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Глава первая. Краткое описание. 

Этот вертикальный 5-осевой обрабатывающий центр с ЧПУ обладает высокой точностью и 

высокой жесткостью конструкции, в которой принят анализ оптимизации методом конечных 

элементов и достигнута оптимизация конструкции; после того, как заготовка монтируется и 

зажимается одновременно, в соответствии с различными процессами, система может управлять 

станком для автоматического выбора, смены инструмента, регулировки скорости шпинделя, 

скорости подачи и траектории инструмента относительно заготовки, а также других 

вспомогательных функций; затем непрерывно и автоматически выполнять сверление, 

развертывание, растачивание, нарезание резьбы, фрезерование и т. д. на каждой поверхности 

заготовки; поскольку эта машина может централизованно и автоматически выполнять 

различные процессы и избегать ошибок в работе человека, сократить время зажима заготовки, 

измерения, настройки станка, перемещения и хранения заготовки, а затем значительно 

повысить эффективность обработки и точность обработки с лучшим экономическим эффектом.  

Этот 5-осевой станок оснащен механическим поворотным столом для одновременного 

перемещения по 4 или 5 осям; кроме того, также установлены устройство предварительной 

настройки инструмента и магазин инструментов. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 1  
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1.1 appearance 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 2 
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1.2 Предупреждающие знаки 
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1.3 Возможности обработки 

Объём обработки: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 3 

 

 

Модель  X  Y  Z  A 

FVC650        650  500  320  220 

 

  Т образный стол : 

На столе имеется 5 Т-образных пазовдля применения зажимов. 

Размер стола и размер Т образных пазов указанно ниже: 
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Рисунок 4 
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1.4 Техническая спецификация 

Описание Ед. изм FVC650 

Стол 

Размер поверхности стола MM Φ650 

Размер обработки MM Φ650 

T-slot MM 4-12×90° 

Нагрузка на стол KG горизонт: 400 / наклон: 300 

Перемещения 

ход оси X  MM 820 

ход оси Y  MM 520 

ход оси Z  MM 460 

Расстояние  от носика шпинделя до 

поверхности стола 
MM 220~680    

Линейные направлюющие 

Система линейных направляющих MM 

X:45 

Y:45 

Z:45 

Шпиндель 

Конус шпинделя  HSKA63 

Диаметр шпинделя MM 190 

Скорость шпинделя об/мин 20000 

Мощность KW 20/35 

Скорости подачи 

Скорость подачи при обработке MM/min 1~10000 

Быстрая скорость подачи по осям X/Y/Z  MM/min X\Y\Z:24/24/24 

B/C  RPM B:25   C：25 

Позиционирование  

позиционирование по осям X/Y/Z  MM X/Y/Z:0.006 

повторяемость X/Y/Z  MM X/Y/Z:0.003 

позиционирование по осям B/C  ″ 10 

повторяемость B/C  ″ 5 

Мотор 

3-осевые серво двигатели 
 X/Y：1FK7101 

Z：1FK7103 

Номинальная мощность KW X：4.3、Y：4.3、Z：5.2 

Номинальный крутящий момент N•M X：27、Y：27、Z：36 

Шариковый винт 
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диаметр/шаг ШВП MM 

X：Φ40/12 

Y：Φ40/12 

Z：Φ40/12 

Магазин инструмента 

Крнус инструмента / HSK A63 

Режим выбора инструмента  / Двунаправленный  

Количество инструмента  / 40 ячеек 

Максимальный диаметр инструмента MM 80 полный/120 рядом пустой 

Максимальная длина инструмента MM 300 

Максимальный вес инструмента KG 8 

Время смены инструмента(t-t) SEC. 1.53 

Общие  

Источник питания  3Ф380V、50/60HZ、50KVA 

Давление воздуха KG/CM2 5.5~6.5 

Вес станка T 13 

Размер станка(L x W x H) MM 4380×3090×3500 
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Глава вторая. Краткое описание структуры и соответствующие требования. 

 Эта машина состоит из подставки, выдвижного сиденья, плунжера, передней бабки, 

поворотного стола, конвейера для стружки, электрического шкафа, рабочего блока, магазина 

инструментов, резервуара для воды и т. д., как показано ниже: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 5 
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2.1 Пьедестал  

Пьедестал изготовлен из высококачественного механитового чугуна со стабильной структурой, 

и в нем установлены все подвижные части линейной оси; в нем установлены шариковый винт 

оси X и серводвигатель оси X; а шариковый винт оси X имеет осевое двустороннее устранение. 

конструкция зазора и не позволяет по желанию регулировать состояние сборки ШВП. 

