и зону автоматической подзарядки и зону 
.             вращения Прикосновениеили открытие доступа к этим зонам во время работы оборудования в автоматическом 

          .   режиме или режиме ручного управления опасно вследствие возможного затягивания в механизм Перед тем как 
              , открыть доступ в эти зоны по причинам профилактики или с другими целями всегда отключайте питание в 
  -  .точности следуяустанов леннойпроцедуре

     ,     -Как обращаться с тяжелыми материалами подвижными элементами оборудования и смазочно охлаждающей 
.эмульсией

    20        ,   Тяжелые предметы весом более кг должны передвигаться двумя или более сотрудниками или с 
  -    (   )   использованием загрузочно разгрузочного оборудования погрузчик или кран или оборудования для 
.       .транспортировки Несоблюдениеданных инструкций можетпривести к травмам

  ,  ,   , ,    ,    Если вы чувствуете что предмет который вы подняли тяжел независимо от его веса передвигайте его вместе с 
     -   .другими сотрудникамиили используйтемеханизмы погрузки разгрузки или транспортировки

      ,      При обращении с рабочими инструментами станка убедитесь что они совершенно неподвижны и 
      .прикасайтеськ ним только в кожаных перчатках

        :Устанавливаяили снимаяинструментыили удаляястружку с оборудования
1.       .Убедитесь что подвижныедеталистанкасовершеннонеподвижны
2.  .Наденьтеперчатки

     -       При попадании на кожу сотрудника смазочно охлаждающей эмульсии смойте ее с помощью нейтрального 
 .      ,       моющего средства В случае попадания эмульсии в глаза промойте их большим количеством чистой воды и 
  . обратитеськ офтальмологу

      -  :При попаданиина кожу смазочно охлаждающейэмульсии
          .Смойте еес помощью нейтральногомоющего средстваи ополоснитечистой водой

     :При попаданииэмульсии в глаза
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            .Промойте глазабольшим количествомчистой водыи немедленнообратитесьза консультациейк офтальмологу
     :Если вы случайновыпили эмульсию

     ( )     .Немедленновыпейтебольшоеколичествочистой теплой водыи обратитеськ врачу

1.3.Механизмы защиты

            Чтобы по возможности максимально защитить вас от несчастных случаев в оборудовании предусмотрено несколько 
 .        ,   механизмов защиты Поскольку они функционируют в рамках определенных обозначенных операций они не могут 

    .         полностью защитить оператораот опасности Изучите расположениеи границы действиямеханизмов защиты и убедитесь 
   ,      .в существованиипотенциальнойопасности которойнельзяизбежатьблагодаряданныммеханизмам

  ,             Не причиняйте ущерба не демонтируйте и не переносите ни один из механизмов защиты без нашего 
 .         предварительного разрешения Несоблюдение этих инструкций может привести к серьезным травмам или 

 .смертельному исходу

          Перед тем как начать работу с оборудованием обслуживающему персоналу необходимо проверить 
   .         надежность работы механизмов защиты В случае обнаружения сбоев немедленно свяжитесь с местным 

.дистрибьютором

    Список механизмов защитыи блокировки

№ Наименование Расположение
Функции

1 Кнопка 
АВАРИЙНОГО 

ОТКЛЮЧЕНИЯ

  На панелиуправления
        Нажмите эту кнопку если хотите немедленно остановить работу оборудования 

     .в случаесбоевв его работе
!          Весь персонал должен знать о расположении данной кнопки и ее 

.назначении

2   Защитаот брызг   По периметру станка
  Защитаот брызг

3 ,  Дверь защищающаяот 
брызг

 Фронтальнаячасть 
станка

  Защитаот брызг

4  Главный автомат   На контрольных дверях 
станка

       При увеличении тока автомат защищает электрические устройства и 
 ,    .предотвращаетповреждения автоматически отрубаяподачу электропитания

5 Переключатель 
 блокировкидверей

   На дверяхв электронную 

секцию

       . В автоматическом режиме двери закрываются на магнитный замок Операции 
           в автоматическом режиме или режиме ручного ввода данных не могут быть 

    начатыпри открытых дверях
!      Руководитель обязан проверить надежность переключателя блокировки 

       .дверейпередначаломработы в автоматическом режиме

6  Переключательзащиты 
данных

  На панелиуправления
       Этот переключатель защищает данные от вторжения при операциях 

    ,    программирования и редактирования в случае если установлен режим 
« ».ЗАЩИТА
!     « »     Установите переключатель в режим ЗАЩИТА и выньте ключ за 

    .  исключением случаев программирования или редактирования Ключ должен 
    .хранитьсяв специальноотведенномместе

7 Программные 
ограничения

 Посредством установки 
 параметровЧПУ

      Этот переключатель предотвращает путем установки параметров КЧПУ  

        .лишнеепродвижениепо всем трем осям подвижного элементастанка
!       .Не следуетпереустанавливатьпараметрыбезразрешенияпроизводителя
!       Руководитель обязан перед запуском оборудования проверить правильность 

  .работыпрограммных ограничений

8  Вывод сообщений   На экранемонитора
  ,      В случае ошибки явившейся результатом неправильной работы с 

,        оборудованием ошибок в программе или технических неполадок на экране 
 .высвечиваютсясообщения
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!     ,  Руководитель обязан подтвердить причину неполадки принять необходимые 
       меры и перезапустить оборудование в соответствии с установленной 

.процедурой

9  Замок дверей 
 электроннойсекции

   На дверяхв электронную 

секцию

       Фиксирует дверив электронную секцию в закрытом положении

1.4.Предостережения и инструкции

1.4.1.Включение/включение питания

•            .Кабель и проводка с поврежденной изоляцией приведет к утечке электричества или электрошоку  
        .   ,Необходима тщательнаяпроверкана предмет повреждения кабеляили проводки Если таковаянайдена  

   ,   .проконсультируйтесьу квалифицированногоэлектрика как устранитьнеисправность

•               .Передтем как включитьпитаниевсегдазакрывайтеи запирайтена замок дверив электронную секцию

•         /Всегда следуйте содержащимся в данном Руководстве инструкциям по включению выключению 
.питания

•       .    Проверяйте надежность работы механизмов защиты и блокировки В случае неполадок 
         консультируйтесь у квалифицированного обслуживающего персонала по поводу правильных мер или 

    .незамедлительнообратитеськ своему дистрибьютору

•           .Все защитныепокрытиядолжныбыть наместеи в исправном состоянии

•  ,    ,  :После того как вы включилипитание проверьтеследующее
   .Пневматическоедавлениев норме

       .Из моторной секции недоноситсяникаких непривычных звуков
   .Вентиляторыэлектронной секции вращаются

        .Шпиндельи направляющаякулисакаждойиз осейдостаточносмазаны
•   ,   .Предпринимайтеежедневныепроверки перечисленныев Руководстве
•      , ,   ,  Если оборудованиезапускаетсяпоследлительногопростоя убедитесь что подвижнаячасть звук мотора 

      .     , и смазка на направляющей кулисе в порядке Если возникли подозрения в неполадках отключите 
      ,  питание и проконсультируйтесь у квалифицированного обслуживающего персонала какие меры 
.принять

1.4.2.Предварительный разогрев

•     .Послевключенияпитанияразогрейтестанок

•        ,  .Данныео разогреведолжнывключатьвсемеханическиедвижения производимыеоборудованием

•     15     30   ,  Разогревайте оборудование в течение минут летом и минут зимой постепенно увеличивая 
    .скоростьдвиженияшпинделядо максимума

1.4.3.Работа в ручном режиме

•  ,        Запрещается повреждать снимать или переставлять защитные элементы и механизмы блокировки 
,     ,   ,    .станка а такжеработатьна нем еслиоткрыты элементы находящиесяпод высоким напряжением

•             Перед началом ручных операций убедитесь в отсутствии неполадок в оборудовании и его зоне 
 .механического движения

•          :При работев ручном режимевсегдаследуйтенижеперечисленнымправилам
        .Никогданеприкасайтеськ ведущейи вращательнойсекциям станка

        .Не оставляйтеоткрытым доступ к зонемеханического движениястанка
     ,   .Не пытайтесьподтянуть или измеритьзаготовку находящуюся в работе
           .Не пытайтесьубратьшлам с рабочего столаили заготовок в процессеработы

           .Никогдане открывайтедверии не снимайтезащитныекрышки с работающегостанка
•       ,       , Если станок неожиданно останавливаетсяво время работы никогда не запускайтеего снова до того как 

 ,   ,     .   устраните неполадку вызвавшую остановку и изучите процедуру перезапуска Перезапуск без 
   .разъясненияпричин остановкиопасен
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•    -  ,    ,   .Не прикасайтеськ каким либо переключателям операционным ключамили кнопкам ненадевперчаток

•           .Не оставляйтеинструменты и измерительныеприборывнутри станкав процессеработы

•   .     .Регулярновычищайтешлам Не оставляйтешлам внутри станка

•      .Изучитеположениезаготовки во времяработы

•       .      Не прикасайтесь к рабочей лампе голыми руками Несоблюдение данного правила может привести к 
.ожогу

•       .     .Не снимайтешлам с инструментаголыми руками Надевайтеперчаткии используйтещетку

•        .При подозрениинеисправности свяжитесьсо своим непосредственнымначальником

•            В случае вывод на дисплей сообщения тревоги незамедлительно свяжитесь с персоналом по 
 .обслуживаниюоборудования

1.4.4.Монтаж

•           Только специально обученный персонал может использовать подъемник или управлять краном и 
.погрузчиком

•           При монтаже оборудования будьте готовы нажать кнопку АВАРИЙНОГО ОТКЛЮЧЕНИЯ если после 
    .включенияпитаниявозникнет такаянеобходимость

•  ,    20  ,        Тяжелыепредметы вес которых превышает кг должны передвигаться двумя и болеерабочими или с 
  .использованиемсредствтранспортировки

•          .Используйтенеповрежденныеи удобныедляпогрузки бечевкии стропы

•    .    ,    .Используйтеболты обозначенного типа Передначаломработыпроверяйте не ослаблили они

•       .     Правильно устанавливайте сменную часть рабочей детали станка Не используйте насадку с 
 .   ,      .поврежденным концом Обнаружив повреждение замените насадку и используйте ее правильно  
      .Несоблюдениеданнойинструкции можетповлечьнесчастный случай

•  ,       ,    Убедитесь что заготовка надежназакрепленав зажимном механизме а инструмент плотно прикреплен 
 .к шпинделю

•    ,    ,     Затягивая или развинчивая болты старайтесь не терять равновесия поскольку это может привести к 
     .неожиданному соприкосновениюс машиной или падению

•        .При установкеили чисткеоборудованиявсегданадевайтеперчатки

•     ,   .Используйтеинструменты длиныи диаметра соответствующих зажимному механизму

•           Перед установкой инструмента необходимо чистить конус шпинделя и секцию зажима инструмента 
 .чистой материей

•  ,   .Снимаяинструмент используйтеспециальныеинструменты

•   ,    ,     .Не оставляйтеинструменты использовавшиесядляустановки оборудования на столеи крышках станка  
       . Послеиспользованияуберитеих в специальноотведенноеместо

1.4.5.Работа в автоматическом режиме

•  ,        Запрещается повреждать снимать или переставлять защитные элементы и механизмы блокировки 
,     ,   ,    .станка а такжеработатьна нем еслиоткрыты элементы находящиесяпод высоким напряжением

•             Перед началом работы в автоматическом режиме убедитесь в отсутствии неполадок в оборудовании и 
   .его зонемеханического движения

•          :При работев автоматическом режимевсегдаследуйтенижеперечисленнымправилам
        .Никогданеприкасайтеськ ведущейи вращательнойсекциям станка

        .Не оставляйтеоткрытым доступ к зонемеханического движениястанка
     ,   .Не пытайтесьподтянуть или измеритьзаготовку находящуюся в работе
           .Не пытайтесьубратьшлам с рабочего столаили заготовок в процессеработы

           .Никогдане открывайтедверии не снимайтезащитныекрышки с работающегостанка
•       ,       , Если станок неожиданно останавливаетсяво время работы никогда не запускайтеего снова до того как 

 ,   ,     .   устраните неполадку вызвавшую остановку и изучите процедуру перезапуска Перезапуск без 
   .разъясненияпричин остановкиопасен
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•    , ,       ,Снимая заготовку после обработки убедитесь что лампочка на кнопке ОСТАНОВКИ ЦИКЛА погасла  
     .шпиндельнеподвижени операцияполностью завершена

•    -  ,    ,   .Не прикасайтеськ каким либо переключателям операционным ключамили кнопкам ненадевперчаток

•            Не оставляйте инструменты и измерительные приборы внутри станка в процессе работы в 
 .автоматическом режиме

•        ,       Не прикасайтесь без надобности к переключателям и ключам на прислоняйтесь к станку во время его 
.работы

•        ,       Начиная в первый раз работу в автоматическом режиме убедитесь в отсутствии сбоев в программе и 
     .инструментальнойоснасткев режимеединого блока

•     .Регулярноочищайтестанок от шлама

•           .Следитезаправильностью сменыфазобработки в течениевсего времениработы

•        :С цельюпредотвращениявозгоранияследуйтенижеперечисленнымправилам
1.       -  . Используйте не воспламеняющуюся растворимую в воде смазочно охлаждающую эмульсию Если 

    ,  ,   есть необходимость использования воспламеняющегося масла используйте то у которого самая 
          высокая температура возгорания и обеспечьте большое количество охлаждающей эмульсии в зоне 

.обработки
,            Убедитесь что смазка и охлаждающая эмульсия поступают в достаточном количестве и их блоки 

  .работаютдолжным образом
2.   , ,      ,Периодически проверяйте состояние остроту интервал обработки и срок службы инструмента  

    .сравниваяпоказателис табличными данными
3.          , , ,Не оставляйте рядом со станком легко воспламеняющиеся предметы из дерева бумаги материи  

 ,   . . содержащиемасло газ и т д
4.         ,  .Не проводитевблизиот станкасварочных и других работ дающих искры
5.          ,   ,Не допускайте попадания в шлам легко воспламеняющихся предметов и веществ таких как дерево 

, ,  .бумага спички сигаретныеокурки
6.    .Не куритевблизистанка

•            « !»,С целью предотвращения возгорания повесьте на видном месте вывеску или плакат ОГНЕОПАСНО  
       ,       это особенно важно при работе в ночные смены когда оператор может долгое время отсутствовать у 

.станка

1.4.6. Завершение работ

• ,        ,   .Убедитесь что станок и опции остановленыи выключайтепитание следуяобозначеннойпроцедуре

•        .  Не производите чистку оборудования с помощью пневматического пистолета Разлетающийся шлам 
  .можетпоранитьперсонал

•    .Удаляйтешлам в перчатках

•         . Не прикасайтесь к электромагнитным клапанам сразу после отключения питания Несоблюдение 
     .данного правиломожетпривестик ожогу

•     ,    .Устанавливайтенашпиндельмакетинструмента чтобыпредотвратитьего запыление

1.4.7. Профилактические работы

•       .Осуществлятьобслуживаниеможет только специальнообученныйперсонал

•            Во избежание ошибочного включения или случайного прикосновения к панели управления повесьте на 
     " .     !".видномместетабличку или плакат ОБСЛУЖИВАНИЕ К станку неприкасаться

•       .   Перед началом профилактических работ отключите главный автомат Чтобы начать профилактику 
       .    электронной секции отключите первичное электропитание на всей фабрике После этого еще несколько 

      ,     .минут не открывайтедверив электронную секцию поскольку высокоенапряжениеещесохраняется

•   ,        ,Не наносите повреждений не снимайте и не переставляйте переключатели настройки  
   .предохранительныесобачки и блокираторы

•   ,  .Осуществляяпрофилактическиеработы надевайтешлем

•           При работе с высоко расположенными объектами используйте устойчивую лестницу или рабочую 
.площадку
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•  ,    ,    ,Пользуйтесь инструментами соответствующими той работе которую собираетесь осуществить  
,        .   ,   ,   убедившись что их тип и размер выбран верно В частности гаечные ключи во избежание 

,         . соскальзывания должнысоответствоватьразмеруболтови гаек и их расположению

• ,    ,   .Крышки снятыево времяпрофилактики необходимопоставитьназад

•      .       ,После проведенияпрофилактических работ наведите порядок Уберите препятствия с пола и проходов  
   ,       .вытритемаслои воду поддерживайтерабочееместо в чистотеи порядке

•         .Предпринимайтерегулярныепроверкикак показанов Руководствапо Эксплуатации

Глава 2
2.1.Стандартная спецификация оборудования

Наименование
Спецификация

450  МС 600МС 800МС

Параметры

   Движениепо оси Х
( )мм

450 600 800

   YДвижениепо оси
( )мм

450 600

   Z  Движениепо оси ( )мм 450

      Расстояниеот поверхности столадо концашпинделя
( )мм

200  ~ 600

       Расстояние от фронтальной части колонны до центра шпинделя
( )мм

600 725

Стол

  Размеррабочейповерхности ( )мм 700 450х 900 600х

 Максимальнаянагрузка ( )кг 350

   , -  Конфигурацияповерхности стола Т образныепазы

(     )ширинах расстояниех №
( )мм

14   80   5х х 14  125  х х 
5

      Высота от поладо высшей точки стола
( )мм

800 820

Шпиндель

  Скорость вращенияшпинделя  
(мин-1)

1  ~ 10,  000

 Конус шпинделя JIS-B-6339-40  (BT40)

  Диаметроснованияшпинделя  
( )мм

  Керамическийшар∅ 60

  Сила зажимаинструмента  
( )кгс

700

 Рабочаяподача

  Максимальнаяскоростьперемещения    ( /м
)мин

50

 Временнаяконстанта
( .)сек

0,15

  Скорость рабочейподачи
( / )мм мин

1   ~ 10,000

     Интервализменения скоростейпри переключении
( / )мм мин

0 ~ 4,000
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Автоматическа
я

замена

инструмента

 Хвостовик инструмента JIS-B-6339-40T

JIS-B-6339-40P

   Складскиемощности дляинструмента 20

  :   Максимальныйдиаметринструмента со смежным инструментом  
( )мм

∅70

  :   Максимальныйдиаметринструмента безсмежного инструмента  
( )мм

150 120х

  Максимальнаядлинаинструмента  
( )мм

280

  Максимальный вес инструмента   ( )кг 3 (   : 0.6Времязаменыинструмента  
.)сек

10  (    : 1.5Времязаменыинструмента  
.)сек

  Максимальныймомент инструмента     ( -кг
)см

100

   (   )Время смены инструмента инструментна инструмент
( .)сек

0.6 (1.5)