Имеется 8 толстых опорных подушек, с помощью регулировочных винтов, установленных на 

фундаменте, можно отрегулировать уровень машины; в то же время в передней и задней части 

постамента есть 4 подъемные платформы, которые специально предназначены для подъема 

машины с помощью подъемных подвесок. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 6 
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2.2 Седло 

С помощью направляющих оси X выдвижное седло установлено на опоре; под сдвижным 

седлом находится гнездо гайки шарикового винта оси X; серводвигатель оси X приводит в 

движение шариковый винт и заставляет выдвижное седло перемещаться вдоль оси X; на 

скользящем седле по оси Y Там установлены шариковый винт и серводвигатель оси 

Y;Шариковый винт оси Y   также имеет двустороннюю фиксированную опорную 

конструкцию и не может регулироваться произвольно; Метод установки оси Y аналогичен 

методу крепления оси X; В этой машине используются абсолютные энкодеры с функцией 

памяти механического положения, поэтому больше нет переключателя хода. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 7                                         

2.3 Башня 

С помощью 6 ползунков оси Y плунжер установлен на подвижном гнезде, нижний 

плунжер соединен с шариковым винтом оси Y, а шариковый винт оси Y приводит в движение 

плунжер для перемещения в направлении оси Y; в передней части плунжера находится 

шариковый винт оси Z и ползунок направляющей оси Z. фиксированная поверхность, которая 

может соединяться с передней бабкой и приводной бабкой для перемещения вверх и вниз. 

 

 

 

 

Рисунок 8 
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2.4 Бабка 

Благодаря усиленной ребрами конструкции внутри передней бабки, длина контакта между 

передней бабкой и колонной умеренная, что обеспечивает стабильную поддержку шпинделя; с 

помощью квадратных направляющих головная бабка крепится на колонне; гнездо гайки 

шарикового винта оси Z собрано в задней части передней бабки; Z Вращение и реверс 

серводвигателя оси заставляют бабку двигаться вверх и вниз вдоль оси Z. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 9 

2.5 Поворотный стол 

Поворотный стол оснащен однорычажным 5-осевым поворотным столом с прямым приводом, 2 

оси которого имеют конструкцию двигателя с прямым приводом (без механической 

трансмиссии) с такими преимуществами, как нулевой износ, быстрая реакция, высокая 

скорость и т. д.; поворотная опора В поворотном столе используется специальный подшипник 

поворотного стола со сверхвысокой жесткостью и точностью вращения; оснащенный 

высокоточным энкодером точность позиционирования поворотного стола достигает очень 

высоких критериев. 

 

 

 

 

Рисунок 10 
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2.6 Электрический шкаф 

Электрический шкаф установлен на левой стороне станка, внутри которого находится 

сервопривод шпинделя, 3-осевой сервопривод, разнообразные устройства электропитания 

и компоненты электрического управления; внутри электрического шкафа много мест для 

установки 4-го осевого привода, все необходимые опции контакторы, выключатели и т. д. 

электрические компоненты зарезервированы; в правом нижнем углу электрического шкафа 

имеется выключатель общего питания, только в режиме отключения питания, его дверцу 

можно открыть; оператору запрещено произвольно открывать ;никому не разрешается 

отсоединять электрические компоненты, подсоединять провода или скапливать какие-либо 

предметы в электрическом шкафу. 

Кондиционер установлен в электрическом шкафу, который обеспечивает оптимальную 

температуру электрических компонентов и требует регулярной и периодической очистки и 

обслуживания. 
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Глава третья Подготовка перед установкой 

3.1 Требования к фундаменту 

1. Ограничение пространства: 

a. Размеры машин этой серии указаны во второй главе, но с учетом удобства эксплуатации 

места для обслуживания и электропитания должны быть больше для последующей работы; 

b. Требования к размеру фундамента для технического обслуживания указаны на схеме 12; 

2. Машина должна быть установлена на горизонтальной и устойчивой поверхности, 

избегая следующих мест установки: 

а. внешняя вибрация; 

б. подвержены избытку влаги; 

в. прямой солнечный свет; 

д. близко к источнику тепла; 

Хотя фундамент будет варироваться в зависимости от состояния почвы, мы полагаем, что 

железобетон является лучшим подходящим материалом, потому что при худшем состоянии 

почвы такой фундамент будет более устойчивым, не проседает и не деформируется; 

3. Фундамент: 

   Чтобы надолго сохранить высокую точность машины, обязательно сверьтесь с чертежом 

фундамента и хорошо подготовьтесь к фундаменту, следует обратить внимание на 

следующие моменты: 

а. фундамент бетонный 

   В зависимости от состояния почвы подготовьте такой фундамент, который сможет 

полностью выдержать вес машины и поддерживать машину в устойчивом и горизонтальном 

положении; если почва очень плохая, обязательно пригласите инженера-строителя для помощи 

в ее строительстве; 

б. машина оснащена выравнивающими болтами и опорными пластинами; если грунт устойчив, 

то выравнивающих болтов и опорных пластин достаточно для поддержки и установки машины; 

На постаменте машины имеются отверстия для фундаментных болтов. Машина должна быть 
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установлена на прочный бетон и следить за тем, чтобы каждая точка была горизонтальной; 

чертеж фундамента соответствует следующей диаграмме, над которой нужно работать; после 

того, как фундаментные болты заблокированы, допустимое значение уровня калибровки 

составляет 0,02. М-м-м. 
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Рисунок 12 
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Рисунок 13 
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Порядок возведения фундамента: 

1. Выкопать фундамент на основе максимальной внешней рамы из гравия, около 900 мм; 

2. используйте гравийный и цементный раствор для заливки гравия на внешнюю стену и днище 

рамы толщиной 200 мм; 

3. используйте бамбуковый стальной стержень в соответствии с интервалом вверх и вниз, 

спереди и сзади, слева и справа с интервалом 300 мм, чтобы построить зону глубиной около 

700 мм; диаметр стального стержня составляет около 13-19 мм; 

4. Модуль фундаментного отверстия будет изготовлен в соответствии с размером, указанным на 

приведенной выше схеме; требования к размеру должны быть правильными, а отверстие 

матрицы должно быть выше поверхности заземления; 

5. В дополнение к отверстиям для фундамента остальная часть цемента для затирки рамы 

затвердеет в одно целое и образует полный фундамент; 

6. После того, как позиционирование машины и регулировка точности завершены, залейте 

цементный раствор в фундаментные отверстия и соедините фундаментные болты и основание в 

одно целое, после чего конструкция заземления будет завершена. 

3.2 Требования к электропитанию  

питание и заземление: 

а. напряжение переменного тока: 3Ф (380±10%) В 

b. частота: 50 Гц 

c. главное реле: 50А; 

d. силовые кабели: 6 мм2 × 4C; 

e. Цвет электронного провода зависит от местного обозначения; 

f. используйте предохранитель или реле для защиты внешней клеммы провода; 

g. провод не допускается для подключения другой машины, он должен быть независимым; 

h. Заземляющий провод: 6 мм2; 

i. Линия сопротивления заземления должна быть менее 20 Ом; 

j.Путь заземляющего провода одной машины указан на схеме 14; 

k. Схема заземляющего провода машин k.multi указана на схеме 15; 

l. внешняя температура: 0 ~ 45 ℃; 

m. Внешняя влажность: ниже 90%. 
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Рисунок14 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 15 

3.3 Разгрузка оборудования 

a. Если требуется подъемная машина, требуется достаточно сильный кран, вилочный погрузчик 

и квалифицированный оператор; 

b. перед демонтажем машинных агрегатов необходимо подготовить 2 достаточно длинных 

подъемных троса для погрузочно-разгрузочных работ; 

c. из-за различий в размерах машины, после демонтаж, метод подъемной машины требует 

стропы и подвесных серег, которые работают вместе, чтобы помочь справиться; 

d. из-за нехватки места частичные аксессуары будут разобраны при загрузке, и их необходимо 

будет повторно собрать при повторной сборке; 

e. если возможно, подготовьте тряпки и древесину, чтобы предотвратить повреждение машины; 

при использовании вилочного погрузчика следует постоянно следить за положением силы 

тяжести машины: когда вилы вилочного погрузчика медленно перемещаются в положение силы 

тяжести машины и поднимают ее вверх. во избежание падения машины. 

При условии отсутствия упаковки разрешается использовать только транспортер и вилы для 

перемещения, как показано на схеме 16; категорически запрещается обращаться с ним, 

помещая стальные трубы непосредственно под основание кровати. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 22 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                        Рисунок 16 

 

Что можно и чего нельзя делать при перемещении оборудования: 

1.Зафиксируйте 4 подъемных болта на подставке; 

2. Установите 4 подъемных кольца U-образного типа на подъемные болты, которые 

помогут уменьшить силу подъемных винтов при подъеме и предотвратить ситуации 

перегрузки; 

3. Абсолютно запрещайте в местах расположения подъемных болтов рядом с постаментом 

соединять стальные тросы, а затем поднимать их из середины стальных тросов, что приведет к 

изгибу или поломке подъемных болтов, что в конечном итоге приведет к катастрофе; 

Чтобы предотвратить повреждение точности, лучше использовать специальный строп 

балочного типа, чтобы кливер и подъемная цепь находились в основном в вертикальном 

состоянии; специальный строп должен быть прочным и надежным, без дефектов сварки, 
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трещин и т. д.; контактные части со стальными канатами следует избегать угла кромки и 

острого края, чтобы не повредить стальной трос; перед использованием следует тщательно 

проверить строп, чтобы исключить скрытые опасности; если использовать стальной трос для 

входа в подъемное кольцо и непосредственного подъема, длина стального троса должна быть 

достаточно долго и при этом следить за тем, чтобы прямой угол между стальным тросом и 

поводком не превышал 15 градусов; в этот момент обратите внимание, что кливер должен 

находиться как можно выше центра тяжести машины. 

 

3.4 Меры предосторожности при монтаже   

а. освещение места установки должно быть подходящим для эксплуатации, интенсивность 

освещения должна соответствовать соответствующему стандарту; положение источника 

света не должно влиять на линию обзора оператора или создавать дискомфорт для 

оператора; 

б. в зоне обслуживания не должно быть никаких препятствий, мешающих открытию двери 

электрического шкафа или других крышек; 

в. отсутствие препятствий в рабочей зоне стола; 

д. зарезервируйте место для охладителя шпиндельного масла и тележки для стружки; 

е. место установки не должно иметь аномальной вибрации, особенно рядом с 

установленным пучочным прессом; если оператор чувствует вибрацию, допускается 

интенсивность вибрации ниже 0,5G; 

ф. место установки должно быть ровным, если грунт неровный, будет сложнее 

регулировать уровень машины и монтировать бак охлаждающего масла; 

 ж. режущая стружка, охлаждающая жидкость, масляный туман и пыль от других машин 

не должны попадать на место установки.