(   )резецна резец
( .)сек

1.8 1.8 2.0

 Двигательшпинделя 15  /6  (1 / . кВт кВт мин прод режим 
)работы

   (X, Y,  Z)Двигателирабочейподачи 2.0   3кВт х

     Двигательманипулятораавтоматической смены инструментов 2.0 кВт

MG N     Двигательавтоматическойзаменыинструментов 2.0. кВт

   Мотор насосаохлаждающейэмульсии 0.75    2кВт х

Наименование Спецификации

450  МС 600  МС 800  МС

Источник 
питания

 Требующаясяэлектроэнергия 30 кВА

 Требующеесянапряжение  200/220  АС В±5%

   Требующаясячастотаэлектрических импульсов 50/60  Гц ±2%

   Давлениесжатого воздуха 0.5 ~ 0.9 Мпа

   Скорость движениясжатого воздуха 600   /Н л мин

Резервуарные 
мощности

  Объем резервуараСОЖ ( )л 200 200 220

Размеры 
оборудования

Параметры

(     )ширинах длинах высота
( )мм

1.450 2.42х
4 2.534х

1.700 2.53х
0 2.534х

1.850 2.8х
80 2.534х

 Занимаемоепространство
( )мм

2.327 2.92х
0

2.327 3.03х
4

2.527 3.3х
84

Вес ( )кг 3.600 3.900 4.400

Прочее  Уровеньшумов 70 дБ
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2.2.Инструменты и приспособления

   Стандартныеинструментыи приспособления

 Стандартныеинструменты    ( )Защитаот брызг крышка

   Сток дляСОЖ    Воздушноеуплотнениедляшпинделя

     СопладляподачиСОЖ наинструмент    Дисководдля гибких дисков

 Импульсный генератор   (RS232C)Серийный порт

  ( )Рабочаяподсветка прожектор    Выравнивающиеблок и болт

 (2)    Два гибких доскадляустановки

    Инструменты и приспособленияна выбор

    ( /  :1.8. / 16  / ., 2.2. )Устройство охлаждениячерезшпиндель Давление уровеньпотока Мпа л мин кВт

     -   (  /  : 0.2  /60 / .)Устройство очистки заготовки с помощью смазочно охлаждающейэмульсии Давление уровеньпотока Мпа л мин

   (  /  : 0.2  /60 / .)ПотолочныйраспылительСОЖ Давление уровеньпотока Мпа л мин

   Устройство измерениядлиныинструмента

   Щуп автоматического центрирования

 Поворотный стол

  Глобусный поворотный стол

   Сочленениедлякрепежных зажимов

 ( ) ,   Верхняя потолочная крышка придающаябольшую герметичность

  Устройство заменыпаллет

 Подъемный конвейер

 Сигнальнаялампа

2.3.Спецификации ЧПУ

2.3.1.Стандартные спецификации

Наименование Спецификация

  Функция контроляосей

 Контролируемаяось 3  (X, Y   Z)оси и

  Одновременноконтролируемыеоси 3   (   оси Позиционная и линейная 
);  2   (интерполяция оси круговая 
)интерполяция

 Ввод команд

  Устройствоминимального ввода 0.001   / 0.0001  мм дюйм

  Устройствоминимального разрешения 0.001   /0.0001  мм дюйм

  Максимальныепрограммныепараметры ± 999999.999  мм

/  Абсолютное относительноепрограммирование G  90  / G  91

  /  Десятичнаязапятая калькуляционный ввод

 /   Дюйм выборсистемымер G  20  /G21

 Выбор матрицы G17,  G18,  G19

Интерполяция

Позиционирование G  00

 Линейнаяинтерполяция G  01

 Круговаяинтерполяция G  02, G  03

 Спиральнаяинтерполяция G  02, G  03
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 Рабочаяподача

  Скорость рабочейподачи F5  –  / . цифрымм мин

 F  4.1  –  / .или цифрыдюйм мин

Интервал G  04  (0 ~ 99999.999  . { })сек макс

  Ручнаяподача 0.001  /0.01  /0.1  мм

  / Автоматическоеускорение замедление Bel l-  ( )тип раструбом

   Ручноеуправлениеускореннойподачей 0/ 25/ 50/ 75/ 100  %

    Управление рабочей подачей с блокировкой 
автоматики

0 ~ 125%

  Ступени ручной подачи 0 ~ 4.000  / мм мин

0 ~ 157.5  / дюймов мин

 Сохранениеи 
 редактированиепрограмм

  Мощности программной памяти 10   (   : МБ длинапленки ≈ 25  )км

 Программныйфайл 1.000  pcs

   Поиск именифайла (  )В разработке

  Поиск порядковогономера

 Порядковыйномер  , 4 № цифры

 Фоноваяобработка

 Имя файла 8 букв

 Редактированиепрограмм , ,   . .Копировать вырезать вставитьи т д

  Управлениеи вывод 
  данных на экран 

монитора

  Операциии вывод

 Панельуправления  Устройство вывода 10.4  "   цветной тонкопленочный 
 жидкокристаллическиймонитор

 -Устройство ввода вывода Клавиатура

 Функции дисплея ,Программирование 
,  ,позиционирование команды  

 ,  перемещение данных установка 
,  , параметров сигнал тревоги вращение 

,   . .шпинделя директорийи т д

     Работав режимеручного вводаданных

   Клавишный переключательзащитыданных 1  pce.

  Язык дисплейных сообщений английский

  Вывод правильного времени

      Вывод временив работеи количествадеталей

I  / 0   функции и устройства  -Согласованиеввода вывода RS232C  x  1  порт

   Дисководдля гибкого диска 1  дисковод

  -Функции очистки поверх
 ности деталей

   (S )Скорость вращенияшпинделя код S 5 – цифры

  (  – )Управлениеинструментами Т код 2 – , ( 4 –   )Т цифры Т цифрыв разработке

  (  – )Смешанныефункции М код 2  - М цифры
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  Коррекциянаинструмент

   Коррекцияна длину инструмента G  43, G  44, G  49

     Память коррекциинаномеринструмента ±6– , цифры

100   , различных вариантов

(    радиус и длина инструмента 
)индивидуальны

     Коррекцияна режущий инструментилифрезу G 40, G 41, G 42

   Коррекцияна радиус инструмента G 45 ~ G 48

 Системакоординат

    Ручной возвратк эталонной точке

    Автоматический возвратк эталонной точке G  28

    Проверкавозвратак эталоннойточке G  27

   Возвратот эталонной точки G  29

   Установкасистемы координатработ G  92

  Системакоординатработ G  54  ~ G  59

   Установкалокальнойсистемы координат G  52

   Выбор машинной системы координат G53

2-      ой возвратк эталоннойточке G  30  (  )вразработке

3-   4-     ий и ий возвратк эталоннойточке G  30  (  )вразработке

Вспомогательные 
операционные

 функции

 /  Началоцикла задержкаподачи

 / Устройство ввода вывода "("  ")"  пренебрежениеданными

 Единый блок

  Остановкапо выбору 01М

   Пропуск блокапо выбору 1  вариант

 Пробный прогон (  )вразработке

 Зеркальноеизображение

 /  Остановка завершениепрограммы  00,  02,  30М М М

Переустановка

    Управлениешпинделемс блокировкойавтоматики 50 / 75  / 100/ 1 10/ 120  %

Вспомогательные 
 программныефункции

Вспомогательные 
 программные

функции

  Круговая интерполяция посредством 
 программированиярадиуса

 Фиксированныйцикл G  80  ~ G  89

 Прямоетаппирование G  84.1

  Работас подпрограммами

 Точнаяостановка G  09

  Режим точной остановки G  61

 Режим таппирования G  63

 Режим резки G  64

    (  )Цикл с заданнымшаблоном Круговоесверление G  70

    (  )Цикл с заданнымшаблоном Дугообразноесверление G  71

    (  )Цикл с заданнымшаблоном Линейноесверление G  72

  Поворот системы координат G  68, G  69

  Программируемоезеркальноеизображение G  51. 1,  G  50.1
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 Компенсацияошибок 
обработки

 Люфтоваякомпенсация

 Шаговаякомпенсация

,Функция  
 поддерживаемаясистемой

Пропуск

 Безопасностьи 
обслуживание

 Аварийноеотключение

    Переключатель ограничения излишнего движения по 
осям

 Ограничительперемещения (  )вразработке

 Функция самодиагностики

  Панельуправления

 и среда

 Пульт управления Герметичный

Электропитание  200/ 220   АС В ±5%

 50/ 60  Гц ±2%

Среда

Температу
ра

0 ~ 40 °С

Относител
ьная 
влажность

75  %  (  )безконденсации

Вибрации  0.5 GДо
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2.3.2.Выборочная спецификация

Наименование Спецификация

 Управлениеосями

  : 4-  Расширениеуправленияосями аяось   (  4 )Дополнительнаяось одновременно оси

  : 5-  Расширениеуправленияосями аяось   (  5 )Дополнительнаяось одновременно осей

:5-       Внимание ая ось не может быть установлена в 
,    .случае если требуетсяобратнаясвязь

Интерполяция -Сплайн интерполяция G  1. 1(  )в разработке

 Цилиндрическаяинтерполяция G  7.1(  )в разработке

Вспомогательные 
 операционныефункции

   Память коррекциинаинструмент ±6  ,   1.000  pcs  (   цифр всего диаметр и длина 
- ),    100  ;  (индивидуаль ны всего на инструментов в 

)разработке

  Управление сроком службы 
инструментов

(  )вразработке

  Автоматическая функция отключения 
энергии

30  (  ); :  М в разработке Внимание функция отключает 
 -  .переключательвключения выключенияэнергии

Вспомогательные 
 программныефункции

Макро (  )вразработке

 Повышениекачества 
 машинной обработки

   Высокая скоростьи аккуратность ,    Операция осуществляемая памятью после загрузки 
  . (  )программы в ЧПУ В разработке

    -Обратная связь в режиме масштабирова
ния

(  )вразработке
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2.4.Обший вид оборудования

2.4.1.Общий вид 450 МС

1 .  Электроннаясекция

2 .  Электроннаясекция

3 .    Нулеваяточкаоси У

4.    ZНулеваяточкаоси

5 .    Нулеваяточкаоси Х

Внимание:   Символ ⊕  обозначаетнулевое 
-      (положе ние каждой из осей станка эталонная 

).точка
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2.4.2 600 МС Общий вид

1 .  Электроннаясекция

2 .  Электроннаясекция

3 .    Нулеваяточкаоси У

4.    ZНулеваяточкаоси

5 .    Нулеваяточкаоси Х

Внимание:   Символ ⊕   обозначает нулевое положение 
    (  ).каждойиз осей станка эталоннаяточка
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2.3.4.800 МС Общий вид

1 .  Электроннаясекция

2 .  Электроннаясекция

3 .    Нулеваяточкаоси У

4.    ZНулеваяточкаоси

5 .    Нулеваяточкаоси Х

Внимание :   Символ ⊕   обозначает нулевое положение 
    (  ).каждойиз осей станка эталоннаяточка
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2.5.План размещения оборудования

2.5.1.План 450 МС

1 .  Электроннаясекция
 : 2534  Максимальнаявысота мм

2.5.2. План 600 МС

1 .  Электроннаясекция
 : 2534  Максимальнаявысота мм

2.5.3. План 800 МС

1 .  Электроннаясекция
 : 2534  Максимальнаявысота мм

Fine SODICK
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2.6. Конфигурация стола

2.6.1. Конфигурация стола 450/ 600 МС

2.6.2. Конфигурация стола 800 МС
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2.7. Диаграмма характеристик шпинделя

  .Диаграммахарактеристикшпинделя
( ,  , )Скорость Вращающиймомент Мощность

2.8 Характеристики

    Этот станок имеет следующиехарактеристики

     ,     :Установивкерамическиешпиндельи несущий элемент вы получаетеследующиепреимущества

•        ;Шпиндельможетбыть быстро запущенв работу

•    (   -   Жесткостьшпинделяувеличивается начинаяс низко и заканчиваявысокоскоростной 
);ротацией

•       (  Стабилизируетсякачествообработки по направлениювглубь снижаетсятепловая 
);деформация

•     ;Увеличиваетсясрок службыносителяшпинделя

   (    ),   Установитьнаклонныймеханизм между станинойи колонной вы получаетеследующие 
:преимущества

•       ;Динамическаястабильность конструкции обеспечиваетсянаминимальномпространстве

•        ;Вес колонны уменьшаетсяи отдачасистемы приводовувеличивается

    ,    :Установивпередвижную дверьна направляющих вы получаетеследующиепреимущества

• ,      (50 / ), ;Шум производимый в режимеускоренногоперемещения м мин минимизируется

•         ;Секцияприводовкаждойоси защищенаот СОЖ и шлама

•      ;Точность позиционированиякаждойиз осей увеличивается

       :Установкавинтовойпружины в механизм зажимаинструментаобеспечивает
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•        ;Исчезновениелюфтаи эксцентриситетав процессевращенияшпинделя

•         На длительный период времени обеспечивается четкость работы механизма автоматической 
 ;заменыинструмента

  ,   , :Установкадвухпетельнойдвери защищающейот брызг обеспечит

•          ;Достаточноерабочеепространстводляустановки и снятия заготовок

•   /       ;Легкость открытия закрытияблагодаряпередаточному рычагу с кулачковым толкателем

     :Установкауникальногомеханизмазажимаинструментовобеспечивает

•      (    – 0.6 );Ускорениеоперациипо заменеинструментов инструментна инструмент сек

           Установка траверса оси У относительно стола и траверса оси Х относительно колонны 
:обеспечивает

•  ,    ,     ;Минимизациюпространства на котором установленстанок по сравнениюс ходом стола

•    .Прекрасныеусловиядляустановки

2.9. Наименование основных компонентов.

. 1Рис

.2Рис

1.    Магазин автоматической заменыинструментов
2.    Манипуляторавтоматической заменыинструментов
3.  Двигательшпинделя
4.  Раздвижнаядверь
5.Дисплей
6.  Панельуправления
7.   Двигательоси У
8.   Двигательоси Х
9.Шпиндель

1.  Головкашпинделя
2.   ZДвигательоси
3.Колонна
4.  Панельуправления
5.  Главный автомат
6.  РезервуарСОЖ
7.Станина
8.Стол
9.    Манипуляторавтоматической заменыинструментов
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Глава 3. Подготовка к работе.
3.1.Инструкции по безопасности

3.1.1.Включение и выключение электроэнергии

•            .Кабель и проводка с поврежденной изоляцией приведет к утечке электричества или электрошоку  
        .   ,Необходима тщательнаяпроверкана предмет повреждения кабеляили проводки Если таковаянайдена  

   ,   .проконсультируйтесьу квалифицированногоэлектрика как устранитьнеисправность

•               .Передтем как включитьпитаниевсегдазакрывайтеи запирайтена замок дверив электронную секцию

•         /Всегда следуйте содержащимся в данном Руководстве инструкциям по включению выключению 
.питания

•       .    Проверяйте надежность работы механизмов защиты и блокировки В случае неполадок 
         консультируйтесь у квалифицированного обслуживающего персонала по поводу правильных мер или 

    .незамедлительнообратитеськ своему дистрибьютору

•           .Все защитныепокрытиядолжныбыть наместеи в исправном состоянии

•  ,    ,  :После того как вы включилипитание проверьтеследующее
   .Пневматическоедавлениев норме

       .Из моторной секции недоноситсяникаких непривычных звуков
   .Вентиляторыэлектронной секции вращаются

        .Шпиндельи направляющаякулисакаждойиз осейдостаточносмазаны
•   ,   .Предпринимайтеежедневныепроверки перечисленныев Руководстве
•      , ,   ,  Если оборудованиезапускаетсяпоследлительногопростоя убедитесь что подвижнаячасть звук мотора 

      .     , и смазка на направляющей кулисе в порядке Если возникли подозрения в неполадках отключите 
      ,  питание и проконсультируйтесь у квалифицированного обслуживающего персонала какие меры 
.принять

3.1.2.Предварительный разогрев

•     .Послевключенияпитанияразогрейтестанок

•        ,  .Данныео разогреведолжнывключатьвсемеханическиедвижения производимыеоборудованием

•     15     30   ,  Разогревайте оборудование в течение минут летом и минут зимой постепенно увеличивая 
    .скоростьдвиженияшпинделядо максимума

3.2.Проверка оборудования

3.2.1.Проверка перед включением

1. ,    .  ,   Двери защищающие от брызг Убедитесь что они 
.закрыты

2. . ,   .Крышка Убедитесь что она закрыта

1.  .  ,   Главный автомат Убедитесь что включено 
 «OFF».положение

2.  . ,    .Силовой кабель Убедитесь что он неповрежден
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3.  .  ,   Пневматический блок Давление устанавливается в 
 0.5~~0.9  .    0.5  ;пределах Мпа Регулятор фильтра Мпа  
 0.2 .Регулятор Мпа

3.  . ,      Бак охладителя Убедитесь что в баке нет шлама и 
     что красный шарик внутри измерителя уровня 

   .находитсявышелинии центра

3.2.2. Включение / выключение энергии.

:     ,       (  200/220Замечание Прежде чем подключать питание убедитесь что напряжение и фазы соответствуют спецификации АС  
V ±5%,  50/60 Гц±2%).

         .Никогданеприкасайтеськ выключателями кнопкам станкамокрыми руками

)       .А Включениестанкаи возвращениек нулевойточке

 :Последовательностьдействий

1.    .Включитеосновнойблок питания

2.     .Включите главный автоматблокауправления

3.   SOUR C E  ( ):Нажмитекнопку Источник

-    ;лампочкана кнопкезагорится

-    на экранепоявитсясообщение

   ( ,  Пожалуйста включите 
.)питание

4.   POWE R  ( ):Нажмитекнопку СЕТЬ

-       Лампочка на кнопке загорится и вентилятор начнет 
;вращаться

-   10     В течение секунд высветитсянижеследующаякартинка
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5.    X,  Y   Z,    Дотроньтесь до клавиш или следуя сверху по 
.     . диагонали Кнопка выбраннойоси будет выделена

:    Внимание Предварительно проверьте положение инструмента 
     ,    и заготовки и выберите такой порядок при котором они не 

        .создадутдруг другу помех при возвратев нулевую точку

6.    HO M E :Дотроньтесьдо клавиши

-       Возвращение в нулевую точку будет осуществлено в 
 :   –   –   –следующем порядке Ось Шпиндель Магазин  
  (   ).МанипуляторАЗИ АвтоматическойЗаменыИнструмента

-        По возвращении в точку ноль на экране появляется 
 :нижеследующаякартинка

 

:     NOT  HO M E ,  ,Замечание Если выбрать клавишу картинка  
 ,      .изображеннаяслева появитсябезвозвратав нулевую точку

)  .Б Отключениепитания

1.  ,      Убедитесь что станок и прочее дополнительное 
     .оборудованиенаходятсяв состоянииполнойостановки

2.   POWE R :Нажмитекнопку

-       ;лампочкана кнопкепогаснети вентиляторостановится
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3.    SOU R C E  ( ):Нажмитена кнопку Источник

-     10    :на экранев течение секундпоявитсянадпись

Please  wa i t  unt i l  POWE R  is  turned  of f  automa t i c a l l y .  ( ,Пожалуйста  
   .)дождитесьавтоматического отключенияпитания

-      20  ,    лампочка на кнопке погаснет через секунд и все надписи 
  .надисплеепропадут

4.     .Отключите главный автоматпанелиуправления

5.     .Отключитеосновнойблок питаниястанка

3.2.3. Проверка после включения.