 

 

 

24 

Глава четвертая. Подготовка к вводу в эксплуатацию 

4.1 Очистка 

а. перед поставкой все скользящие поверхности и блестящие металлические поверхности 

должны быть покрыты тонким слоем антикоррозионного масла; если машина не полностью 

очищена и смазана, в противном случае не перемещайте скользящие компоненты, потому что 

во время транспортировки грязь и крупа легко прикрепляется к ним; если необходимо удалить 

антикоррозионное покрытие, используйте чистую тряпку, чтобы окунуть подходящее моющее 

средство и почистить машину, после этого нанесите слой смазочного масла на каждый 

скользящий компонент и опорные поверхности; 

б. При чистке будьте осторожны и не допускайте попадания растворителя для удаления 

антикоррозийного масла внутрь скребковой пластины; 

в. с использованной тряпкой следует бережно обращаться или выбрасывать ее в 

предназначенную для этого мусорную корзину или контейнер; 

д. используйте тряпку, чтобы окунуть немного керосина, чтобы потереть яркую часть, внешний 

вид тряпки будет в порядке; 

е. Антикоррозийное масло должно быть полностью удалено, в противном случае при 

включении питания, вероятно, сработает сигнализация сервопривода.  

4.2 Снятие транспортировочной защиты  

а. снимите устройство защиты при транспортировке; 

b. повторно соберите демонтированную деталь для удобства транспортировки (например, бак с 

охлаждающей жидкостью и т. д.); 

c. используйте ручной генератор импульсов, чтобы переместить бабку и снять неподвижную 

пластину между бабкой и столом; 

d. снимите кронштейны, фиксирующие оси xyz; 

e. еще раз проверьте устройства защиты при транспортировке, которые не сняты. 
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4.3 Регулировка начального уровня  

a. После того, как фундамент затвердеет, переместите машину на него, совместите винты 

регулировки уровня с центром отверстия для винта фундамента, см. рисунок 12; 

b. поместите 2 пузырька уровня с точностью 0,02 мм/м в центр стола и по сторонам X и Y 

соответственно, используйте домкрат для небольшой регулировки и доведите допуск уровня 

машины в пределах 0,08 мм/м; 

c. дно машины находится на расстоянии 50-80 мм от земли, тогда можно правильно установить 

другие аксессуары, такие как резервуар для воды; 

d. Этапы крепления фундаментного винта: 

1) прикрепите шар типа C к фундаментным винтам; 

2) вставьте фундаментные винты в свои отверстия; 

3) поднимите фундаментные винты, чтобы пройти через одну большую и одну маленькую 

регулировочные площадки уровня, снова через внутреннюю часть винтов планки уровня, а 

затем зафиксируйте гайкой, см. рисунок 17; 

4) залейте бетоном внутреннюю часть отверстия под фундаментный болт; 

5) после того, как бетон высохнет, его интенсивность лучше превышает 49-70 кг/см (от 700 до 

1000 фунтов на квадратный дюйм), обычно это 7-10 дней. 

  

4.4 Окончательная регулировка уровня 

Перед доставкой станок уже хорошо отрегулирован, но в разных местах есть некоторые 

различия. Чтобы не повлиять на точность обработки, необходимо снова отрегулировать уровень, 

чтобы гарантировать, что станок установлен на горизонтальном и устойчивом основании; 

Перед окончательной регулировкой уровня сначала убедитесь, что бетон высох и имеет 

достаточную прочность; 

Процесс работы, как показано ниже: 

Динамическая регулировка уровня 

1) поместите 2 пузырька уровня с точностью 0,02 мм/м в центр и на лицевую сторону 

стола. 

Направления X и Y соответственно, а затем ослабьте винты уровня на колонне с обеих 

сторон. Соответствующая требуемая точность регулировки указана в отчете о проверке 

точности; 

2) переместите скользящее сиденье в положение X спереди, посередине и сзади; при 

одинаковом запирающем моменте отрегулируйте регулировочные винты уровня основания 

кровати; что касается требований к точности динамического уровня, как правило, общий 
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допуск в направлении X не превышает 0,02 мм/ м, Y 0,02 мм/м; 

3) переместите стол в центр перемещения по оси X, используйте тот же крутящий момент 

для регулировки основания станины, чтобы зафиксировать винты регулировки уровня на 

колонне с обеих сторон и тем временем убедиться, что динамическая точность находится в 

пределах общедоступного допуска; 

4) при регулировке перпендикулярности направлений XZ, YZ и перпендикулярности 

шпинделя к столу в соответствии с направлением допуска слегка отрегулируйте 

регулировочные винты уровня на колонне с обеих сторон и добейтесь полной геометрической 

точности в наилучшей ситуации; 

5) другие геометрические регулировки относятся к отчету об испытаниях геометрической 

точности. 