     :Послевключенияпитанияпроверьтеследующиесекции

1.     . , Подвижную секцию каждого из блоков Убедитесь что 
    .оттудане раздаетсяникакихшумов

2.  . ,     MSGЭкран дисплея Убедитесь что при нажатии клавиши  
( )    .Сообщение непоявляетсяникаких надписей

3.  . ,     Блок управления Убедитесь что он не производит никаких 
.шумов
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Глава 4. Функции рабочей секции.

4.1.1. Схема панели управления.

4.1.2. Функции панели управления.

  1.Панельуправления
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1.     SOU R C E  ( )   -Кнопка с крышкой Источник используется для включения
  .выключенияблокаКЧПУ

2.   POWE R  ( )     -Кнопка Сеть с крышкой используется для включения выключения 
 .подвижных систем

3.   EME R G E N C Y  STOP  (  )  Кнопка Аварийного отключения моментально 
    .      .останавливает станок в случае неполадки В случае ее нажатия она блокируется  

       (  , Чтобы разблокироватьповернитееепо часовой стрелке внаправлении указанном 
  ).стрелкойна кнопке
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4.    Переключатель защиты данных.     Защищает сохраненные программы от 
 .      случайных вмешательств При необходимости редактирования вставьте ключ и 
    WR I T E .      поверните в направлении надписи Если повернуть ключ в сторону 

 PROT E C T ,      , надписи операции вызова и редактирования программы установки 
  ,    .  коррекции на инструмент местной коррекции будут невозможны В нормальном 
      PROT E C T    положении переключатель должен быть установлен на и ключ должен 

 . быть вынут

              Ключ должен храниться в специально отведенном месте у ответственного за обслуживание станка или другого 
  .специальноназначенного сотрудника

5.  CY C L E  STA R T  (  ).Кнопка Началоцикла       Используетсядляначалаработыв режиме 
     .   , ручного вводаданных или автоматическом режиме Кнопка не функционирует если 

  PROGR A M  STOP  (O  ).горит лампочка становкапрограммы

FEED
HOLD

6.  FEE D  HO L D  (  ).  Кнопка Приостановка подачи     Если в режиме ручного или 
     ,     автоматического ввода данных нажать данную кнопку станок входит в режим 

        .остановки подачипослепрекращениядвиженияпо каждойиз осей

:        . Внимание Вращениешпинделяне останавливаетсядажепосленажатиякнопки Для 
        перезапуска операций в ручном или автоматическом режиме нажмите кнопку 

CYC L E  STA R T .

PROGRAM
STOP

7.  PROGR A M  RTOP  (  ).Кнопка Остановка программы     По завершении работы в 
      .   ручном или автоматическом режиме данная кнопка загорается Если кнопка нажата 

       ,  во время работы в ручном или автоматическом режиме станок останавливается 
    ,     . послезавершениятекущего цикларабот и толькопотом загораетсялампочка

:        ,  Внимание Если вы остановили работу станка нажатием данной кнопки она не 
     ,  . можетбыть возобновленас того места где остановилась

    ,   CY C L E  ST A R T  Пока горит лампочка данной кнопки кнопка не 
.     RESE T     действует Необходимо нажать кнопку в автоматическом режиме или 
 .выключить лампочку
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RESET

8.  RESE T  ( ).Кнопка Переустановка      Нажатием данной кнопки выключается лампочка 
PROG R A M  STOP.

TOOL
UNCLAMP

9.   TOO L  UN C L A M P  (  ).Кнопка Разжим инструмента    Функционирует только в 
 .          ручном режиме В результате нажатия данной кнопки загорается лампочка на ней и 

,   , .   инструмент установленный на шпинделе разжимается При повторном нажатии 
 ,    . . . 8-2 «   лампочка гаснет а инструмент вновь зажимается См п Установка и демонтаж 

.»инструментов

COOLANT1
10.   COO L A N T  1  (  1).Кнопка Охладитель       Эта кнопкафункционирует только в ручном 

.           режиме В результате ее нажатия загорается лампочка на данной кнопке и 
     .   происходит подача охладителя на фильеру шпинделя Повторное нажатие данной 

   .  .кнопки прекращаетподачу охладителя Лампочка гаснет

COOLANT2
1 1.   COO L A N T  2 (  2Кнопка Охладитель ).      Эта кнопкафункционирует только в ручном 

      .    режиме и осуществляет подачу охладителя для прокачки При этом лампочка на 
 .       кнопке загорается Повторное нажатие данной кнопки прекращает подачу 

,  . охладителя лампочкагаснет

LIGHT
12.   L I G H T  ( ).Кнопка Свет      (  Осуществляет включение и выключение при повторном 

)  .нажатии рабочейподсветки

SPINDLE
CW

13.   SPIN D L E  CW  (  ).Кнопка Вращение шпинделя    Данная кнопка функционирует 
   .       исключительно в ручном режиме В результате ее нажатия лампочка загорается и 

        шпиндель начинает вращаться с предварительно заданной для ручного режима 
.    ,  . скоростью Повторноенажатиеостанавливаетвращение лампочкагаснет

:  ,        Внимание В случае если скорость вращения шпинделя для ручного режима не 
,    . задана шпиндельвращатьсяне будет

MAGAZINE
CW

14.   M A G A Z I N E  CW  (  ).Кнопка Вращениемагазина      Данная кнопка работает только в 
 .         ручном режиме В результате ее нажатия магазин перемещается по часовой стрелке 

    .до следующегоинструментаи останавливается

HOLD
TO RUN

15.    Кнопка   HO L D  TO  RU N.      .Даннаякнопканеиспользуется

OT2
CANCEL

16.    Кнопка   OT2  CA N C E L  .      ,  Когда ось достигает своего предела питание 
  ,    .   механического привода отключается и ось останавливается Данная кнопка 

      .осуществляетперезапуск приводаи инициирует ход оси

:    OV E R T R A V E L L  (    Внимание Для отмены функции индикатор предела движения по 
), .   .осям см РУКОВОДСТВО по ОБСЛУЖИВАНИЮ
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17.    Ручной импульсный генератор.     Активизируется при условии выбора клавиши 
H A N D L E  (   )   JOG    . появляющейся на экране в режиме в ручном режиме Используется 

     0.001  ,   0.01  ,   0.1  .  для передвижения выбранной оси на мм либо мм либо мм При 
          +, поворотеручки по часовой стрелкеосуществляетсядвижениеоси в направлении а 

  –   -.противчасовой в направлении

18.   JOG.Переключатель      Данный переключатель функционирует только после 
  JOG    JOG,       . нажатия клавиши в режиме выбранном на экране в ручном режиме Он 

    (X,  Y,  Z)    ,осуществляет перемещение выбранной оси или магазина со скоростью  
    JOG  FEE D   JOG  M U L T I P L Y .  выбранной с помощью выключателей или Поворот 

   +   -      ключа в направлении или инициирует перемещение оси или магазина в 
    ,    . аналогичном направлении до тех пор пока выключатель остается повернутым Ось 

  ,    .останавливаетсяпослетого как вы отпуститевыключатель

Fine SODICK



Вертикальный обрабатывающий центр Ñòð. 32

19.   SPEE D  M U L T I P L YПереключатель  (  ).  Увеличениескорости Осуществляет выбор 
         дискретности перемещения по каждой из осей и величины изменения скорости 

          . подачив случаееслиручной импульсный генераторповернут на одно деление

 Дискретнаяподача   Ручнаянепрерывнаяподача

1Х  Величинадвижения 
0.001   мм наделение

  ,  Увеличениескорости подачи выбраннойс 
  JOG  FEE D  помощью переключателя посредством 

1  х

10Х  Величинадвижения 
0.01    мм наделение

  ,  Увеличениескорости подачи выбраннойс 
  JOG  FEE D  помощью переключателя посредством 

2х

100Х  Величинадвижения 
0.1    мм наделение

  ,  Увеличениескорости подачи выбраннойс 
  JOG  FEE D  помощью переключателя посредством 

3х

20.  A X I S  SELE C T  (  ).     . Переключатель Выбороси Выбираетось в ручном режиме

:   4Внимание Деления th  5и th  (4-   5 )   аяи ая функционируют только в 
,       4-   5-  .случае если у станкаесть опционные аяи аяоси

21.   M A N U A L  (  )Переключатель ручнойрежим
         .Этот переключательвыбираетодну из следующих операцийв ручном режиме

• P.G.  -   -      Движениепо какой либо оси при помощи электронногомаховичка 
(MAN U A L  PU LS E  GEN E R A T O R).

• JOG  –   -      JOG.Движениепо какой либо оси при помощи переключателя
• HO M E  –      .Возвращениекаждойоси в нулевую точку
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22.  MO D E  ( )Переключатель режим
        .При помощи этого переключателявыбираетсяодин из следующих режимов

• M A N U A L  -   –   -   Ручной режим движениепо какой либооси осуществляется 
  .вращениемэлектронногомаховичка

• MD I  –  M D I  –    . Режим режимнепосредственного вводаданных
• A U T O  –  .Автоматический режим

23.  SPIN D L E  OV E R R I D E  (   Переключатель переопределениескорости вращения 
)шпинделя

     .Этот переключательрегулирует скорость вращенияшпинделя

   100%,     Если установленозначение скорость вращенияшпинделяравна 
,   .скорости заданнойв программе

24.   FEE D R A T E  OV E R R I D E  (   )Переключатель переопределениерабочейподачи
       .Этот переключательрегулирует скоростьподачипо каждойоси

   100%,     ,Если установленозначение скоростьподачиравнаскорости  
  .заданнойв программе

25. Переключатель RAP I D  FEE D R A T E  OV E R R I D E
        .Этот переключательрегулирует скорость ускоренных перемещенийпо каждойоси
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26.  JOG  FEE DПереключатель
        С помощью этого переключателявыбираетсяскоростьподачипри использовании 

 JOG.переключателя
    ,   ,Реальноезначениеподачиравноскорости установленнойэтим переключателем 

  1,  10   100,       SPEE Dумноженнойна или в зависимости от положенияпереключателя  
M U L T I P L Y .

• Клавиатура

          .Эта клавиатураиспользуетсядлявводаи редактированияпрограмм или других данных
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4.2 системы управления

4.2.1. Расположение частей шкафа управления 

4.2. Функции элементов шкафа системы управления

        “ON”Поворотрычагавыключателяпо часовойстрелкев положение  
  .включаетпитаниестанка

        “OFF”Поворотрычагавыключателяпротивчасовойстрелкив положение  
  .выключаетпитаниестанка

        После завершенияработыили передобслуживаниемстанкаповернитерычаг 
   “OFF”        , выключателяв положение и повесьтена него замок для того чтобы 

      “ON”.случайнонеповернутьрычаг в положение

ВНИМАНИЕ
      ,   Ключ от замканужно хранить в месте определенномспециалистом по 

 .обслуживаниюстанка

  ,     Не поворачивайтевыключатель если к станку неподведено 
.напряжение

     .Замок не входит в стандартную комплектацию
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•     Накопительна гибких магнитных дисках
     ( )  Накопительна гибких магнитных дисках дисковод расположенна 

    .терминалес правойстороны станка
       3,5”.Дисководпредназначендлячтениягибких дисков размером

       Дискеты дляхраненияпрограммне входят в стандартную 
.комплектацию
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Глава 5. Работа в ручном (MANUAL) режиме.
5-1. Инструкции по безопасности.

•   ,           Никогданеповреждайте не удаляйтеи непереставляйтелюбыедетализащитных устройстви замков 
 .     ,    .безопасности станка Никогдане работайтесо станком если сняты защитныекрышки

•       ,   ,        Передначаломработыв ручном режимеубедитесь что внутри станка на станкеи в его рабочейзоненет 
 .посторонних предметов

•         .При работев ручном режимевсегдасоблюдайтеследующиеправила
-        .Не прикасайтеськ движущимсяи вращающимсячастям станка
-     .Исключитедоступ в рабочую зону
-          .Не зажимайтеи неизмеряйтезаготовку во времяработы станка
-            .Не удаляйтестружку с заготовки и рабочего столаво времяработы станка
-     .Не открывайтекрышки и дверцы
-        .Исключитедоступ к станку детейи домашних животных

           ,    При внезапной остановке станка во время работы никогда не запускайте его снова пока не выявлена причина 
.        .остановки Повторный запуск станкабезвыясненияпричиныостановкиопасен

•     ,     .Не прикасайтеськ любым переключателям клавишами кнопкам в перчатках
•        .Не оставляйтеинструменты внутри станкаво времяработы
•   .       .Регулярноудаляйтестружку Не допускайтеобразованияскопленийстружки внутри станка
•      .Принимайтево вниманиесвойстваобрабатываемогоматериала
•        .      Не прикасайтесьголыми руками к лампамрабочегоосвещения Несоблюдениеэтого правиламожетпривестик 

,       .ожогам поскольку во времяработылампы сильнонагреваются
•         .      Не удаляйтестружку с рабочейчасти инструментаголыми руками При удалениистружки надевайтеперчаткии 

 .пользуйтесьщеткой

•             При обнаружениинеисправностинемедленноостановитестанок и обратитеськ главному механику или в 
  .службу техническойподдержки

•      ,      .Если на экранепоявляютсяаварийныесообщения немедленнообратитеськ специалистампо обслуживанию

5-2. Последовательность действий при работе в ручном (MANUAL) режиме.

  ,       .Этот разделописывает как работатьна станкев ручном режиме

  (MAN U A L)     :В ручном режимедоступны следующиеоперации
•  .Непосредственнаяподача
•  .Плавнаяподача
•  .Вращениешпинделя
•   .Работас магазином

,   : “            ”,   .Кнопки описанныеследующим образом Нажмите кнопку высвечиваютсяна экране

,   ,    .Кнопки выделенныетусклым цветом в данныймомент недоступны

5-2-1. Обозначение осей и направления движения.

       .Названияосей станкаи направлениядвиженияпоказаныниже

 (+   -)   Символы и для направлений 
   (X,  Y   Z) движения по осям и показывают 

   направления движения инструмента по 
,     заготовке а не направления движения 
 .рабочего стола
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5-2-2. Непосредственная подача.
  ,         ,   .Этот разделописывает как осуществитьдвижениепо каждойоси с заданнойскоростью используяэлектронныймаховичок

           .Всегда закрывайтезащитноеограждениеи выполняйтекаждыйшаг описаннойнижепоследовательностидействий

 :Последовательностьдействий

1.  Включитепитание

.  4-2-2 « /  ».См раздел Включение выключениепитания

2.      .Выведитекаждую ось в нулевую точку

-          .Послевыходав нулевую точку на экранепоявитсяследующееизображение

3.   MO D E    “M A N U A L ” .Установитепереключатель в положение

-  M A N U A L       .Кнопка перейдетна экранев нажатоесостояние

4.   M A N U A L    “P.G.”Установитепереключатель в положение

-     JOG    “H A N D L E ”  .На экранев разделе появитсянадпись

5.  ,   A X I S  SEL E C T .Выберитеось используяпереключатель

-   A x i s       .Экраннаякнопка выбраннойоси перейдетв нажатоесостояние

6.   ,   SPEE D  M U L T I P L Y .Выберитевеличину подачи используяпереключатель

-     “На экранепоявитсянадпись ×       ” (  ).выбранныймножитель

• ×1  –    0.001        Для перемещенияна мм при поворотеэлектронногомаховикана одно 
 .делениешкалы

• ×10  –    0.01        Для перемещенияна мм при поворотеэлектронногомаховикана одно 
 .делениешкалы

• ×100  -    0.1        Для перемещенияна мм при поворотеэлектронногомаховикана одно 
 .делениешкалы

7.   .Вращайтеэлектронныймаховичок

-        (+)   (-) .Происходит движениепо выбраннойоси в положительном или отрицательном направлении

•  +  –     .Выбирайте или в зависимости от направлениядвижения
•     (  360При полном оборотемаховика на °)     происходит перемещениепо выбраннойоси 

 100   .на единицшкалы
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5-2-3 Непрерывная подача в ручном режиме

  ,            .Этот разделописывает как осуществлятьдвижениепо каждойоси с заданнойскоростью в ручном режиме

          Всегда закрывайтезащитноеограждениеи выполняйтекаждыйшаг описаннойнижепоследовательности 
.действий

 :Последовательностьдействий

1.  .Включитепитание

.  4-2-2 «    »См раздел Включениеи выключениепитания

2.      .Выведитекаждую ось в нулевую точку

-          .Послевыходав нулевую точку на экранепоявитсяследующееизображение

3.   MO D E    “M A N U A L ” .Установитепереключатель в положение

-  M A N U A L       .Кнопка перейдетна экранев нажатоесостояние

4.   M A N U A L    “JOG”Установитепереключатель в положение

-     JOG    “JOG”  .На экранев разделе появитсянадпись

5.  ,   A X I S  SEL E C T .Выберитеось используяпереключатель

-   A x i s       .Экраннаякнопка выбраннойоси перейдетв нажатоесостояние

6.   ,   JOG  FEE D.Выберитевеличину подачи используяпереключатель

7.   ,   SPEE D  M U L T I P L Y .Выберитемножительподачи используяпереключатель

-     “На экранепоявитсянадпись ×       ” (  ).выбранныймножитель

• ×1  –    0.001     Для перемещенияна мм при поворотеэлектронного 
    .маховикана одно делениешкалы

• ×10  -    0.01     Для перемещенияна мм при поворотеэлектронного 
    .маховикана одно делениешкалы

• ×100  -    0.1     Для перемещенияна мм при поворотеэлектронного 
    .маховикана одно делениешкалы

8.   JOG    (+)  (-).Повернитепереключатель в положение или

-        ,  Движениепо выбраннойоси продолжаетсядо тех пор покаповернут 
 JOG.выключатель
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 (+)  (-)     .Выбирайте или в зависимости от направлениядвижения

 5-2-4 Вращение шпинделя.

  ,     .Этот разделописывает как вручную включить вращениешпинделя

          Всегда закрывайтезащитноеограждениеи выполняйтекаждыйшаг описаннойнижепоследовательности 
.действий

 :Последовательностьдействий

1.  .Включитепитание

.  4-2-2 «    »См раздел Включениеи выключениепитания

2.      .Выведитекаждую ось в нулевую точку

-          .Послевыходав нулевую точку на экранепоявитсяследующееизображение

3.   MO D E    “M A N U A L ” .Установитепереключатель в положение

-  M A N U A L       .Кнопка перейдетна экранев нажатоесостояние

4. ,       .Убедитесь чтошпиндельнаходитсяне в свободномположении

     Spind l e  Free     При нажатиина экранную кнопку онапереходитв нажатое 
   .      состояниеи шпиндельосвобождается В этом случаешпиндельненачнет 
,     SPI N D L E  CW.вращаться дажееслинажатакнопка

5.   SPI N D L E  CW.Нажмитекнопку

-           .На кнопкезагоритсялампаи шпиндельначнетвращатьсяпо часовойстрелке

•    ,   Шпиндельне будет вращаться если скорость вращения 
     M D I .предварительноне установленав режиме

•     Предварительноустановленную скорость вращенияможно 
,    POS.проверить нажавэкранную кнопку

.  .См рисунок слева

•     Скорость вращенияшпинделяможетрегулироваться 
 SPI N D L E  OV E R R I D E .переключателем

6.  ,    ,    SPIN D L EДля того чтобы остановить вращениешпинделя нажмитена кнопку  
CW.

-         .Лампана кнопкепогаснети шпиндельостановитсяпослезамедления
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5-2-5. Работа с магазином сменщика инструмента

  ,           (MAN U A L)Этот разделописывает как выполнятьсмещениетекущейпозициимагазинасменщикаинструментав ручном  
.режиме

          Всегда закрывайтезащитноеограждениеи выполняйтекаждыйшаг описаннойнижепоследовательности 
.действий

 .Последовательностьдействий

1.  .Включитепитание

.  4-2-2 «    »См раздел Включениеи выключениепитания

2.      .Выведитекаждую ось в нулевую точку

-          .Послевыходав нулевую точку на экранепоявитсяследующееизображение

3.   MO D E    “M A N U A L ” .Установитепереключатель в положение

-  M A N U A L       .Кнопка перейдетна экранев нажатоесостояние

4.   M A G A Z I N E  CW.Нажмитекнопку

-            При нажатиина эту кнопку магазинповорачиваетсяпо часовой стрелкена одно 
   .гнездоинструментаи останавливается

•    ,  .Нажимайтекнопку столько раз сколько требуется

•         Магазин поворачиваетсяна одно гнездопри каждом нажатии 
.кнопки
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Глава 6. Ввод и редактирование программы.
6-1   Ввод программы 7-1
6-2  Редактированиепрограммы 7-7
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6-1 Ввод программы
   ,    .В этом разделеописывается как ввестиновую программу

ОПАСНО
•     ,    Никогдане трогайтелюбыевыключатели клавишии кнопки мокрыми 

.руками

ПРЕДОСТЕРЕЖЕНИЕ
•     ,     Никогдане трогайтелюбыевыключатели клавишии кнопки руками в 

.перчатках
•   ,       Не начинайтеработу неизучив всефункции рабочих переключателейи 

  .соответствующих движений станка
•       Во избежаниеаварийнойситуации исключитевозможность случайного 

 ,  ,    .нажатияклавиш в частности не облокачивайтесьна станок

      Ввод программы возможеннезависимо от выбранногорежима 
     .работыи дажев автоматическом режиме

. «   »  См Руководствопо программированию дляизучения 
   .особенностейи кодовпрограммирования

 Последовательностьдействий

1.  .Включитепитание
.  4-2-2 «    » ( .См раздел Включениеи выключениепитания стр 

4-4).

2.      .Выведитекаждую ось в нулевую точку
-         Послевыходав нулевую точку на экранепоявитсяследующее 

.изображение
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3.    ED I T .Нажмите экранную кнопку
-     .На экранепоявитсяследующееизображение

4.    A U X 1 .Нажмите экранную кнопку
-     .На экранепоявитсяследующееизображение

5.    FI L E.Нажмите экранную кнопку
-     .На экранепоявитсяследующееизображение

•     ,  Когда программапоявитсяна экране нажмитекнопку 
NEW.      .Программаисчезнети экраночистится

•       Для отмены выполненнойоперациинажмитекнопку [
].

•       Для повторавыполненнойоперациинажмитекнопку [
].

Fine SODICK



Вертикальный обрабатывающий центр Ñòð. 45

6.       .При помощи клавиатурывведитеодин блок программы
< >Пример

G54  G90  G00  X-60. Y-25. Z-50. S318  M03;  

7.   Нажмитекнопку [↵].
-     .Курсор передвинетсяна следующую строку
8.    .Введитеоставшуюсячастьпрограммы
< >Пример
G54  G90  G00  X-60. Y-25. Z-50. S318  M03;
Z0;
G01  X3 10.  F382;
G00  Y75.;
G01  X-6;
G00  Z-50.;

•     , Если были введенынеправильныеданные нажмите 
 BS   DE L   ,   . кнопки или длятого чтобы удалитьих Затем 
  .введитеправильныеданные

•         При удалениидвух и болеесловили блоковвыделите 
 ,   ,  область текста которую нужно удалить и нажмите 
 DE L .кнопку

9.         В последнемблокепрограммы одну задругой нажмитеследующие 
: M,   3 ,  0   клавиши и [↵].

< >Пример
.
.
M05;
M09;
G28  G91  Z0.;
M30;

     , Можно запустить станок в автоматическом режиме не 
  .сохраняявведенную программу

   .Закройтеограждениестанка
   MO D E    “A U T O ” .Установитепереключатель в положение
    Run.Нажмите экранную кнопку
  Sing l e  Run    “ON”.Установите в положение
      Установитепереключателирегулировкиподачив любые 

.положения
 Нажмите кнопку CYC L E  STA R T .

    .Сохранитевведеннуюпрограмму в файл
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10.    Save.Нажмите экранную кнопку
-      .В центреэкранапоявитсяследующееокно

1 1.     :   Задайтеустройстводля сохраненияпрограммы жесткий диск или 
 .гибкий диск

        При сохранениипрограммы на гибкий диск вставьтедискету в 
   “Flopp y  D is k ”.дисководи выберите

12.     .С клавиатуры задайтеимяфайла
-        “Fi le  Name”.Имя файлапоявитсяна экранев окне
< >Пример

•     ,    Когда вы даетефайлуимя вы можетеиспользоватьимена 
  .  ,уже существующих файлов Выберитефайл 

      ,  прикоснувшись к его имени прямона экране его имя 
   “Fi le  Name”.   ,  появитсяв окне Если необходимо вы можете 
  .изменитьимяфайла

•       8-  .Имя файламожет состоятьмаксимум из и символов
•       ,  В именифайламожно использоватькак заглавные так и 

 .строчныебуквы
13.   OK.Нажмитекнопку
-         ,После сохраненияпрограммы изображениена экранебудет такимже  

   9.как послешага
< >Пример

14.        New   При созданииновогофайланажмитеэкранную кнопку и повторите 
  6  13.шаги с по
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15.    ,  :Когда вводпрограммы завершен выполнитеследующее
     AU X 1 .Дваждынажмитеэкранную кнопку
    .Нажмителюбую экранную клавишу

6-2 Редактирование программы.
   ,      .В этом разделеописано как исправитьили изменитьсохраненнуюпрограмму

ОПАСНО
•     ,    Никогдане трогайтелюбыевыключатели клавишии кнопки мокрыми 

.руками

ПРЕДОСТЕРЕЖЕНИЕ
•     ,     Никогдане трогайтелюбыевыключатели клавишии кнопки руками в 

.перчатках
•   ,       Не начинайтеработу неизучив всефункции рабочих переключателейи 

  .соответствующих движений станка
•       Во избежаниеаварийнойситуации исключитевозможность случайного 

 ,  ,    .нажатияклавиш в частности не облокачивайтесьна станок

      Ввод программы возможеннезависимо от выбранногорежима 
     .работыи дажев автоматическом режиме

 Последовательностьдействий
1.   1  – 5  7-1  «  ».Выполнитешаги раздела Ввод программы
-     .На экранепоявитсяследующееизображение

.  7-1  «  » ( . 7-1).См раздел Ввод программы стр
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2.    Load.Нажмите экранную кнопку
-      .В центреэкранапоявитсяследующееокно
< >Пример

3.    ,   Прикоснитесь к имени программы которую вы хотите 
,     .отредактировать в колонкес именамифайлов

-       “Fi le  Name”.Имя выбранногофайлапоявитсяв окне
< >Пример

•        Ввод именифайладляредактированиятакжевозможенс 
.клавиатуры

•       Для прокрутки списка с именамифайловиспользуйте 
  экранныекнопки   и     или кнопки ↑    и ↓  на 
,       клавиатуре послечего прикоснитеськ имени нужного вам 

  .файлана экране
4.   OK.Нажмитекнопку
-        Произойдетоткрытиевыбранногофайлаи текст программы появится 

 .на экране
< >Пример

 Редактируйтепрограмму
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5.        Прикоснитесь к нужному блоку дляего редактированияили 
.изменения
      Для прокрутки текстапрограммы используйтеэкранныекнопки 

   и        Page  Up   Page  Do w nнаправомкраю экранаили кнопки и  
 .на клавиатуре

6.     .Отредактируйтеили изменитевыбранную программу
•   ,     Касаясьэкранапальцем не всегдаудаетсяточно выделить 

  .    требуемый участок программы В этом случаевыполните 
,     выделение нажимаяклавиши управлениякурсором [] при 

   Shi f t    .нажатойклавише на клавиатуре
•      Для болеепростого выделенияредактируемого участка 

    B lo c k  Selec t   программы нажмитеэкранную кнопку и по 
  “L i ne”  очередивыберите → “B l o c k ”  → “Bo x”.

•  .Изменениеслов
 Изменить G00  Y75.   на G01  Y75.:

.

.
G01  X3 10.  F382;
G00  Y75.;
G01  X-60.;
G00  Z50.;

    BS    1  .Поочереднонажмитекнопки и
.
.
G01  X3 10.  F382;
G01  Y75.;
G01  X-60.;
G00  Z50.;

•  .Добавлениеблока
  M09    M05:Добавитьблок послеблока

.

.
M05;
G28  G91  Z0.;
.

    M,   0 ,  9   Поочереднонажмитекнопки и [↵].
.
.
M05;
M09;
G28  G91  Z0.;
.
•  .Удалениеблока

  G00Y 1 00.:Удалить блок
.
.
G01  X-60.;
G00  Y 100.;
G00  Z50.;
.
   ,   .Выделитевесьблок которыйнеобходимо удалить
.
.
G01  X-60.;
G00  Y 100.;
G00  Z50.;
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.

   DE L  ( ).Нажмитекнопку удалить
.
.
G01  X-60.;
G00  Z50.;
.

    : “L i ne”  ( ), “Bl o c k”Чтобы выбратьтип удаляемогообъекта строка  
( ), “Box”  ( ),    Bl o c kблок прямоугольник нажмитеэкранную кнопку  
Selec t.  

•  .Копированиеблока
  G01  X- 60.   G00  Z50.:Скопироватьблок послеблока

.

.
G01  X-60.;
G00  Y 100.;
G00  Z50.;
.
.
   ,   .Выделитевесьблок которыйнеобходимо скопировать
.
.
G01  X-60.;
G00  Y 100.;
G00  Z50.;
.
.

    Cop y  ( ).Нажмите экранную кнопку копировать

      ,    Переместитекурсор в то место программы кудавы хотитескопировать 
.блок

.

.
G01  X-60.;
G00  Y 100.;
G00  Z50.;
.
.

    Paste  ( ).Нажмите экранную кнопку вставить
.
.
G01  X-60.;
G00  Y 100.;
G00  Z50.;
G01  X-60.;
.

    : “L i ne”  ( ),Чтобы выбратьтип копируемого объекта строка  
“B l o c k ”  ( ), “Box”  ( ),  блок прямоугольник нажмитеэкранную 

 B lo c k  Selec t.кнопку
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•  .Поиск блока
    Find  ( ).Нажмите экранную кнопку найти

      .На экраневнизу справапоявитсяследующееокно

     ,   , При помощи клавиатурынаберитестроку которую необходимонайти в 
 “Find  Str i n g”.окне

< >Пример

    (“Find  D i r”).Определитенаправлениепоиска

 : “DOW N ”  ( ), “UP”  ( ) Определитенаправление вниз вверх или 
“A L L ”  ( ),    любое нажавкнопку .

 Нажмите кнопку Find  Nex t  (F).
-  .       ,Начнетсяпоиск Если заданнаястроканайденав текстепрограммы  

   .курсор переместитсяна нее

< >Пример
.
G01  X-60.;
G00  Y 100.;
G00  Z50,;
G01  X-60.;
.
    Cance l  ( )   .Нажмитекнопку выход для завершенияпоиска

Fine SODICK



Вертикальный обрабатывающий центр Ñòð. 52

•  .Заменастроки
    Rep lace  ( ).Нажмите экранную кнопку заменить

      .На экраневнизу справапоявитсяследующееокно

     ,  При помощи клавиатурынаберитестроку которую необходимо 
,   “Find  Str i n g”.заменить в окне

     “Rep la ce  Str i n g”.Переместитекурсор в окно

     ,  При помощи клавиатурынаберитестроку которую необходимо 
,   “Rep lace  Str i n g”.вставить в окне

< >Пример
  Z50.  Найти строку

  Z100.Заменить строку

   Нажмитекнопку    “Find  D i r”    рядом с окном и определитенаправление 
.поиска

 Нажмите кнопку Find  Nex t  (F).
 .      Начнетсяпоиск Если заданнаястроканайденав тексте

- ,    .программы курсорпереместитсяна нее

< >Пример
.
.
G01  X-60.;
G00  Y 100.;
G00  Z50.;
G01  X-60.;
.

 Нажмите кнопку Rep lace  (R).
-      .Произойдетзаменастроки и поиск продолжится
< >Пример
.
.
GO 1  X-60.;
G00  Y 100.;
G00  Z100.;
G01  X-60.;
.

        Если вы хотитезаменить заданную строку во всем тексте 
      ,   Rep la ceпрограммы заодин рази безвозврата нажмитекнопку  

A l l  (A).

⑧   Cance l       .Нажмитекнопку длязавершенияпроцессапоискаи замены
•       (2)Разделениеэкранадляодновременногоотображениядвух  

.программ
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    A U X 2 .Нажмите экранную кнопку
-     .На экранепоявятсяследующиекнопки

    Spl i t.Нажмите экранную кнопку
-          ,Слевав верхнейчасти экранапоявитсяокно со спискомфайлов 

   .хранящихся в оперативнойпамяти
< >Пример

    ,    .Прикоснитесь к именифайла который вы хотитеоткрыть
-     (2) :   . Экран разделитсяна две части верхнююи нижнюю Текст 

,    ,    программы котораябылаоткрытапоследней появитсяв нижнейчасти 
.экрана

< >Пример

     ,   Редактироватьпрограммыможно как в верхнем так и в 
 .нижнемокне
       Между этими двумя окнами такжевозможенобмен данными 

( ,   . .).копирование вырезаниеи т д
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    Unsp l i t     .Нажмите экранную кнопку дляотменыделенияэкрана
-     .Экран вернетсяв исходноесостояние

     , Можно запустить станок в автоматическом режиме не 
  .сохраняявведенную программу

   MO D E    “A U T O ” .Установитепереключатель в положение
    Run.Нажмите экранную кнопку
   .Закройтеограждениестанка
  Sing l e  Run    “ON”.Установите в положение
      Установитепереключателирегулировкиподачив любые 

.положения
 Нажмите кнопку CYC L E  STA R T .

     .Снова сохранитеотредактированнуюпрограмму в файл
7.    10   13   7-1  «  ».Выполнитешаги с по раздела Ввод программы

•      Если вы хотитесохранитьотредактированную программу 
  ,    .в другом файле введитеновоеимяфайла

•      Если вы хотитесохранитьотредактированную программу 
    ,    .в том же файле введитеимя исходногофайла

.  7-1  «  » ( . 7-1)См раздел Ввод программы стр

8.     ,  Если вы закончилиредактированиепрограммы выполнитеследующие 
:действия

     A U X 1 .Дваждынажмитеэкранную кнопку
    .Нажмителюбую экранную кнопку
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Глава 7. Установки.
8-1    Инструкции по безопасности 8-1
8-2    Установкаи снятиеинструментов 8-3

8-2-1        Установкаи снятиеинструментовиз гнездсменщика 8-3
8-2-2      Установкаи снятиеинструментаизшпинделя 8-4

8-3   Заданиеномераинструмента 8-6
8-4   ( ) Заданиекоррекции смещения инструмента 8-8
8-5   ( )       Заданиекоррекции смещения локальнойсистемы координатв рабочейсистемекоординат

8-10
8-6  Установказаготовки 8-12
8-7    Регулировкаподачиохлаждающейжидкости 8-13
8-8    (Posit i o n  Screen).Отображениеэкранапозиционирования 8-14

8-8-1   Prog ram  Pos i t i o n  (  )Экран программнаяпозиция 8-15
8-8-2  Opera t o r  Posi t i o n  (    ,  )Экран позицияв системекоординат заданнойоператором

8-15
8-8-3  Mac h i n e  Posi t i o n  (     )Экран позицияв системекоординатстанка 8-18
8-8-4  D is tance  To  Go  ( ,    )Экран расстояние оставшеесядо запрограммированнойпозиции

8-18
8-8-5 Экран Overa l l  Pos i t i o n  (обзорный экран) 8-19

8-9  Dy nam o  (  )Экран динамическиехарактеристики 8-20
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7-1 Инструкции по безопасности.