4.5 Проверка безопасности 

а. проверить узел смазочного масла 

убедитесь, что уровень масла в масляном баке следующего агрегата находится выше центра 

маслоуказателя: 

1 блок охлаждения шпинделя; 

2 блок автоматической смазки направляющих; 

b. проверка смазочно-охлаждающей жидкости 

при использовании смазочно-охлаждающей жидкости проверьте ее объем; выравниватель 

жидкости находится слева от резервуара для воды; учитывая скорость восстановления 

смазочно-охлаждающей жидкости, добавьте ее в верхнюю часть выравнивателя жидкости; 

c. Количество масла в автоматическом смазочном устройстве для направляющих будет 

уменьшаться с каждым днем, это связано с тем, что после цикла использования некоторое 

количество масла попадет в бак для отработанного масла или резервуар для 

смазочно-охлаждающей жидкости, обязательно добавляйте регулярно; однако, если смазочного 

масла или смазочно-охлаждающей жидкости расходуется больше во время работы обязательно 

проверьте все трубопроводы и проверьте, нет ли утечек или других ненормальных ситуаций; 

примечание: в целях безопасности не используйте смазочно-охлаждающую жидкость с низкой 

температурой воспламенения; 

d. проверка соединения трубопровода 

1 проверьте, заблокированы ли винты; 

2 проверьте, заблокирован ли шарнир серводвигателя; 

3 проверьте герметичность смазочного трубопровода; 

4 проверьте герметичность трубопровода охлаждения; 

е. проверка вокруг станка 

1 проверьте, нет ли помех вокруг машины; 

2 каждая крышка или крышки должны быть заблокированы; 

3 проверьте, заблокирован ли каждый болт; 

f. проверьте блок охлаждения масла 

Проверьте, находится ли уровень масла в масляном баке маслоохладителя 

шпинделя/поворотного стола выше центра масляного указателя, и обеспечьте достаточную 

подачу масла для охлаждения. 
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Проводить чистку дренажей от стружки по мере необходимости. 

4.6 Инструкция по прогреву оборудования 

Поскольку прогрев может сделать станок стабильным и обеспечить нормальную работу каждой 

детали смазки, а затем гарантировать последовательное качество обработки; стандартный 

способ прогрева заключается в том, чтобы заставить станок двигаться с полным перемещением 

по осям X, Y, Z вместе с вращением шпинделя; в начале движения медленно, затем постепенно 

ускоряйтесь. 

Головка бабки имеет охлаждающее устройство: 

 

Режим действий 

рабочее состояние время прогрева 
проверьте 

элементы 

Частота 

вращения 

шпинделя 

(об/мин) 

быстраямпод

ача по 3 

осям 

(мм/мин) 

максимальная 

скорость 

вращения 

шпинделя 

x75% 

скорость 

вращения 

шпинделя 

1.скорость 

прогрева: 

максимальна

я скорость 

вращения по 

3 осям x 75% 

2. время 

прогрева: 

макс. 

Скорость 

перемещения 

составляет 

2/3 

При минимальных 

простоях 

Продолжительность 

30 мин. 

1.температура 

2.вибрация 

3.шум 

При отключение в 

течение 48 часов 

Продолжительность 

60 мин. 

1.температура 

2.вибрация 

3.шум 

При отключение в 

течение 1 недели 

Продолжительность 

120 мин. 

1.температура 

2.вибрация 

3.шум 

 

Если в шпинделе находится инструмент, а заготовку и приспособление на столе нелегко 

снять, ход перемещения следует отрегулировать соответствующим образом, чтобы 

избежать столкновений. 

Обязательное условие использования машины в холодной зоне: 

1. Круглосуточная постоянная температура в цехе и контроль температуры в помещении на 

предприятии не могут быть ниже 5 0С; 

2. станок имеет собственный контур жидкого масла, необходимо добавить антифриз и 

принять меры предосторожности против выхода из строя кондиционера в мастерской 

(например, смазочно-охлаждающая жидкость, масло для гидравлического цикла, масло 

для охлаждения шпинделя, гидравлическое масло для цилиндров и т. д.); 

3. В электрическом шкафу должен быть установлен теплообменник охлаждения (функция 

охлаждения и нагрева); 
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4. Перед использованием обязателен прогрев (устанавливается программным обеспечением 

машины); 

5. Поскольку коэффициент вязкости гидравлического масла составляет 10-320 сст, точка 

текучести -90～ -300, поэтому гидравлическое масло не замерзнет в цехе с постоянной 

температурой. 

 

 

 Глава пятая. Введение в конфигурацию стандартных функций. 