ОПАСНО
•        Только аттестованныйперсоналможетбыть допущен к выполнению 

        работпо подъему грузов с использованиемподъемных кранови 
  .других подъемных устройств

ВНИМАНИЕ
•        При включениипитаниябудьте готовы быстронажатькнопку 

  (EMERG E N C Y  STOP),   -аварийнойостановки еслипроизойдеткакое
  .либо непредвиденноесобытие

ПРЕДОСТЕРЕЖЕНИЕ
•     20     Тяжелыепредметымассой более кг должныпереноситьсядвумя 

       .и болеерабочими или при помощи транспортных механизмов
•      , Используйтепригодныедляпогрузки металлическиетросы не 

 .имеющиеповреждений
•  ,    .Используйтехвостовики соответствующиеданному типу станка  

     ,    .Передначаломработына станкеубедитесь что они не ослаблены
•      . Всегдаправильноустанавливайтеинструмент в держатель Никогда 

      .неиспользуйтеинструменты с поврежденными рабочими частями  
     ,   Если вы обнаружитена инструментеповреждения заменитеего на 
.       . новый Несоблюдениеэтого правиламожетпривести к аварии

• ,      ,  Убедитесь что заготовканадежнозакрепленав тисках а инструмент 
–  .в шпинделе

•     ,   Затягивайтеи ослабляйтеболты осторожно чтобы непотерять 
   ,       равновесиеи не упасть потому что в полетевы можетезацепить 

   .станок и повредитьего
•        ,Всегданадевайтеперчаткипри установкезаготовки и инструмента  

    .а такжепри чистке станка
•      , Используйтеинструменты подходящейдлиныи диаметра чтобы 

      .при работеони не столкнулись с тисками
•        Протирайтеконус шпинделяи зону зажимадержателяинструмента 

       чистой тряпкойпередустановкойинструментав гнездомагазина 
   .сменщикаили в шпиндель

ПРЕДОСТЕРЕЖЕНИЕ
•        Для извлеченияинструментаиз гнездамагазинасменщикаили 

   .шпинделяиспользуйтеспециальныеприспособления
•    ,   ,Никогдане оставляйтеинструменты используемыепри установке 

   .      на столахи крышках Послеустановки убирайтеих в определенное 
 .место хранения
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7-2 Установка и снятие инструментов
            .Этот разделописываетпроцедуру установки и снятияинструментовиз гнездсменщикаи шпинделя

7-2-1 Установка и снятие инструментов из гнезд сменщика.
 Последовательностьдействий

1.      Приготовьтек использованиюинструменты и держатели 
 ( ).инструмента патроны
      Могут быть использованытолько те инструментыи 

 ,  держателиинструмента которыесоответствуют 
  .приведеннойнижеспецификации

•   : JIS  B6339-40T.Конус держателяинструмента
• : JIS  B6339-40P.Хвостовик
•    (  Максимальныйдиаметринструмента вмагазине 

 ):сменщикаинструмента
∅70 (   ),ссоседниминструментом
∅150  (   ).безсоседнегоинструмента

•   : 280 .Максимальнаядлинаинструмента мм
•   : 3 .Максимальнаямассаинструмента кг

2.   MO D E    “M A N U A L ” .Установитепереключатель в положение
-   M A N U A L     .Экраннаякнопка перейдетв нажатоесостояние

3.   .Откройтеограждениестанка
      Ограждениестанкаможно открыть только в ручном 

 .режимеработы

4.   M A G A Z I N E  CW,   Нажимаякнопку поворачивайтемагазин 
    ,   , сменщикаинструментадо тех пор пока гнездосменщика в 

    ,   ,котороевы хотите установитьинструмент не займетположение 
    .в котором производитсяустановкаинструмента

•       При каждомнажатиина кнопку магазин сменщика 
   .поворачиваетсяна одно гнездо

•    ,  Если держатькнопку нажатой магазин вращается 
.непрерывно
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5.       Совместитенаправляющийпазна держателеинструментас 
       упором на гнездесменщикаинструментаи вставьтедержатель 

  .инструментав гнездо
6.   4  5    .Повторитешаги и дляустановки оставшихсяинструментов

7.       Для извлеченияинструментаиз гнездасменщикавставьте 
       специальный съемник междуфланцемдержателяинструментаи 

   ,   , краемгнездасменщикаи держарукой инструмент вытолкните 
  .инструмент из гнезда

    Съемник инструментавходит в стандартную 
.комплектацию

7-2-2 Установка и снятие инструмента из шпинделя

1.  Установкаинструмента
 Последовательностьдействий

1.   1  – 3   8-2-1  Выполнитешаги из раздела
«       ».Установкаи снятиеинструментаиз гнездсменщика

.  8-2-1  «      См раздел Установкаи снятиеинструментаиз гнезд 
» ( . 8-3).сменщика стр

2.   TOO L  UN C L A M P .Нажмитекнопку
-       .Загоритсялампана кнопкеи инструмент освободится
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3.       Совместитенаправляющийпазна держателеинструментас 
       упором нашпинделеи вставьтедержательинструментав 

.шпиндель
      , Как только вы вставитеинструмент в шпиндель он 

 ,   ,    зафиксируетсятам и не выпадет дажеесливы отпустите 
.его

4.   TOO L  UN C L A M P .Нажмитекнопку
-         .Лампана кнопкепогаснети инструмент зажметсяв шпинделе

2.  Снятиеинструмента

 Последовательностьдействий
1.   TOO L  UN C L A M P .Нажмитекнопку
-       .Загоритсялампана кнопкеи инструмент освободится

2.       Вставьтесъемник междуфланцемдержателяинструментаи 
  ,   , краемшпинделяи держарукой инструмент вытолкните 

  .инструмент из гнезда
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7-3 Задание номера инструмента

                При сменеинструментана данном станкеиспользованныйинструмент не всегдавозвращаетсяв то же самоегнездомагазина 
,     .           сменщика в котором он находилсяранее При сменеинструментаво времяработыпустоесоседнеегнездомагазинасменщика 
  ,      .    помечаетсядлятого чтобы поместить в него использованныйинструмент Поэтому соотношениемежду номерами 

         .инструментови номерамигнездмагазинаменяетсяпри каждой сменеинструмента
 ,      ,      Для того чтобы управлятьинструментамии гнездамимагазина передначаломобработкинеобходимо задатьномера 

    . инструментови номерасоответствующих гнезд

 Последовательностьдействий
1)   MO D E   Установитепереключатель в положение 

«M A N U A L » .

2)    A T C  SET.Нажмите экранную клавишу
-     .На экранепоявитсяследующееизображение

3)    T  (Magaz i ne  (n)).Нажмите экранную кнопку
-      .В центреэкранапоявитсяследующееокно

     Номерагнездмагазинасменщиканаходятсяв 
  1   20.интервалеот до
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4)   ,   Введитеномераинструментов установленных в гнездах 
  ( (n)),    .магазинасменщика № используякнопки с цифрами

     Если вы устанавливаетев гнездомагазина 
    сменщикаинструмент с максимальнымдиаметром 

 70 ,    более мм передномером этого инструмента 
   « »  (“-”), необходимопоставить знак минус а 

  ( )  соседниегнезда пустые обозначитьцифрой 
« » (0).ноль
< >Пример
     Если вы устанавливаетеинструмент диаметром 

 70    3    8,более мм с номером в гнездомагазина№  
   .необходимо ввести следующиеданные

5)     OK.Нажмитена экранекнопку
-      .Введенноечисло запишетсякак номеринструмента
- ,      1,Изображение появившеесяна экранепослешага  

       обновитсяи в строкес выбранным номером гнезда 
 T  (Magaz i ne  (n))   магазина появитсявведенныйномер 

.инструмента

6)   1  – 4,   Повторившаги задайтеномераостальных 
.инструментов

7)    .Заданиеномеровинструментовзакончено
     A U X 2  .Нажмитеэкранную кнопку
    .Нажмителюбую экранную кнопку
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7-4 Задание коррекции (смещения) инструмента.

 ,   ,          ( )Для того чтобы упростить программирование задайтедиаметри длину инструментав видезначенийкоррекции смещения  
     .инструментаи поместитеих в память

       ( )  ,     Задайтерадиус инструментав видезначениякоррекции смещения диаметраинструмента а расстояниеот базовойлинии 
(    )    –     ( ) стандартноеположениедержателяинструмента до режущих кромок в видезначениякоррекции смещения длины 

.инструмента

 Последовательностьдействий
1.    TOO L  SET  .Нажмитекнопку
-     .На экранепоявитсяследующееизображение

2.   Нажимаякнопку,   , выберитеномеринструмента для 
     ( ).которого вы хотите задатькоррекцию смещение

-      Текущеезначениекоррекциидлявыбранногономера 
   .инструментавысвечиваетсяна экране

3.     Rad i us  Compe nsa teДотроньтесьдо области экрана  
(  )  Leng t h  Compensa teкомпенсироватьрадиус или  
(  )    , компенсироватьдлину в зависимости от того какую 

   .коррекциювы хотитеввести
-      .Курсор переместитсяв выбранную областьэкрана

4.    ,  Пользуясь кнопками с цифрами наберитезначение 
.коррекции

•    0,001  .Минимальноеприращениеравно мм
•     , Если вы ввелинеправильныеданные удалите 

,    BS  ,  их используякнопки ←    и → . Затем 
  .введитеправильныеданные

5.     OK  .Нажмитеэкранную кнопку
-      ( )Введенноечисло станет значениемсмещения коррекции  

.инструмента
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6.  ,      Для того чтобы задатьзначениякоррекциидляостальных 
 ,     TOO L  SET  . номеровинструмента снованажмитекнопку

-        , Изображениена экранеизменитсяи станет такимже как 
  1.послешага

7.   2 – 5.Повторитешаги

Fine SODICK



Вертикальный обрабатывающий центр Ñòð. 64

7-5 Задание коррекции (смещения) локальной системы координат в рабочей системе 
координат.

      6-    .     В данном станкеможетиспользоватьсядо и локальных систем координат Каждаялокальнаясистемакоординатзадается 
                расстояниямипо каждойоси от началакоординатстанкадо началакоординатобрабатываемойзаготовки в видекоррекции 

( )   .смещения рабочейсистемы координат

 Последовательностьдействий
1.     WOR K  SET  .Нажмитеэкранную кнопку
-     .На экранепоявитсяследующееизображение

2.    G54   -  G59  ,   Из кнопок соответствующих локальным системам 
,  ,    координат нажмитету длякоторой устанавливаетсякоррекция 

( ).смещение
-       На экранеотобразитсязначениекоррекциидлявыбранной 

  .локальнойсистемы координат

3.     L i nea r  A x i s  Va l ue  (X, Y,  Z).Дотроньтесьдо области экрана
-     .Курсор переместитсяв выбранную область
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4.        При помощи клавишс цифраминаберитезначениекоррекции 
( )   .смещения локальнойсистемы координат

•    0,001  .Минимальноеприращениеравно мм
•     ,  ,Если вы ввелинеправильныеданные удалитеих  

   BS  ,  используякнопки ←    и → .  Затемвведите 
 .правильныеданные

5.     OK  .Нажмитеэкранную кнопку
-      ( )Введенноечисло станет значениемсмещения коррекции  

  .локальнойсистемы координат
-    ,  , На экранепоявитсяизображение показанноениже и 

      ,введенноезначениекоррекцииотобразитсяв области экрана 
    .соответствующейвыбраннойлокальнойсистемекоординат

6.       Для заданиякоррекцииостальных локальных систем снова 
    WOR K  SET   .нажмитеэкранную кнопку

-        ,  Изображениена экранеизменитсяи станет такимже как после 
 1.шага

7.   2 – 5.Повторитешаги
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7-6 Установка заготовки.

     . Надежнофиксируйтезаготовку на рабочемстоле Если 
    , во времяработы заготовкаосвободится возможно 

 .повреждениестанка

 .Последовательностьдействий

1.    .Подготовьтезаготовку к обработке
    На данном станкеможно обрабатывать 

,  заготовки удовлетворяющиеследующим 
.характеристикам

  450M C :Для станка
•    – .Максимальныеразмерызаготовки см  

 .рисунок слева
•  : 350  .Максимальнаямасса кг

2.    .Откройтезащитноеограждениестанка
     Ограждениеможно открыть только в том 

,      случае если станок находитсяв ручном режиме 
.работы

3.         Установитезаготовку на рабочийстол или в тиски и 
 .зафиксируйтеее
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7-7 Регулировка подачи охлаждающей жидкости.
         .Напор охлаждающейжидкости для смыва стружки со станинырегулируетсяклапанами

ПРЕДОСТЕРЕЖЕНИЕ
     ,  , Если охлаждающаяжидкость попадетна людей страдающих аллергией или 

  ,    повышеннойчувствительностьюкожи немедленносмойтееенейтральным 
 .      , моющим средством Если охлаждающаяжидкостьпопалав глаза немедленно 
     ,     .промойтеих большим количествомчистой воды послечего обратитеськ врачу

 .Последовательностьдействий

1.   COO L A N T  2.Нажмитекнопку
-        На кнопке загоритсялампаи начнетподаватьсяохлаждающая 

     .жидкость для смыва стружки со станины

2.   ,  Отрегулируйтеположениеклапанов находящихсяпод 
  .переднейпанельюстанка

-         Напоржидкости длясмывастружки с правойчасти станины 
  ,      регулируетсяправым клапаном адля смыва стружки с левой 

  – .части станины левым

      Поворот рукояток клапановпо часовойи против 
    часовой стрелки соответственноуменьшаети 

   .увеличиваетнапорохлаждающейжидкости

3.      COO L A N T  2.Послеокончаниярегулировкинажмитекнопку
-        Лампана кнопкепогаснети подачаохлаждающейжидкости 

.прекратится
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7-8 Отображение экрана позиционирования (Position Screen).

      5 ,     X,  Y   Z.  На дисплееданного станкамогут отображаться экранов показывающих позициюпо осям и

•  Prog ram  Pos i t i o n  (  ).Экран программнаяпозиция
        . Показываеттекущееположениепо осям в рабочейсистемекоординат

•  Opera t o r  Posi t i o n  (    ,  ).Экран позицияв системекоординат заданнойоператором
        ,  .Показываеттекущееположениепо осям в относительнойсистемекоординат заданнойоператором

•  Mac h i n e  Posi t i o n  (     ).Экран позицияв системекоординатстанка
        .Показываеттекущееположениепо осям в системекоординатстанка

•  Dis tance  To  Go  ( ,    ).Экран расстояние оставшеесядо запрограммированнойпозиции
 ,           ,    (Показываетрасстояния которыенеобходимопройти по каждойиз осейдляпереходав точку заданную в программе для 

  ).каждого блокапрограммы
• Экран Overa l l  Pos i t i o n  (обзорный экран).

           ,  Одновременнопоказываеттекущееположениепо осям в рабочейи относительнойсистемах координат системекоординат 
,   ,    .станка а такжерасстояние оставшеесядо запрограммированнойпозиции

          .Для отображенияна дисплеекаждого из перечисленных экрановследуйтедальнейшиминструкциям
     POS      Каждоенажатиеэкраннойкнопки переключаетэкраныв нижеприведенной 

.последовательности

Prog ram  Posi t i o n  Screen
↓

Opera t o r  Posi t i o n  Screen
↓

Mach i n e  Pos i t i o n  Screen
↓

Dis tance  To  Go  Screen
↓

Ove ra l l  Posi t i o n  Screen

•            ,   Заданныезначениярабочейподачии скорости вращенияшпинделяотображаютсяна всех экранах заисключениемэкрана 
Overa l l  Pos i t i o n.
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7-8-1 Экран Program Position

 Последовательностьдействий

1.     POS  .Нажмитеэкранную кнопку
-       .На дисплееотобразитсяодин из экрановпозиционирования

2.     A U X 1  .Нажмитеэкранную кнопку
-     .На дисплеепоявятсяследующиекнопки

3.     ABS  .Нажмитеэкранную кнопку
-     Prog ram  Posi t i o n.На дисплееотобразитсяэкран

7-8-2 Экран Operator Position

1.       Отображениепозиции в относительнойсистемекоординат

 Последовательностьдействий
1.     POS  .Нажмитеэкранную кнопку
-       .На дисплееотобразитсяодин из экрановпозиционирования

2.     A U X 1  .Нажмитеэкранную кнопку
-     .На дисплеепоявятсяследующиекнопки
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3.     RE L  .Нажмитеэкранную кнопку
-     Opera t o r  Posi t i o n.На дисплееотобразитсяэкран

2.      Заданиепозиции в относительнойсистемекоординат

   ,         .В этом разделеописывается как задатьположениевдольосейв относительнойсистемекоординат

 3       Есть способазаданияположенияв относительнойсистемекоординат
•      “0”.Задатьв качествевсех координат
•     .Присвоить каждойкоординатезаданноезначение
•         .Присвоить каждойкоординатезначениесоответствующейкоординатысистемы координатстанка

 Последовательностьдействий
    POS  SET  .Нажмитеэкранную кнопку

-       .На дисплееотобразитсяследующий экрани кнопки

•   “0”     .Для задания в качествевсех координат
1.     ORG  .Нажмитеэкранную кнопку
-      L i nea r  A x i s  Va l ue   Все значенияв строках окна изменятсяна 

“0”.
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2.     OK  .Нажмитеэкранную кнопку
-      L i nea r  A x i s  Va l ue   Все значенияв строках окна изменятсяна 

“0”.

•      …Для присвоениякаждойкоординатезаданного значения
1.     Set  One  .Нажмитеэкранную кнопку

s

2.  -     L i nea r  A x i s  Va l ue  Коснитесь какой либо строки в окне для 
     .заданияпозиции в относительнойсистемекоординат

-     .Курсор переместитсяв выбранную строку

3.       .При помощи цифровых кнопок наберитетребуемыезначения
•    0,001  .Минимальноеприращениеравно мм
•     , Если вы ввелинеправильныеданные удалите 

,    BS  ,  их используякнопки ←    и → . Затем 
  .введитеправильныеданные

4.     OK  .Нажмитеэкранную кнопку
-         Введенныезначениязапишутсяв памятьв качествепозиции в 

  .относительнойсистемекоординат

•     Для присвоениякаждойкоординатезначения 
    …соответствующейкоординатысистемы координатстанка

1.     CL  RE L  .Нажмитеэкранную кнопку
-      L i nea r  A x i s  Va l ue   Все значенияв строках окна изменятсяна 

     .значениякоординатв системекоординатстанка

2.     OK  .Нажмитеэкранную кнопку
-       Введенныезначениякоординатв системекоординатстанка 

       запишутся в памятьв качествепозиции в относительной 
 .системекоординат
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7-8-3 Экран Machine Position

 Последовательностьдействий
1.     POS  .Нажмитеэкранную кнопку
-       .На дисплееотобразитсяодин из экрановпозиционирования

2.     A U X 1  .Нажмитеэкранную кнопку
-     .На дисплеепоявятсяследующиекнопки

3.     M A C H  .Нажмитеэкранную кнопку
-     Mac h i n e  Posi t i o n.На дисплееотобразитсяэкран

7-8-4 Экран Distance To Go

 Последовательностьдействий
1.     POS  .Нажмитеэкранную кнопку
-       .На дисплееотобразитсяодин из экрановпозиционирования

2.     A U X 1  .Нажмитеэкранную кнопку
-     .На дисплеепоявятсяследующиекнопки
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3.     D IS T  .Нажмитеэкранную кнопку
-     Dis tance  To  Go.На дисплееотобразитсяэкран

7-8-5 Экран Overall Position

 Последовательностьдействий
1.     POS  .Нажмитеэкранную кнопку
-       .На дисплееотобразитсяодин из экрановпозиционирования

2.     A U X 1  .Нажмитеэкранную кнопку
-     .На дисплеепоявятсяследующиекнопки

3.     A L L  .Нажмитеэкранную кнопку
-     Ove ra l l  Posi t i o n.На дисплееотобразитсяэкран
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7-9 Экран Dynamo

      (  )   ,   Данный экранпредназначендляграфического отображения впроцентах и контролянагрузок испытываемых приводамиосей 
X,  Y   Z,    .и а такжешпинделем

•  Dynam oЭкран

1.     .Отображениена дисплееданного экрана
    D Y N A M O  .Нажмитеэкранную кнопку

2.   Dy nam oСодержаниеэкрана

Название Назначение

S
  ,  Для отображениянагрузки действующейна 

 .двигательшпинделя

X   ,   Для отображениянагрузки действующейнапривод 
 X.оси

Y   ,   Для отображениянагрузки действующейнапривод 
 Y.оси

Z   ,   Для отображениянагрузки действующейнапривод 
 Z.оси

Spind l e  
Over r i d e

   Для отображенияпереопределенного значения 
  .  скорости вращенияшпинделя Прикосновениек 
 кнопкам  и   соответственноувеличиваети 

 .уменьшаетзначение
Feed  Over r i d e    Для отображенияпереопределенного значения 

 .    рабочейподачи Прикосновениек кнопкам  и 
    .соответственноувеличиваети уменьшаетзначение
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Глава 8. Работа в режиме MDI.

8-1   Инструкции по безопасности 9-1
8-2    M D IРаботав режиме 9-3
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8-1 Инструкции по безопасности.

ВНИМАНИЕ
•   ,       Никогданеповреждайте не удаляйтеи непереставляйтелюбыедетали 

     .    защитных устройстви замковбезопасности станка Никогдане работайтесо 
,    .станком если сняты защитныекрышки

•      M D I  ,   ,    Передначаломработыв режиме убедитесь что внутри станка на станкеи в 
     .его рабочейзоненет посторонних предметов

•     M D I     .При работев режиме всегдасоблюдайтеследующиеправила
-        .Не прикасайтеськ движущимсяи вращающимсячастям станка
-     .Исключитедоступ в рабочую зону
-          .Не зажимайтеи неизмеряйтезаготовку во времяработы станка
-            .Не удаляйтестружку с заготовки и рабочего столаво времяработы станка
-     .Не открывайтекрышки и дверцы
-        .Исключитедоступ к станку детейи домашних животных
•           При внезапнойостановкестанкаво времяработыникогдане запускайтеего 

,     .    снова покане выявленапричинаостановки Повторный запуск станкабез 
   .выясненияпричиныостановкиопасен

ПРЕДОСТЕРЕЖЕНИЕ
•     ,     .Не прикасайтеськ любым переключателям клавишами кнопкам в перчатках
•        .Не оставляйтеинструменты внутри станкаво времяработы
•   .     Регулярноудаляйтестружку Не допускайтеобразованияскопленийстружки 

 .внутри станка
•        Во избежаниеаварийнойситуации исключитевозможность случайногонажатия 

,  ,    .клавиш в частности не облокачивайтесьна станок
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8-2 Работа в режиме MDI.

  ,          M D I .Этот разделописывает как вводитьданныеи работатьна станкев режиме
      G,  T,  M   .В данном режимеможно использоватькоды и другие

• MD I    Manua l  Da ta  Inpu tрасшифровываетсякак  
(   ).ручнойвводданных

•  M98      .Код вызываетподпрограмму и выполняетее

 Последовательностьдействий
1.  Включитепитание

.  4-2-2 «    ».См раздел Включениеи выключениепитания  
( . 4-4)Стр

2.      .Выведитекаждую ось в нулевую точку
-        Послевыходав нулевую точку на экранепоявится 

 .следующееизображение

3.   .Закройтезащитноеограждение
     Если при открытом защитном огражденииустановить 

 MO D E    “MD I ” ,  переключатель в положение питание 
      M D I  приводовотключитсяи работав режиме станет 

.невозможной
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4.   MO D E    “MD I ” .Установитепереключатель в положение
-     .На экранепоявитсяследующееизображение

5.  .Введитепрограмму
< >Пример

      (  Запуск вращенияшпинделяв обычном направлении почасовой 
)    1000  / .стрелке с угловой скоростью об мин

       :Нажмитеодну задругой следующиеэкранныекнопки
 S ,  1  ,  0 ,  0 ,  0 ,  M  ,  0    3 .и

•     , Если вы ввелинеправильныеданные нажмите 
  BS  .кнопку

•     , Будьтевнимательныпри вводеданных не 
  0  ( )    перепутайтекнопку ноль с кнопкой О 

(  ).букваО
    Enter  .Нажмитекнопку
-     ,   .Введенныеданныеотобразятсяна экране как показанониже

   Для последующегоповторного использования 
   введеннойпрограммы наберитеколичество 

   “Inpu t  Repea t”    повторовв окне и нажмитекнопку 
Wr i t e  in.
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 Нажмите кнопку Wr i t e  in.
-     .Введенныеданныезапишутся в память
-    ,  ,На экранепоявитсяизображение показанноениже  

    .выполняемаяпрограммаобведенакраснойрамкой

6. Нажмите кнопку CYC L E  ST A R T .
-        На кнопке загоритсялампаи начнетсявыполнениевведенной 

.программы
-    ,   Когда закончитсявыполнениепрограммы лампана кнопке 

CYC L E  STA R T       погаснети загоритсялампана кнопке 
PROG R A M  STOP.

7.   RESE T.Нажмитекнопку
-    PROGR A M  STOP    Лампана кнопке погаснети программу 

   .можно будетповторнозапустить

     PROGR A M  STOP,Пока горит лампана кнопке  
 CYC L E  ST A R T   .кнопка недействует
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Глава 9. Работа в автоматическом режиме.
10-1   Инструкции по безопасности 10-2
10-2      Подготовкак работев автоматическомрежиме 10-3
10-3    Работав автоматическом режиме 10-4
10-3-1    Проверкапрограммы передзапуском 10-4
10-3-2  Непрерывнаяработа 10-9
10-4   ( ) Заданиекоррекции смещения инструмента 10-1 1
10-4-1   ( )    X   Y.Заданиекоррекции смещения обработки в направлениях и 10-1 1
10-4-2   ( )    Z.Заданиекоррекции смещения обработки в направлении 10-12
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9-1 Инструкции по безопасности.

Внимание
•   ,       Никогданеповреждайте не удаляйтеи непереставляйтелюбыедетали 

     .    защитных устройстви замковбезопасности станка Никогдане работайтесо 
,    .станком если сняты защитныекрышки

•       ,   ,Передначаломработыв автоматическом режимеубедитесь что внутри станка  
         .на станкеи в его рабочейзоненет посторонних предметов

•         .При работев автоматическомрежимевсегдасоблюдайтеследующиеправила
-        .Не прикасайтеськ движущимсяи вращающимсячастям станка
-     .Исключитедоступ в рабочую зону
-          .Не зажимайтеи неизмеряйтезаготовку во времяработы станка
-            .Не удаляйтестружку с заготовки и рабочего столаво времяработы станка
-     .Не открывайтекрышки и дверцы
-        .Исключитедоступ к станку детейи домашних животных
•           При внезапнойостановкестанкаво времяработыникогдане запускайтеего 

,     .    снова покане выявленапричинаостановки Повторный запуск станкабез 
   .выясненияпричиныостановкиопасен

•         ,  При снятии заготовки со станкапослезавершенияработыубедитесь что лампа 
  CYC L E  ST A R T   ,     на кнопке не горит шпиндельостановлени работав 

   .автоматическом режимеполностью закончена

Предостережение
•     ,     .Не прикасайтеськ любым переключателям клавишами кнопкам в перчатках
•        .Не оставляйтеинструменты внутри станкаво времяработы
•        Во избежаниеаварийнойситуации исключитевозможность случайногонажатия 

,  ,    .клавиш в частности не облокачивайтесьна станок
•          ,Передпервым запуском программы выполнитееепоблочную проверку для того  

        .чтобы убедитьсяв отсутствии ошибок и правильномвыбореинструмента
•   .     Регулярноудаляйтестружку Не допускайтеобразованияскопленийстружки 

 .внутри станка

Предостережение
•        . Не прикасайтесьголыми руками к лампамрабочегоосвещения Несоблюдение 

     ,     этого правиламожетпривести к ожогам поскольку во времяработылампы 
 .сильнонагреваются

•         .  Не удаляйтестружку с рабочейчасти инструментаголыми руками При удалении 
     .стружки надевайтеперчаткии пользуйтесьщеткой

•         При обнаружениинеисправностинемедленноостановитестанок и свяжитесьс 
      .главныммехаником или со службой техническойподдержки

•      ,   Если на экранепоявляютсяаварийныесообщения немедленнообратитеськ 
  .специалистампо обслуживанию

•      .Во избежаниепожарасоблюдайтеследующиеправила
-     .  Используйтенегорючую водорастворимую охлаждающуюжидкость Если для 

    ,   обработки требуетсяприменениемаслосодержащейСОЖ используйтеСОЖ с 
       высокой точкой воспламененияи обеспечьтеподачу большого количества 

    .охлаждающейжидкости в зону обработки
- ,        Убедитесь что смазкаи охлаждающаяжидкостьподаютсяв достаточном 

     .количествеи соответствующиеагрегатыработаютнормально
-     ( ,    Периодическипроверяйтесостояниеинструмента заточка времяработыи срок 

)  ,   .службы по материалам предоставленнымпроизводителеминструмента
-         Никогдане располагайтерядом со станком легковоспламеняющиесявеществаи 

:  , , ,   . .предметы куски дерева бумагу тряпки маслои т д
-         , Не производитерядом со станком сварку и другиеработы сопровождающиеся 

 .образованиемискр
-      : ,  Не бросайтев стружку легковоспламеняющиесяпредметы тряпки спички и 

.окурки
-     .Не куритерядом со станком

•        Для предотвращенияпожарапоместитена видноеместо табличку 
« !»,       ВЗРЫВООПАСНО если станок остаетсяработатьночью или оператор 

    .покидаетстанок на длительноевремя
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9-2 Подготовка к работе в автоматическом режиме

          .В данном разделеописываетсяподготовкастанкак работев автоматическомрежиме

 Последовательностьдействий
1.       Определитеметоди последовательность обработки в 

   ,   зависимости от формызаготовки размерови чертежа 
.изделия

•   .Определитепозиции обработки
•      Выберитесоответствующий способфиксациизаготовки и 

.инструмент

2.      Напишитепрограмму в соответствиис выбранной 
     последовательностьюобработки и введитеданныев 

 .систему управления
•    .Вычислитекоординатыпозиций обработки
•    (  Определитепараметрыобработки скоростьвращения 

,    . .).инструмента рабочаяподачаи т д
•  .Напишитепрограмму
•  .Введитепрограмму

.  7. «    »См часть Ввод и редактированиепрограммы

3.    .Выполнитеподготовку к запуску
•   .Установитенеобходимыеинструменты
•   .Задайтеих номера
•   ,   Задайтезначениядлины диаметраи компенсации 

( ) .смещения инструментов
•     Задайтезначениекомпенсациилокальнойсистемы 

    .координатв рабочейсистемекоординат
•  .Установитезаготовку

.  8 « ».См часть Установки

4.     .Запуститестанок в автоматическом режиме
•       Проверьтеправильностьпрограммы и движений станкас 

   .помощьюпроверочного запускапрограммы
•  ,  .Если требуется отредактируйтепрограмму
•  .Запуститепрограмму
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9-3 Работа в автоматическом режиме

        .В этом разделеописываетсяработастанкав автоматическомрежиме
     Передначаломобработки в автоматическомрежиме 

   , выполнитепроверочный запуск программы чтобы 
     убедитьсяв правильностипрограммы и движений 

.станка

9-3-1 Проверочный запуск программы
          ,  ,Передзапуском станкав автоматическом режименеобходимо выполнитьпроверочныйзапуск программы чтобы убедиться  

              .что онавведенаправильнои во времяработыинструмент не врежетсяв заготовку или тиски

 Последовательностьдействий
1.  .Включитепитание

.  4-2-2 «   См раздел Включениеи выключение 
» ( . 4-4).питания стр

2.      .Выведитекаждую ось в нулевую точку
-        Послевыходав нулевую точку на экранепоявится 

 .следующееизображение

3.      .Установитеинструменты в гнездамагазинасменщика
.  8-2 «   См раздел Установкаи снятие 

» ( . 8-3).инструментов стр

4.   .Задайтеномераинструментов
.  8-3 «   »См раздел Заданиеномераинструмента  

( . 8-7).стр

5.    ( ) .Задайтезначениекоррекции смещения инструмента
.  8-4 «   ( )См раздел Заданиекоррекции смещения  

» ( . 8-10).инструмента стр

Fine SODICK



Вертикальный обрабатывающий центр Ñòð. 84

6.   ( )  Задайтекоррекцию смещение локальнойсистемы 
    .координатв рабочейсистемекоординат

.  8-5 «   ( )См раздел Заданиекоррекции смещения  
     локальнойсистемы координатв рабочейсистеме 
» ( . 8-12).координат стр

7.   .Закройтезащитноеограждение
    Если при открытом защитном ограждении 

  MO D E   установитьпереключатель в положение 
“AU T O ” ,      питаниеприводовотключитсяи работа 
    .в автоматическом режиместанетневозможной

8.     SET T I N G  .Нажмите экранную кнопку
-     .На экранепоявитсяследующееизображение

9.   FL A G  SET T I N G    Sing l e  Run   Коснитесь области строки для 
,      “OFF”   “ON”.того чтобыизменитьеезначениес на

    Sing l e  Run  При изменениизначениястроки на 
“ON”      CYC L Eпри каждомнажатиикнопки  
STA R T     .выполняетсяочереднойблок программы

10.   MO D E    “A U T O ” .Установитепереключатель в положение
-     .На экранепоявитсяследующееизображение

  ,     ,Для выполненияпрограммы показаннойв левойчасти экрана 
   15.перейдитек шагу

       1 1.Для выполнениядругой программы перейдитек шагу

Fine SODICK



Вертикальный обрабатывающий центр Ñòð. 85

1 1.     LO A D  .Нажмите экранную кнопку
-      .В центреэкранапоявитсяследующееокно

12.  ,    Задайтеустройство с которогобудет загружаться 
: Mem o r y  (  ), Har d  D is kпрограмма оперативнаяпамять  

(  ), Flop p y  D is k  (  ).жесткийдиск гибкий диск
      Для чтенияпрограммы с гибкого дискавставьте 
     “Flop p y  D i s k”.его в дисководи выберите

13.   ,    , Наберитеимяфайла в котором хранитсяпрограмма на 
       клавиатуреили прикоснитеськ именифайлапрямона 

.экране
-         Fi leВыбранноеимяфайлаотображаетсяна экранев окне  

Name  (  ).имяфайла

14.     OK  .Нажмите экранную клавишу
-      .Текст выбраннойпрограммы отобразитсяна экране
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15.   SPI N D L E  OV E R R I D E  Установитепереключатель в 
 “100”.положение

16.   FEE D R A T E  OV E R R I D E  Установитепереключатель в 
 “100”.положение

17.   RAP I D  FEE D R A T E  OV E R R I D EУстановитепереключатель  
  “0”.в положение

18. Нажмите кнопку CYC L E  STA R T .
-          На этой кнопкезагоритсялампаи станок начнетработу по 

    .заданнойпрограммев автоматическом режиме
    ,   G00,Если выполняетсяблок программы содержащийкод  

   CYC L E  STA R T  посленажатиякнопки установите 
 RAP I D  FEE D R A T E  OV E R R I D E   переключатель в положение 

“25”.
    ,   G00,Послевыполненияблокапрограммы содержащегокод  

  RAP I D  FEE D R A T E  OV E R R I D Eустановитепереключатель  
   “0”.сновав положение

   Повторитешаги  и    .до последнегоблокапрограммы

-       После завершенияпоследнегоблокапрограммы лампана 
 CYC L E  STA R T  ,    PROGR A Mкнопке погаснет а на кнопке  

STOP  .загорится
  Sing l e  Run      “ON”,Если находитсяв положении  

  CYC L E  ST A R T   ,нажимайтекнопку каждыйраз  
    .когдазавершаетсяочереднойблок программы

19.      ,Когда работав автоматическом режимезакончится  
  RESE T.нажмитекнопку

-    PROG R A M  STOP  .Лампана кнопке погаснет

20.  ,  .Если требуется отредактируйтепрограмму
.  7-2 «  » ( .См раздел Редактированиепрограммы стр 

7-7).
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21.       Снова запуститестанок в автоматическом режимеи 
  .проверьтеисправленнуюпрограмму

22.      ,Когда работав автоматическом режимезакончится  
  MO D E   установитепереключатель в положение 

“M A N U A L ” .
  MO D E    Пока переключатель находитсяв положении 

“A U T O ”   “M D I ” ,    или защитноеограждениестанка 
 .открыть невозможно

23.      Откройтезащитноеограждениестанкаи закрепите 
      .заготовку на рабочемстолеили в тисках
.  8-6 «  » ( . 8-14).См раздел Установказаготовки стр

24.    .Отрегулируйтеподачу охлаждающейжидкости
.  8-7 «   См раздел Регулировкаподачиохлаждающей 

» ( . 8-15).жидкости стр

25.   .Закройтезащитноеограждение
26.   MO D E    “A U T O ” .Установитепереключатель в положение

27.   FEE D R A T E  OV E R R I D E  Установитепереключатель в 
 “0”.положение

28.       Снова запуститестанок в автоматическом режимеи 
   ,   прогонитепрограмму до конца полностью убедившись в 

,       том что во времяработынебудет столкновений 
    .инструментас заготовкойили тисками

     ,   G01,Если выполняетсяблок программы содержащийкод  
   CYC L E  STA R T  посленажатиякнопки установите 

 FEE D R A T E  OV E R R I D E    “50”.переключатель в положение
    ,   G01,Послевыполненияблокапрограммы содержащегокод  

  FEE D R A T E  OV E R R I D E   установитепереключатель сновав 
 “0”.положение

   Повторитешаги  и    .до последнегоблокапрограммы
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29. Установите  переключатель   MODE  в 

положение  “MANUAL”.

Пока  переключатель  MODE  находится  

в положении  “AUTO”  или  “MDI”, 

защитное  ограждение  станка  

открыть  невозможно.