5.1  Шпиндель 

 

1.Общие технические параметры 

 

2. меры предосторожности при использовании: 

Высокоскоростной шпиндель должен быть оснащен масляным охладителем для его 

охлаждения; 

В процессе хранения и транспортировки состояние смазки в подшипнике будет меняться; 

поэтому перед использованием медленно вращайте, начните с самой низкой скорости, через 10 

минут увеличьте класс до 1000 об/мин, каждый уровень длится 10 минут; если не прогревать и 

не направлять Высокая скорость вращения приведет к ненормальному звуку, шуму, нагреву и т. 

д. и повлияет на срок службы подшипника; 

При зажиме инструмента обязательно очистите цангу, гайку и внутреннее конусное отверстие, 

 

Конус шпинделя HSK A63 

Скорость вращения шпинделя  20000 об/мин 

Мощность шпинделя ≥18 кВт 

Точность отклонения конуса шпинделя 1 мкм 

Точность отклонения шпинделя на 

длинне(300 мм) 
8 мкм 
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чтобы не повлиять на точность; не допускайте вращения при отсутствии инструмента. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 19 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Рисунок 17
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 5.2 Поворотный стол 
Поворотный стол представляет собой 5-осевой поворотный стол с одним рычагом, обе оси 

вращения которого представляют собой принятую конструкцию червячной передачи с 

червячным колесом с преимуществами более высокой точности и простоты в обслуживании; 

для поддержки вращения поворотного стола используется специальный подшипник 

поворотного стола со сверхвысокой жесткостью и вращением. точность; благодаря 

высокоточному энкодеру, обеспечивающему точность позиционирования поворотного стола. 

Технологические параметры поворотного стола: 
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Рисунок 18 
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5.3 Пневматическая система и контур охлаждения  

Движение тяги шпинделя вниз, продувка воздухом, масло и воздушная смазка блока 

трансмиссии, а также тормоз поворотного стола с ЧПУ - все это осуществляется 

пневматическим управлением и передачей. 

Установка для очистки источника воздуха см. диаграмму 19. 

Рабочее давление пневматической системы: 0,65Мпа, давление сжатого воздуха в цехе должно 

быть не ниже 0,7МПа. 

Способ регулировки давления следующий: вытяните вращающуюся ручку давления на клапане 

сброса давления блока обработки источника воздуха и медленно вращайте, чтобы стрелка 

манометра не опускалась до требуемого значения, затем нажмите вращающуюся ручку вниз; 

давление воздуха должно быть отрегулировано правильно, ниже 0,5 МПа операционная 

система не может продолжать работать. работайте нормально, и на панели управления появится 

предупреждающий сигнал; если давление воздуха выше, произойдет удар и соответствующие 

компоненты могут быть повреждены преждевременно; индекс давления в машине элемента 

управления пневматической системой и элемента действия сопротивление давлению обоих 

составляет 1,0 МПа. 

Устройство для удаления масляного тумана установка для очистки источника воздуха от масла: 

часто проверяйте положение уровня масла и при необходимости добавляйте масло, способ 

добавления масла и регулирования объема масла следующий: при отключении источника 

воздуха рукой нажмите вперед или горизонтально на выходное отверстие нижней части 

программы просеивания и выпустите остаточный воздух, отвинтите пробку на отверстии для 

заливки масла, расположенном в середине верхней части устройства для удаления масляного 

тумана, и долейте масло из отверстия; рядом с ним есть еще один выход для воздуха, если 

заливать масло нелегко, откройте его; уровень масла будет находиться между самым низким и 

самым высоким, отмеченным на индикаторе уровня масла. металлический корпус, после 

добавления масла затяните каждую пробку; на внутренней стороне верхней части программы 

просеивания имеется клапан управления маслом, с помощью вращающейся регулировки 

регулирующий объем смазочного масла, поступающего в последующие пневматические 

компоненты. 

После того, как каждый реверсивный клапан перестанет функционировать или будет 

поврежден, своевременно заменяйте их; здесь уделяйте больше внимания правильному выбору 

спецификации клапана; после монтажа гарантируйте одинаковую электропроводку, обратная 

связь машины такова, что после подачи воздуха и включения питания действие магазина 

инструментов совпадает с инструкцией; при замене каждого реверсивного клапана на выходе 2 

воздушных положение соединения труб может измениться в описанной выше ситуации, 

поэтому положение соединения труб должно быть правильным, и обязательно соединяйте их 

по пневматическому принципу. 
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Рисунок 19 
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气压回路图 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 20 
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加工冷却图： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 21 
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5.4 Требования к смазке 

1.Общепринятые требования 

Как линейные направляющие, так и шариковые винты нуждаются в надлежащей смазке; перед 

началом каждого рабочего дня следует смазывать трущиеся поверхности стола и 

телескопической крышки седла, чтобы уменьшить трение; 

2.направляющие и шариковые винты смазываются с помощью централизованной системы 

смазки; этот элемент является дополнительным; при его оснащении сепаратор масла и воды 

должен быть установлен на охлаждающем баке. 