30.   .Проверьтеправильность обработки
31.  ,  .Если требуется отредактируйтепрограмму

9-3-2 Непрерывная работа
             Послепроверкиправильностипрограммы и движенийстанкапри помощи проверочного запускапрограммы и окончания 

         .редактированияпрограммы можноповторнозапустить станок в непрерывномрежимеработы

 Последовательностьдействий
1.         .Закрепитезаготовку на рабочемстолестанкаили в тисках
2.   .Закройтезащитноеограждение
3.    Sing l e  Run    “ON”   “OFF”.Изменитезначение с на

4.   MO D E    “A U T O ” .Установитепереключатель в положение

5.   SPI N D L E  OV E R R I D E  Установитепереключатель в 
 “100”.положение

6.   FEE D R A T E  OV E R R I D E  Установитепереключатель в 
 “100”.положение

7.   RAP I D  FEE D R A T E  OV E R R I D EУстановитепереключатель  
  “100”.в положение
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8. Нажмите кнопку CYC L E  STA R T .
-          На этой кнопкезагоритсялампаи станок начнетработу в 

 .автоматическом режиме
-       После завершенияработыв автоматическом режимелампа 

   ,    PROGR A M  STOP  –на этой кнопкепогаснет а на кнопке  
. загорится

9.      ,Когда работав автоматическом режимезакончится  
  RESE T.нажмитекнопку

-    PROG R A M  STOP     Лампана кнопке погаснети работав 
     .автоматическом режимеможетбыть повторнозапущена

     PROGR A M  STOP,Пока горит лампана кнопке  
 CYC L E  ST A R T   .кнопка недействует
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9-4 Задание коррекции (смещения) инструмента

-             .  Из заизносаинструментаили его заменыразмерыобработаннойдеталимогут отличатьсяот заданных Для обеспечения 
           требуемой точности безизмененияпрограммы необходимо скомпенсироватьизменениеразмеровпри помощи смещения 
 .траекторииинструмента
       ( ) : Смещениетраекторииинструментаосуществляетсяизменениемпараметровкоррекции смещения инструмента коррекции 

   .диаметраи коррекциидлины

.  8-4 «   ( ) » ( . 8-9). См раздел Заданиекоррекции смещения инструмента стр

9-4-1 Задание коррекции (смещения) обработки в направлениях X и Y.
      X   Y   Для смещенияразмеровобработки в направлениях и изменитезначение 

 Rad i us  Compe nsa te    Too l  Compe nsa t i o n  Set t i n g,    параметра в окне прибавляяили вычитая 
 .значениесмещения

Значение 
смещения 
диаметра 
инструмента

:  
2

α+∅ аинструмент
  или

2
α−∅ аинструмент
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9-4-2 Задание коррекции (смещения) обработки в направлении Z.
      Z    Для смещенияразмераобработки в направлении изменитезначениепараметра 

Leng t h  Com pensa te    Too l  Com pensa t i o n  Set t i n g,     в окне прибавляяили вычитаязначение 
.смещения
   :Значениесмещениядлиныинструмента

Длина инструмента + β      или Длина инструмента - β.
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Глава 10. Меры по предотвращению аварийного отключения питания станка.
1 1- 1        Запуск станкапослеаварийного срабатываниядатчиковограничителейхода 1 1- 2
1 1- 2     .Запуск станкапослеаварийнойостановки 1 1- 5
1 1- 2-1        .Аварийнаяостановкапри неподвижном сменщикеинструментаили магазине

1 1- 6
1 1- 2-2        .Аварийнаяостановкапри движущемся сменщикеинструментаили магазине

1 1- 8
1 1- 3     .Запуск станкапослесбояпитания 1 1- 14
1 1- 3-1        .Сбой питанияпри неподвижном сменщикеинструментаили магазине

1 1- 14
1 1- 3-2        .Сбой питанияпри движущемся сменщикеинструментаили магазине

1 1- 15
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10-1 Запуск станка после аварийного срабатывания датчиков ограничителей хода.
    -    (X, Y   Z) Если при движениипо какой либо из осей или сработает 

 ,     концевойвыключатель питаниеприводовотключитсяи движение 
 .мгновеннопрекратится

         Fata l  .Одновременнос этим на экранебудетмигать сообщение

     При помощи следующейпоследовательностидействийвыполняется 
      запуск станкапослеаварийного срабатываниядатчиковограничителей 

.хода

 Последовательностьдействий

1.   SOU R E.Нажмитекнопку С
-         Лампана этой кнопкепогаснети питаниеблокаЧПУ  

.выключится

2.   SOU R E   .Нажмитекнопку С ещераз
-         Лампана этой кнопке загоритсяи на экранепоявится 

 “POW E R  ON  PLE A S E!”  («  »).сообщение включитепитание

3.   OT2  CA N C E L     , Нажмитекнопку и держитееенажатой пока 
   12.не выполнитешаг
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4.   POWE R .Нажмитекнопку
-         Лампана этой кнопке загоритсяи на экранепоявится 

 .следующеесообщение

5.     Not  Home  .Нажмите экранную кнопку
-      ,   Выход в нулевую точку не выполняется но на экране 

  .появитсяследующееизображение

6.     MSG  .Нажмите экранную кнопку
-      .На экранепоявятсясообщенияоб ошибках

7.     AU X 2  .Нажмите экранную кнопку
-     .На экранепоявятсяследующиекнопки

8.   MO D E   Установитепереключатель в положение 
“M A N U A L ” .

-      .Станок перейдетв ручной режимработы
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9.   M A N U A L    “P.G.”.Установитепереключатель в положение
-     JOG  Mo de    “H A N D L E ” .На экранев окне появитсянадпись

10.   A X I S  SELE C T   ,Установитепереключатель в положение 
 ,    соответствующееоси на которой сработалконцевой 

.выключатель

1 1.   ,   Вращаяэлектронныймаховичок выполнитедвижениепо 
   ,   50     .этой оси неменее чем на мм в обратномнаправлении

      Никогдане осуществляйтедвижениев том же 
 ,    самом направлении при движениив котором 

  .  сработалконцевойвыключатель Это может 
   .привести к повреждениюстанка

12.   OT2  CA N C E L .Отпуститекнопку

13.  .Выключитепитание
   POWE R .Нажмитекнопку
   SOU R C E .Нажмитекнопку
14.   .Включитепитаниеснова
   SOU R C E .Нажмитекнопку
   POWE R .Нажмитекнопку
15.     X  ,  Y     Z    Нажмите экранныекнопки и и определите 

    .последовательностьвыходав нулевую точку
( )Пример

   ,Определитепоследовательностьтаким образом  
      чтобы в процессевыходав нулевую точку 

     инструмент не столкнулся с заготовкойили 
.тисками
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16.     HO M E  .Нажмите экранную кнопку
-  , ,    Каждаяось шпиндель магазини рука сменщика 

    .инструментавыйдут в нулевыеточки
-      Послевыходавышеперечисленных устройствв нулевые 

     .точки на экранепоявитсяследующееизображение

10-2 Запуск станка после аварийной остановки.

       EME R G E N C Y  STOPЕсли в любом режимеработынажатакнопка  
(  ),     аварийнаяостановка питаниеприводоввыключаетсяи станок 

.останавливается
         Fata l  .Одновременнос этим на экранебудетмигать сообщение

     При помощи следующейпоследовательностидействийвыполняется 
    .запуск станкапослеаварийнойостановки

   POWE R    .Нажатиетолько кнопки не запустит станок

10-2-1 Аварийная остановка при неподвижном сменщике инструмента или магазине.

 Последовательностьдействий
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1.   EM E R G E N C Y  STOP     (Повернитекнопку по часовойстрелке в 
 ,   ).направлениистрелок нарисованных на кнопке

-  EME R G E N C Y  STOP  .Кнопка разблокируется

2.   SOUR C E .Нажмитекнопку
-         Лампана этой кнопкепогаснети питаниеблокаЧПУ  

.выключится

3.   SOUR C E  .Нажмитекнопку снова
-         Лампана этой кнопкезагоритсяи на экранепоявится 

 “POWE R  ON  PLE A S E!”  («  »).сообщение включитепитание

4.   POWE R .Нажмитекнопку
-         Лампана этой кнопкезагоритсяи на экранепоявится 

 .следующееизображение
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5.     X  ,  Y     Z    Нажмитеэкранныекнопки и и определите 
    .последовательностьвыходав нулевую точку

( )Пример

   , Определитепоследовательностьтаким образом чтобы 
       в процессевыходав нулевую точку инструментне 

    .столкнулся с заготовкойили тисками
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6.     HO M E  .Нажмитеэкранную кнопку
-  , ,     Каждаяось шпиндель магазини рука сменщикаинструмента 

   .выйдут в нулевыеточки
-       Послевыходавышеперечисленных устройствв нулевыеточки 

    .на экранепоявитсяследующееизображение

10-2-2 Аварийная остановка при движущемся сменщике инструмента или магазине.

 Последовательностьдействий
1.   EME R G E N C Y  STOP     (Повернитекнопку по часовой стрелке в 

 ,   ).направлениистрелок нарисованных на кнопке

-  EM E R G E N C Y  STOP  .Кнопка разблокируется

2.   MO D E   Установитепереключатель в положение 
“M A N U A L ” .

-      Станок перейдетв ручной режимработы

3.   SOUR C E .Нажмитекнопку
-        Лампана этой кнопкепогаснети питаниеблока 

 ЧПУ выключится
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4.   SOUR C E  .Нажмитекнопку снова
-        Лампана этой кнопке загоритсяи на экране 

  “POW E R  ON  PLE A S E!”появитсясообщение  
(«  »).включитепитание

5.   POW E R .Нажмитекнопку
-        Лампана этой кнопке загоритсяи на экране 

  .появитсяследующееизображение

    Никогдане нажимайтеэкранную кнопку 
HO M E    в даннойпоследовательности 

.действий
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6.     NO T  HO M E  .Нажмитеэкранную кнопку
-      ,  Выход в нулевую точку не выполняется но на 

   .экранепоявитсяследующееизображение

   При аварийнойостановкешпиндель 
    автоматически зажимаетнаходящийсяв нем 

.   инструмент Если остановкавызвана 
   застреваниемруки сменщиканапротив 

,   ,шпинделя инструментможно освободить  
  TOO L  UN C L A M P .  нажавкнопку

7.     SET T I N G  .Нажмитеэкранную кнопку
-     .На экранепоявитсяследующееизображение

8.     A U X 1  .Нажмитеэкранную кнопку
-     .На экранепоявятсяследующиекнопки
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9.     Secre t  .Нажмитеэкранную кнопку
-      .В центреэкранапоявитсяследующееокно

10.  .Введитепароль
1 1.     OK  .Нажмитеэкранную кнопку
-     .На экранепоявитсяследующееизображение

12.     A U X 2  .Нажмитеэкранную кнопку
-     .На экранепоявятсяследующиекнопки

13.     IN I T  .Нажмитеэкранную кнопку
-     На экранепоявитсяследующееизображение

14.    A T C  Ad j u s t        “OFF”Нажмитекнопку и изменитееезначениес  
 “ON”.на
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15.     A U X 2  .Нажмитеэкранную кнопку
-     .На экранепоявятсяследующиекнопки

16.     OPER  .Нажмитеэкранную кнопку
-     .На экранепоявитсяследующееизображение

17.   A X I S  SEL E C T    “5th”.Установитепереключатель в положение
-        .Магазин сменщикаготов к работев ручном режиме

18.   M A N U A L    “P.G.”.Установитепереключатель в положение
-     JOG  Mode    “HA N D L E ” .На экранев окне появитсянадпись

19.       Вращайтеэлектронныймаховичок по часовойстрелкедля 
    ,    вращениямагазинадо тех пор пока самоенижнеегнездо 

    .инструментанепримет вертикальноеположение

20.   A X I S  SEL E C T    “4th”.Установитепереключатель в положение
-         .Рука сменщикаинструментаготовак работев ручном режиме
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21.        Вращайтеэлектронныймаховичок по часовойстрелкедо тех 
,        .пор покарука сменщикане выйдетв нулевую точку

 ,   ,  Вращаямаховичок следитезатем чтобы рука 
       -сменщикаво времявращенияне столкнулась с каким

  .либо гнездоминструмента

22.  .Выключитепитание
   POWE R .Нажмитекнопку
   SOUR C E .Нажмитекнопку
23.   .Включитепитаниеснова
   SOUR C E .Нажмитекнопку
   POWE R .Нажмитекнопку
24.     X  ,  Y     Z    Нажмитеэкранныекнопки и и определите 

    .последовательностьвыходав нулевую точку
( )Пример

   , Определитепоследовательностьтаким образом чтобы 
       в процессевыходав нулевую точку инструментне 

    .столкнулся с заготовкойили тисками

25.     HO M E  .Нажмитеэкранную кнопку
-  , ,     Каждаяось шпиндель магазини рука сменщикаинструмента 

   .выйдут в нулевыеточки
-       Послевыходавышеперечисленных устройствв нулевыеточки 

    .на экранепоявитсяследующееизображение

26. ,      Убедитесь что рука сменщикаинструментаи гнездо 
     .инструментадействительнонаходятсяв нулевых точках
   ,    17   26.Если это не так повторитешаги с по
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ON
27.       После завершенияпроцедурывыходав нулевыеточки 

   7  14       A T Cповторитешаги с по и нажмитеэкранную кнопку  
Ad j u s t        “ON”   “OFF”.дляизмененияеезначенияс на
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10-3 Запуск станка после сбоя питания

              .В случаесбояпитанияво времяработыв ручном или автоматическом режиместанокмгновенноостанавливается 
    .    ,   ,    Одновременнос этим гаснет экран Запуск станкапослетого как питаниевосстановлено выполняетсяпри помощи следующей 

 .последовательностидействий

 ,      ,   ,   ( )Сбой питания произошедший сразу послеизменениятаких данных как номеринструмента значениекоррекции смещения  
    ,    .    инструментаили локальнойсистемы координат может стеретьновыеданные Поэтому послевосстановленияпитания 

,  ,    ,     ,   .убедитесь что данные измененныенепосредственнопередсбоем записаныв память станкаправильно частичноне стерты

10-3-1 Сбой питания при неподвижном сменщике инструмента или магазине

 Последовательностьдействий
1.   SOUR C E .Нажмитекнопку
-     ,    Лампана этой кнопкезагорится а на экранепоявится 

 : «   W i n d o w s  следующеесообщение Операционнаясистема не 
  .      былаправильнозакрыта На одном или нанескольких дисках 
  .     могут быть ошибки Нажмителюбую клавишу для запуска 

 Scand i s k    ».программы на этих дисках

2.   « »  .Нажмитеклавишу пробел на клавиатуре
-     “POWE R  ON  PLE A S E!”На экранепоявитсясообщение  

(«  »)включитепитание

3.    4  6  «   Выполнитешаги с по раздела Аварийнаяостановкапри 
    »неподвижном сменщикеинструментаили магазине

.  1 1- 2-1  «   См раздел Аварийнаяостановкапри 
    »неподвижном сменщикеинструментаили магазине  

( . 1 1- 6).стр
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10-3-2 Сбой питания при движущемся сменщике инструмента или магазине.

 Последовательностьдействий

1.   SOUR C E .Нажмитекнопку
-     ,    Лампана этой кнопкезагорится а на экранепоявится 

 : «   W i n d o w s  следующеесообщение Операционнаясистема не 
  .      былаправильнозакрыта На одном или нанескольких дисках 
  .     могут быть ошибки Нажмителюбую клавишу для запуска 

 Scand i s k    ».программы на этих дисках

2.   « »  .Нажмитеклавишу пробел на клавиатуре
-     “POWE R  ON  PLE A S E!”На экранепоявитсясообщение  

(«  »)включитепитание

3.    4  27   «   Выполнитешаги с по раздела Аварийнаяостановкапри 
    »движущемся сменщикеинструментаили магазине

.  1 1- 2-2 «   См раздел Аварийнаяостановкапри 
    »движущемся сменщикеинструментаили магазине  

( . 1 1- 9).стр
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Часть 11. Обслуживание

12-1   Инструкции по безопасности 12-2
12-2  Периодическиепроверки 12-3
12-2-1  Ежедневнаяпроверка 12-3
12-2-2  Ежемесячнаяпроверка 12-4
12-2-3  Полугодичнаяпроверка 12-5
12-3 Смазка 12-6
12-3-1  Смазочныематериалы 12-6
12-3-2 Шприцевание 12-6
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11-1 Инструкции по безопасности.

ОПАСНО

•       .Обслуживаниестанкаможетвыполнятьтолько аттестованныйперсонал
•  ,  -        Для того чтобы кто либо случайноне включилпитаниестанкаили не 

   ,      дотронулсядо панелиуправления поместитена видноеместо табличку с 
 « !   ».надписью ОБСЛУЖИВАНИЕ Не трогать станок

•        Передобслуживаниемвыключитеглавный выключательи повесьтена 
 .      него замок При обслуживаниишкафасистемы управлениявыключайте 

 .       основнойрубильник Послеего выключенияв течениенескольких минут 
    ,    не открывайтедверишкафауправления поскольку там всееще 

    .присутствуетопасноедляжизни напряжение

ВНИМАНИЕ
•  ,       Не повреждайте не удаляйтеи неперемещайтелюбыедетали 

 ,    .бесконтактных датчиков защелоки замковбезопасности

ПРЕДОСТЕРЕЖЕНИЕ
•      ,   При обслуживаниистанкавсегданадевайтешлем бронежилети 

.противогаз
•        При работес высоко расположеннымичастями станкапользуйтесь 

   .устойчивойлестницейили подставкой
•    ,     Используйтетолько те инструменты тип и размеркоторых соответствуют 

 .     выполняемойработе Гаечныеключи в особенностидолжны 
       соответствоватьразмеруи расположениюгаек и болтовдля 
   .  предотвращениясрываих граней

•         Послеокончанияобслуживаниястанкапоставьтенаместо все снятые 
.крышки

•    .    Послеобслуживанияпроведитеуборку Уберитевсепрепятствияиз 
  ,    ,    дверейи проходов вытритемаслои воду соблюдайтечистоту в рабочей 

.зоне
•      . Проводитепериодическиепроверкисогласноданному руководству
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11-2 Периодические проверки

          .Периодическиепроверкиважныдляпредотвращенияполомок станкаи обеспечениязаданногоресурса

11-2-1 Ежедневная проверка

    .Ежедневнопроверяйтеследующиечасти станка
         .Удаляйтестружку из станкаи бакас охлаждающейжидкостью
 ,    ,    Проверьте нет ли посторонних звуков чрезмернойвибрацииили нагрева 

  .во времяработы
 ,      Проверьте соответствуетли спецификациидавлениев пневматической 

.   ,   .системе Если не соответствует то отрегулируйтеего
 ,        Убедитесь что красныйшарик указателяуровняохлаждающейжидкости в 

    .    бакенаходитсянадцентральнойлинией В противном случаедолейте 
   .охлаждающуюжидкость в бак

 ,       .Проверьте не ослабленли хвостовик каждого держателяинструмента
 ,      .Убедитесь что нет утечки черезрегуляторфильтра
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11-2-2 Ежемесячная проверка

    .Ежемесячнопроверяйтеследующиечасти станка
     .   ,Проверьтесетку бакаохлаждающейжидкости Если она засорилась 

 .очиститеее
 ,        Убедитесь что коническиечастишпинделяи держателейинструментане 

    .   -  ,поврежденыи не загрязненыстружкой Если есть какие либо неисправности  
 .устранитеих

 ,         .Убедитесь что телескопический кожух недеформировани неповрежден 
      .В противном случаеотремонтируйтеили заменитеего

 ,        Убедитесь что уровеньсмазки в блокеруки сменщикаинструмента 
     .   находитсявышецентральнойлинии указателяуровня В противном случае 

 .добавьтесмазку
.  12-3-1  «  » ( . 12-5).См раздел Смазочныематериалы стр
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11-2-3 Полугодичная проверка

      .Раз в полгодапроверяйтеследующиечасти станка
      .Смажьтешаровинтовыепарыи линейныенаправляющие

     100  ,  Если общеепройденноерасстояниеменее км смазку можно 
   .проводитьразв год

.  12-3-2 « » ( . 12-6).См раздел Шприцевание стр
    .   , Проверьтегоризонтальностьустановки станка Убедитесьв том что 

   .    регулировочныевинты неослаблены Если отклонениеуровняпревышает 
0.06  / ,    .  мм м зановоотрегулируйтеположениестанка
 ,       Убедитесь что не ослабленыдеталикреплениядатчиковограничителей 

   .      .ходаи замковбезопасности В противном случаенадежнозатянитеих
         ,  .Измерьтемертвый ход по каждойоси и отрегулируйтеего если требуется
 ,       .  Убедитесь что всеразъемыкабелейпитанияне ослаблены В противном 

   .случаенадежнозатянитеих
 ,        Убедитесь что кнопки и переключателинапанелиуправленияне 

.разболтаны
     .Заменитесмазку блокасменщикаинструмента

.  12-3-1  « » ( . 12-5).См раздел Смазка стр
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11-3 Смазочные работы
    , Для смазки используйтетолькомасло рекомендованное 

 ,   .изготовителемстанка или эквивалентноеему

•  ,  .Части станка подлежащиесмазке

Часть станка
 Периодичностьпроверки  Периодичность смазки Примечания

 Бак охлаждающей 
жидкости Ежедневно

  В случаенеобходимости

 Рука сменщика 
инструмента

Ежемесячно   В случаенеобходимости    6Заменяйтесмазку каждые  
месяцев

 Шаровинтовыепары
 Линейныенаправляющие

 6   Каждые месяцевили год 
(   взависимости от 

)состояния

11-3-1 Смазочные материалы

  Рука сменщикаинструмента
•  Рекомендуемоемасло

Производитель Тип

Showa Shell
Oma l a  Oi l  320

Esso  Standa r d Teresso  320
Mo b i l Gear  632
N issek i FB K  Oi l  RO320
Idem i t s u Me c ha n i c  Oi l  320

 

11-3-2 Шприцевание

    Шаровинтовыепарыи линейныенаправляющие

    .        .Данныедеталинеобходимо регулярносмазывать Смазкавыполняетсячерезсмазочныештуцерыпри помощишприца

•  Точки смазки

№
Точки смазки Примечания
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     (1)Шаровинтоваяпараоси Х
    (4)Линейнаянаправляющаяоси Х

    Z  (1)Шаровинтоваяпараоси
   Z  (4)Линейнаянаправляющаяоси

      Для доступак смазочнымштуцерамвнутри станка 
    .необходимо снятьправый защитный кожух

    Y  (1)Шаровинтоваяпараоси
   Y  (4)Линейнаянаправляющаяоси

      Данныесмазочныештуцерынаходятсяна левойстороне 
 .рабочего стола

•   Рекомендуемыесмазочныематериалы

Производитель Showa  Shel l Esso  Standa r d Mo b i l N issek i Idem i t s u

Тип
A l v a n i a  Grease  

2

Lithtan 2

Mob i l u x  2
M u l t i n o k  
Grease  

2

Daphnes  Super  
Co l o ne x  2
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Глава 12. Установка и подключение станка

13-1   Инструкции по безопасности 13-2
13-2  Условияработы 13-3

13-2-1     Место установки станка 13-3
13-2-2   Источник тока 13-3
13-2-3    Источник сжатого воздуха 13-3

13-3 Фундамент 13-4
13-3-1       200  Бетонныйфундаменттолщиной более мм 13-4
13-3-2      100   (  )Бетонныйфундаменттолщиной более мм включаящебень

13-4
13-4  Транспортировочныеработы 13-5

13-4-1    Подъем станка 13-6
13-5        Выставкастанкапо уровню и удалениефиксирующих болтов 13-7
13-6     Подключениек источнику сжатого воздуха 13-10
13-7      Подключениек электрической сети и заземление 13-1 1

13-7-1      Подключениек электрической сети 13-1 1
13-7-2  Заземление 13-12

13-8    Установкасистемы циркуляцииСОЖ 13-13
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ОПАСНО
•        Только аттестованныйперсоналможетвыполнятьподсоединениестанкак 

 ,   ,электрической сети производитьтранспортировочныеработы  
    .пользоваться подъемникамии кранами

•     .Не стойтепод поднятым станком

ВНИМАНИЕ
•       Только аттестованныйперсоналможетпередвигатьи заниматься 

 ,   .установкой станка следуяданному руководству
•       .На местеустановки станкавыполнитеследующиепроверки
-        Отметьтевсю выступающую из полаарматуру дляпредотвращения 

     -  .повреждениястанкаили транспортного устройстваиз заопрокидывания
-       ,    Закройтевсе углубленияв полу длямасла стружки и трубопроводовдля 

      -предотвращенияповреждениястанкаили транспортного устройстваиз за 
  .паденияили опрокидывания

-             ,Уберитевсепрепятствияс полаи из проходови вытритемаслои воду  
    .которыемогут быть на полу

•          Для работынабольшой высотеи в труднодоступных местах используйте 
   .устойчивую лестницу или подставку

•      , Если требуетсясовместнаяработанескольких человек необходимо 
  ,    назначитьответственных лиц чьим инструкциям должныследовать 
 .   :остальныерабочие В этом случае

-        Рабочиенедолжныначинатьработу безпредварительногораспределения 
   .обязанностейи проверкибезопасности

-         Передначаломкаждойоперацииони должныпредупредитьоб этом 
 .других рабочих

•      ,Используйтеисправныеподъемныеустройстваподходящегоразмера 
   .способныевыдерживатьвес станка

•          -Передвключениемпитаниявывинтитеиз станкавсефиксирующиеи рым
.болты

ПРЕДОСТЕРЕЖЕНИЕ
•        .Послеустановки передвключениемпитанияубедитесьв следующем
-     .Все болты и разъемызатянуты
-      .Воздушныешланги правильноподсоединеныи закреплены
-     ,Выполненанеобходимаясмазкасмазочнымиматериалами  

     .перечисленными в таблицев данном руководстве
-      .Со станкастертыпыль и вода
-        .Нет утечекмаслапод станком и вокруг станка
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12-1 Условия работы

12-1-1 Место установки станка

        . Устанавливайтестанок только на твердыйи ровный бетонныйпол Не 
   ,   устанавливайтестанок в местах подвергающихсявоздействиюпрямых 

 , ,     .солнечных лучей тепла резких перепадовтемпературыи пыли
 :Температуравоздуха 0°  ~ 40С °  (   )С вовремяработы

-20 °  ~ 60С °  (    С вовремяхраненияи 
)транспортировки

 :Изменениетемпературы  1,1Мах ° / .С мин
 :Относительнаявлажность   75%Не более

Вибрация   0,5GНе более
     , Указанныйдиапазонтемпературпозволяетстанку работать но 

    .не обеспечиваетнеобходимую точность обработки

12-1-2 Источник тока

        ,Не устанавливайтерядом с данным станком мощныеисточники помех  
,      . такие как электросварочныеаппаратыи электроэрозионныестанки На 
       .данный станок недолжныоказыватьвлияниядругие станки

    ,  Необходимо исключитьчрезмерноепадениенапряжения выходящееза 
  .пределызаданногоинтервала

: ~200/220Напряжение В ±5%,  50/60Гц±2%.

12-1-3 Источник сжатого воздуха

 : 0,5~0,9  .Сжатый воздух МПа
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12-2 Фундамент
    Проверьтепрочностьфундаментавашегопроизводственного 
,     (помещения согласуясь со строительнойдокументацией прочность 
    : ,   . .).фундаментазависитот типа грунта лава глинаи т д

      ,Если вашфундаментне соответствует требованиямпрочности  
  , ,   ,проведитеего усиление например при помощи свай  

  - .проконсультировавшись с инженерами строителями
•     Для выяснениянеобходимой прочностифундамента 

.    .см строительныенормы и правила
•      Поскольку данный станок достаточнокомпактени 

      ,  можетбыть переставленс местанаместо дляего 
   установкиможетиспользоватьсяосновной 
  . ,фундаментпроизводственногопомещения Однако  

      есливашфундаментимеет толщину всего лишь 
 100  ,   ,  около мм необходимо усилить его как это 

   13-3-2 «  описанов разделе Бетонныйфундамент 
  100   (  )» ( .толщиной более мм включаящебень стр 

12-5).

12-2-1 Бетонный фундамент толщиной более 200 мм
    28     Состояниебетонногофундаментачерез днейпослеукладки бетона 

   .должносоответствоватьследующим значениям
• …..20,6   (210  /Твердость МПа кгс см2)  .или более
•   …..8-    .Подвижностьбетонной смеси й уровеньили менее

  :  .Подвижностьбетоннойсмеси текучесть бетона
   ,   .Чем вышезначениеподвижности тем мягчебетон

12-2-2 Бетонный фундамент толщиной более 100 мм (включая щебень)
     .Рассыпьтещебеньи заполнитепустоты гравием

       20%  Используемый гравийдолженпо массесоставлятьоколо от 
.щебня

  .    , Утрамбуйтеполучившуюсяподушку Обратитевниманиена то что 
      150  .толщинаподушки должнабыть неменее мм

 ,       100Если необходимо наподушку положитеслой бетонатолщиной  
      1     2  .мм и выдержитеего как минимум деньлетом или дня зимой

 ,     ,  Передтем как класть следующий слой бетона очиститеповерхность 
   ,      .подготовительного слояи убедитесь что на нем непоявляетсявода

   .Намочитеповерхностьбетонаводой
    ,    Постепенноположитевторойслой бетона послечего утрамбуйтеего 

  .при помощи вибратора
    2 .Выдержитебетон как минимум недели
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Щебень
 Очищенныйбетон

:   50  – 150  , Щебень камни диаметром мм полученные 
  .дроблениемкрупных валунов

:    25   (   Гравий камни диаметромоколо мм ихвес должен 
  20%    составлятьпримерно от весаиспользуемого 

).щебня

12-3 Транспортировочные работы

ОПАСНО
•      Только аттестованныйперсоналможетвыполнятьподсоединение 

   ,  станкак электрическойсети производитьтранспортировочные 
,     .работы пользоваться подъемникамии кранами

•     .Не стойтепод поднятым станком

ВНИМАНИЕ
•   ,   .Используйтетолько тросы соответствующиеподнимаемому грузу  

    ,    .Они недолжныиметь разрывов деформацийи следовкоррозии
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12-3-1 Подъем станка

 Последовательностьдействий

1.  -    (2)     Ввинтитерым болты в два отверстияслеваи справана 
.станине

2.     (2) -    (2)Закрепитетросы надвух рым болтах и двух  
     .выступах слеваи справана станине

,     . Убедитесь что тросы не касаютсястанка В 
       противном случаев местах контактатросасо станком 
    , подложитетряпки или деревянныепрокладки чтобы 

  . предотвратитьповреждениекраски
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3.      .Запуститеподъемный кран и поднимитестанок

4.      .Осторожнопереместитестанок к месту установки

12-4 Выставка станка по уровню и удаление фиксирующих болтов

•      , Устанавливайтестанок и удаляйтефиксирующиеэлементы следуя 
  .указаниямобслуживающегоперсонала

•        .Ставьтестанок на пол безударови вибраций
•  ,    .Наденьтешлем болотныесапоги и парашют
•      , Если требуетсясовместнаяработанескольких человек необходимо 

  ,    назначитьответственных лиц чьим инструкциям должныследовать 
 .   :остальныерабочие В этом случае

-       Рабочиенедолжныначинатьработу безпредварительного 
    .распределенияобязанностейи проверкибезопасности

-         Передначаломкаждойоперацииони должныпредупредитьоб этом 
 .других рабочих

   –     Удалитефиксирующиеэлементы болты и деревяннуювставку из 
 X,  Y   Z.осей и
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 Последовательностьдействий
1.   (3)  .Установитетри регулируемыеопоры

   , Устанавливайтеопоры таким образом чтобы 
   обеспечитьдостаточноепространстводля 

.обслуживания

      Регулируемыеопорыи болты входятв стандартную 
.комплектацию

2.      .Поставьтеуровеньна рабочий стол станка

3.   (3)   Отрегулируйтетри регулировочных болтадля 
   .обеспечениягоризонтальностирабочего стола

     , Регулируйтеположениестанкадо тех пор пока 
    ,  0.06  /отклонениеуровняне станетменьше чем мм м 

   X   Y.в направленияхосей и

4.      Послеокончаниярегулировки зафиксируйтекаждую опору 
      (2- ) .при помощификсирующего болтаи двух х шайб
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5.     Y.Удалитефиксирующий болт оси

6.     X.Удалитефиксирующий болт оси
     X   Y,Не выбрасывайтефиксирующиевинты осей и  

    поскольку они понадобятсяпри будущей 
 .транспортировкестанка

      X  Для доступак фиксирующему болту оси снимите 
    .панельс левойстороны станка
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7.      Z.Удалитефиксирующую деревяннуювставку оси
   Не выбрасывайтефиксирующую деревянную 

  Z,     вставку оси поскольку онапонадобятсяпри 
  .будущей транспортировкестанка

12-5 Подключение к источнику сжатого воздуха

      .Подсоединитепневмосистему станкак источнику сжатого воздуха

 Последовательностьдействий

1.       Соединитештуцервоздушногошлангастанкас источником 
 .сжатого воздуха

2.     .Подайтесжатый воздух к станку
,   ,  Убедитесь что давлениевоздуха подаваемого к 

,    0,5 – 0,9 .станку находитсяв пределах МПа

3.      Повернитерукоятку регуляторадавленияна воздушном 
  ,    фильтретаким образом чтобыманометрпоказалзначение 

0,5 .МПа
    Вращениерукоятки по часовойстрелке 

 ,     –увеличиваетдавление а противчасовойстрелки  
.уменьшает

4.      ,Повернитерукоятку регуляторадавлениятаким образом  
    0,2 .чтобыманометрпоказалзначение МПа
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12-6 Подключение к электрической сети и заземление

12-6-1 Подключение к электрической сети
      .Только аттестованныйперсоналможетвыполнятьзаземлениестанка

     Передподключениемстанкаследуетприготовить следующее 
.оборудование

• 4-  ,     жильный кабель имеющий достаточную длину дляподключения 
  .станкак электросети

• ,     .Рубильник отключающий станок от электрической сети

 Последовательностьдействий

1.     .Откройтедверишкафасистемы управления

2.        Протянитекабельот электросетичерезвходноеотверстиев 
  .шкафсистемы управления

       Для защиты станкаот влияния других станков 
( ),    помех подсоединяйтеего к собственному 

   .независимому распределительному электрощиту

3.      .Подсоединитекабельпитанияк главному выключателю
4.      .Подсоединитепроводзаземленияк разъему заземления
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12-6-2 Заземление

      .Только аттестованныйперсоналможетвыполнятьзаземлениестанка

 Последовательностьдействий

      .Каждый станок должензаземлятьсянезависимо от других

•       Если каждый станок неможетбыть заземлен 
,    независимо один кабельследуетподключать 

   .непосредственнок разъему заземления
•      Если в качествешины заземленияиспользуется 

  ,   стальнойкаркас здания никогданеподключайте 
      к нему данный станок совместно с таким 

,   оборудованием как электросварочныеаппараты 
  ,   и индукционныепечи которыечасто создают 

.помехи
•  Характеристики заземления

: Сопротивление
ax  100  .М Ом

   Площадь поперечного сечения кабеля 
: заземления

M i n  16  мм2.
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12-7 Установка системы циркуляции СОЖ

     .Установитесистему циркуляцииСОЖ сзадистанка

 Последовательностьдействий

1.       Установитесистему циркуляцииСОЖ подшкафомсистемы 
  .управлениясзади станка

2.   (2)     (2)  Подсоединитедва шлангаСОЖ к двум штуцерамнасоса 
 .подачиСОЖ

        Один насос предназначендляподачиСОЖ к сопламна 
,   –     .шпинделе а второй для смыва стружки со станины

3.   (2)     Протянитедва кабеляпитаниянасосовчерезвходное 
    .отверстиеподшкафомсистемы управления

4.      .Подсоединитекабелипитанияк разъемамреле

5.    .ЗалейтеСОЖ в бак
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•     ,   ЗаливайтеСОЖ до тех пор пока красныйшарик 
     .указателяуровняподниметсянад среднейлинией  
      Включениенасосовпри пустом бакеприведетк 

   .выходу их из строя
•   Используйтеводорастворимую охлаждающую 

.    жидкость Применениев качествеСОЖ 
   легковоспламеняющегосямаслаприведетк 

.    пожару Если технологияобработки требует 
  ,применениялегковоспламеняющегосямасла 
 .приготовьтеогнетушитель

6.      (2) Установитеопорныеплиты под двумя фиксирующими 
     .болтами с обеих сторонбакаСОЖ

7.   (2)      Повернитедва фиксирующих болтапо часовойстрелкеи 
    .поднимитебак СОЖ надполом

8.    ,     Включитепитаниеи убедитесь что обанасосаподачиСОЖ 
   .вращаютсяв правильномнаправлении

     В противном случаенемедленноотключитеподачу 
    .  СОЖ и выключитепитаниестанка Затемпоменяйте 

  (2)   (3)   местами два из трех кабелейпитаниянасосов 
 .подачиСОЖ
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Глава 13 Эксплуатация станка

13-1  Эксплуатациястанка 14-1

13-1 Эксплуатация станка

            .Эксплуатацияданного станкапроизводитсяв соответствии с государственными и местными стандартамии правилами
           Для получениядополнительнойинформациипо эксплуатациистанкаи дополнительногооборудованияобращайтесьв 

 .сервисныйцентр
            Для консультациипо вопросамприменениясмазочных материаловобращайтесьв местноепредставительствофирмы Sod i c k .
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