5.5 Магазин инструмента 

1. введение в магазин инструментов 

Инструментальный магазин установлен на левой стороне стойки, а инструментальный диск - 

на поворотном рычаге соединительной тяги; при нажатии на шток поршня цилиндра 

инструментальный диск может быстро поворачиваться влево назад (исходное положение) и 

вперед назад (положение смены инструмента); когда инструментальный магазин быстро 

поворачивается внутрь, буфер поглотит его кинетическую энергию; 

когда инструментальный магазин находится в положении замены инструмента, центр рукоятки 

инструмента будет совпадать с центром шпинделя, тогда возможна прямая замена инструмента; 

регулируя односторонний дроссельный клапан цилиндра инструментального магазина, можно 

регулировать скорость его поворота, а затем регулировать время замены инструмента. 

Пользователь не регулирует дроссельную заслонку без разрешения, поскольку она была 

тщательно отрегулирована перед поставкой; если регулировка магазина инструментов без 

разрешения сократит время замены инструмента, это приведет к дополнительной вибрации и 

повреждению станка. 

Инструкции по эксплуатации инструментов, оснащенных магазином для инструментов, 

приведены ниже: 

Во-первых, инструмент должен соответствовать требованиям, включая правильный выбор тяги 

и рукоятки инструмента с лучшим сцеплением; зажим режущих инструментов и лезвий должен 

быть правильным и надежным; 

Затем переместите инструментальный диск в следующий или несколько карманов для 

инструментов, руководствуясь вышеуказанными требованиями, вставляйте следующий 

инструмент до тех пор, пока инструментальный магазин не будет полностью укомплектован 
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инструментами; 

Примечание: запрещается использовать сверхтяжелый инструмент, если все еще не ясно, 

пожалуйста, обратитесь к руководству по использованию магазина инструментов; 

Перед составлением новой программы или использованием новой и старой программ 

обязательно запишите или проверьте номер инструмента для каждого инструмента, программа 

должна соответствовать состоянию магазина инструментов, чтобы не противоречить самой 

себе и не нарушать порядок обработки. 

2. параметры магазина инструментов: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Рисунок 22 
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Тип магазина 

инструментов 

цепной 

 

1 Режим 

автоматической 

смены инструмента 

загрузка инструмента с кулачковой 

коробкой рычажного типа/вращающийся 

инструмент с инструментальным диском 

2 Выбор 

инструмента 

двунаправленный положительный и 

обратный тип 

3 Емкость магазина 

инструмента 
40 шт 

4 Максимальный 

диаметр 

инструмента 

80  мм полный/120 мм рядом пустой 

5 Максимальная 

длина инструмента 
300 мм 

6 Максимальный вес 

инструмента 
8 кг 

7 Конус HSK A63 



 

 39 

5.6. Контур масленого охлаждения шпинделя и поворотного стола: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Рисунок 23

B油
冷
进

 3
/8
PS

-L
30
00

9

B油
冷
出
  

3/
8P
S-
L3

00
0

4
4

4

2
7

7

主
轴
油
冷

进
 3

/8
PS
-L

10
00

B油
冷
出
  

3/
8P
S-
L3

00
0

主
轴
油
冷

出
 3

/8
PS
-L

10
00

3

8

3

7

B油
冷
进
  

3/
8P
S-
L3

00
0

C油
冷
出

 1
/4
PS

-L
60
00

3
9

6

C油
冷
进

 1
/4
PS

-L
60
00

5

品
号

规
格

1 1

2 2

3 3

4 4

5 5

6 6

7 7

8 8

9 9

10 10

11 11

12 12

A
A

B
B

C
C

D
D

E
E

F
F

G
G

H
H

M

1
油
冷
机

RC
O-
45
PT

1

2
补
芯

1P
T-
3/
4P
T

2

3
12
13
00
05
05
03
03

软
管
连
接
头
/直

型
公
牙

3/
4P
Tx
3/
4P
T

6

4
12
13
09
00
05
03
01

软
管
连
接
头
/T
型
内
牙

3/
4"
PT

6

5
11
13
01
02
02
03
01

软
管
连
接
头
/直

型
公
牙

1/
4P
Tx
1/
4P
S（

加
长
）

2

6
补
芯

3/
4P
T-
1/
4P
T

2

7
12
13
13
00
00
61
01

补
芯

3/
4P
T-
3/
8P
T

6

8
软
管
连
接
头
/直

型
公
牙

3/
8P
Tx
3/
8P
S

2

9
12
13
05
03
03
03
01

软
管
连
接
头
/弯

型
公
牙

3/
8P
Tx
3/
8P
S

4

序
号

品
号

品
名

规
格
及
型
材

数
量

备
注

FV
C4
00

油
冷
回
路

1:
6

20
22
/0
5/
26

洪
顺
元



 

 

 

Глава шестая Введение в дополнительные функции 

6.1  Устройство предварительной настройки инструмента 

1.инструкция по эксплуатации 

Вообще говоря, устройство предварительной настройки инструмента применяется для 

предварительной настройки положения инструмента, обнаружения износа инструмента, измерения 

длины инструмента и коррекции механической термической деформации и т.д. и помогает станку 

достичь более высокой эффективности и точности обработки. 

2.структура предустановки инструмента 

 

Рисунок 24 

3.инструкция по спецификации 

предустановка инструмента будет варьироваться в соответствии с требованиями заказчика, 

обычно для выбора обратитесь к приведенным ниже параметрам: 

контрольный диаметр Φ20/Φ40/Φ60 

Повторяемость 0.001mm/0.003/0.006 

Кроме того, при попадании охлаждающей жидкости под высоким давлением и брызг воды, 

которые будут непосредственно и сильно воздействовать на контактную поверхность или защитную 

крышку, пожалуйста, дополнительно установите защитную крышку. 



 

 

 

4.электрическая принципиальная схема 

LED

NC

I/F

红 (RED)

棕 (BROWN)

橙 (ORANGE)

灰 (GRAY)

绿 (GREEN)

蓝 (BLUE)

DC24V

NO 反相输出)

继电器输出型
AC/DC

0V

超出行程时报警

电源电压：DC24V

消耗电流：10MA

输出规格：DC60V 100MA(电阻负荷)/AC60V 100MA(峰值)/500MW(MAX)  

5.меры предосторожности при использовании средства предварительной настройки 

инструмента 

1) Устройство предварительной настройки инструмента должно быть установлено 

непосредственно на столе, где должны быть гарантированы шпиндель, прямой угол и 

параллельность; при установке обязательно очистите и закрепите его винтами; 

2) Что касается датчика со светодиодом, то при подключении его обратите внимание на 

полярность (+)(-) и рекомендуемую нагрузку на резистор 10 мА; 

3) убедитесь в правильности подключения этих кабелей. (примечание: иногда цвета кабелей 

могут отличаться, поэтому после завершения установки средства предварительной 

настройки проверьте его сигнал еще раз.); 

4) не тяните сильно за провода при подключении, при этом радиус изгиба провода должен 

составлять R7; 

5) на участке, где скапливается режущая стружка или происходит серьезное разбрызгивание 

охлаждающей жидкости, крайне необходимо спроектировать и установить какой-либо 

защитный кожух для устройства предварительной настройки инструмента; 

6) если жирные и посторонние вещества на контактирующей поверхности невозможно 

удалить с помощью воздуховода, обязательно почаще счищайте их вручную.  

 

 

 



 

 

 

7 Клавиши панели оператора 

Ниже будут показаны и объяснены элементы клавиатуры управления и представление в этой документации. 

Обозначенные * клавиши соответствуют представлению в американской раскладке. 

 



 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

1.2 Станочный пульт (MSTT) 

 



 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 
 



 

 

 

 



 

 

 
 



 

 

  



 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

1.3 Функциональные клавиши, назначенные заводом изготовителя 

 

                                         MPG 

                                         При нажатии клавиши MPG: 

• Активация переносного пульта управления. 

 

 

СOOLANT.A 

При нажатии клавиши СOOLANT.A: 

• Включение подачи охлаждающей жидкости. 

 

 

                                       CHIP PLUSH 

                                       При нажатии клавиши CHIP PLUSH: 

• Включение обмыва рабочей зоны. 

 

 

      WORK LAMP 

                                        При нажатии клавиши WORK LAMP: 

• Включение освещения рабочей зоны. 

 

 

                                        LUBRICATOR 

                                        При нажатии клавиши LUBRICATOR: 

• Ручное включение подачи смазки направляющих. 

 

 



 

 

 

 

 

AIR BLOW 

При нажатии клавиши AIR BLOW: 

• Включение обдува шпинделя. 

 

 

 

CHIP CVY.CW 

При нажатии клавиши CHIP CVY.CW: 

• Включение транспортера стружки вперёд.  

 

 

CHIP CVY.CСW 

При нажатии клавиши CHIP CVY.CСW: 

• Включение транспортера стружки назад.  

 

                  

AUTO P.OFF 

При нажатии клавиши AUTO P.OFF: 

• Автоматическое выключение питания(опция). 

 

                                         MAG CW 

При нажатии клавиши MAG CW: 

• Включение вращения магазина инструментов вперёд.  

 

MAG CCW 

При нажатии клавиши MAG CCW: 

• Включение вращения магазина инструментов назад.  

 

 

SPINDEL CW 

При нажатии клавиши MAG CW: 

• Включение вращения шпинделя вперёд.  

 

SPINDEL CСW 

При нажатии клавиши MAG CСW: 

• Включение вращения шпинделя назад.  

 

                      

SPINDEL STOP 

При нажатии клавиши SPINDEL STOP: 

• Ручной останов шпинделя.  

 

 



 

 

 

 

TCS 

При нажатии клавиши TSC: 

• Включение подачи охлаждающей жидкости через шпиндель.  

 

F1 

При нажатии клавиши F1: 

• Переключение подачи охлаждающей жидкости с обмыва рабочей зоны 

на ручной пистолет.  

 

MAG СW 

При нажатии клавиши MAG СW: 

• Вращение автоматического сменщика инструментов в сервисном режиме .  

 

DR.OPEN 

При нажатии клавиши DR.OPEN: 

• Открытие дверей рабочей зоны.  

 

 


