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Данный документ создан компанией-изготовителем станка исключительно  

для своих клиентов и содержит конфиденциальную информацию.  

Поэтому запрещается полное или частичное репродуцирование или  
распространение его содержания в любой форме без письменного 

разрешения производителя.  

Введение 
Настоящий документ совместно с инструкцией по работе с интерфейсом и возможными приложениями со-
держит информацию по правильному использованию станка. Приведенные здесь процедуры должны вы-
полняться только квалифицированным техническим персоналом, прошедшим специальную подготовку по 
работе на данном станке.  

Во избежание ошибочных действий, которые могли бы быть опасными для людей, очень важно внима-
тельно прочитать и понять всю документацию, входящую в комплект поставки данного станка. Компа-
ния-изготовитель станка не может быть признана ответственной и юридически преследуемой за ущерб, на-
несенный в результате ошибочного использования информации, содержащейся в настоящей документации. 

Описание и конфигурация некоторых устройств, описанных или проиллюстрированных в настоящем Руко-
водстве, может несколько отличаться от конфигурации приобретенного станка, что не препятствует понима-
нию текста. Некоторые устройства, указанные и описанные в настоящем документе, могут отсутствовать в 
поставленном станке.  

Настоящий документ соответствует указаниями Директивы по станкам 2006/42/CE. 

Условные обозначения 
Особенно важные части текста, которые следует читать более внимательно, выделены жирным шрифтом, 
и им предшествуют специальные нижеуказанные и описанные значки: 

 ОПАСНО! 
Текст, выделенный таким символом, указывает на грозящую опасность, поэтому его необходимо внима-
тельно проанализировать во избежание тяжелых травм.  

ВНИМАНИЕ! 
Этим символом выделяются части текста, в которых приведены процедуры и режимы работы, к кото-
рым необходимо относиться с особым вниманием во избежание материального ущерба. 

  ИНФОРМАЦИЯ 

Таким символом выделяются абзацы текста особой важности, с которыми следует ознакомиться более 
внимательно.  

Прилагаемая документация 

Документы, поставленные в комплекте со станком, должно тщательно храниться в течение в соответст-
вующем легкодоступном месте, хорошо известном персоналу, уполномоченному на обслуживание данного 
станка, и в случае его передачи третьим лицам, оно должно прилагаться к нему в качестве сопроводительной 
документации.  
Некоторые устройства, указанные и описанные в настоящем Руководстве, могут отсутствовать в полученном 
станке.  
Ниже перечислены основные документы, входящие в комплект поставки станка: 

● Руководство по эксплуатации станка - содержит информацию относительно использования станка. В 
зависимости от сложности излагаемого материала это Руководство может представлять собой несколько 
отдельных брошюр. 

● Руководство по использованию программного обеспечения на уровне интерфейса. Содержит ин-
формацию по операциям и процедурам, необходимым для работы со станком на уровне интерфейса 



пользователя. В зависимости от сложности излагаемого материала это Руководство может представлять 
собой несколько отдельных брошюр. 

● Каталог запасных частей – Данный каталог используются для определения необходимых запасных час-
тей и оформления заказов на них. Он не обязательно может быть переведен на язык страны назначения 
станка.  

● Электрические схемы; описывают электрическую систему станка и предназначены исключительно для 
технического персонала, специально подготовленного компанией-изготовителем станка и уполномоченно-
го для устранения возможных возникающих неисправностей. Они не обязательно могут быть переведены 
на язык страны назначения станка. 

● Сертификат соответствия ЕС; - данный документ удостоверяет соответствие станка директивам безопас-
ности ЕЭС. Он выдается только для станков, продаваемых в страны Европейского рынка и в страны, в ко-
торых действует Директива по станкам 2006/42/CE.  

● Цифровой интерактивный носитель  - содержит основные документы, входящие в комплекте поставки 
станка. 

 ИНФОРМАЦИЯ 
Некоторые документы могут составлять единое целое с Руководством по программному интерфейсу стан-
ка или могут быть записаны на цифровом носителе. 

Декларация соответствия "СЕ"  

Далее следует содержание Декларации соответствия Европейским нормам безопасности "СЕ". 

● Наименование компании-изготовителя станка и ее адрес. 

● Наименование, модель и заводской номер станка. 

● Заявление о соответствии станка Директиве по станкам 2006/42/CE, Директиве по электромагнитной со-
вместимости 2004/108/CE, Директиве по электрическим материалам низкого напряжения. 

● Указание исполнителя, ответственного за выпуск руководство по эксплуатации и техническому обслужи-
ванию и его реквизиты. 

● Место и дата выпуска Декларации. 

● Компания уполномоченного представителя  

● Имя и фамилия лица, уполномоченного на утверждение данной Декларации. 

● Должность лица, уполномоченного на утверждение данной Декларации. 

 



Общая информация 

1. Указания мер безопасности  
В данной главе содержится основная информация, которая относится к обеспечению безопасности операто-
ра станка. 

1.1 Основные указания мер безопасности  
● Данный станок предназначен для работы только с одним квалифицированным оператором. Во избе-

жание несчастных случаев категорически запрещается присутствие у одного станка двух или большего 
количества операторов. 

● В том случае, когда в соответствии с нормами, действующими в стране использования станка, является 
необходимым участие второго оператора в загрузке обрабатываемых панелей, тогда следует выделить 
второго оператора с подготовкой, соответствующей его ограниченному использованию только на этапе за-
грузки-разгрузки обрабатываемых элементов. 

● Прежде чем начинать операцию любого типа, внимательно проверьте и убедитесь в том, что рядом со 
станком нет посторонних лиц. 

● Категорически запрещается залезать на какую-либо часть станка. 

● Данный станок работает в условиях достаточной безопасности только в том случае, если: 

- соблюдаются основные правила техники безопасности, относящиеся к гигиене и безопасности труда; 

- соблюдаются указания по эксплуатации, содержащиеся в соответствующих руководствах по эксплуата-
ции, непосредственно приложенных к данному станку; 

- станок используется только квалифицированным персоналом в соответствии с рекомендациями и указа-
ниями, содержащимися в настоящем Руководстве. Компания-изготовитель станка не может быть при-
знана ответственной за возможные ущербы, нанесенные людям или оборудованию в результате 
действий неопытных и неквалифицированных операторов, а также вследствие ошибочного исполь-
зования информации, содержащейся в настоящей документации. 

- оператор станка отдает себе отчет в существующих остаточных рисках, связанных с работой станка (см. 
далее) 

● Самовольное вмешательство в ограждения безопасности или в защитный кожух для выполнения работ, 
не предусмотренных для выполнения на данном станке, влечет за собой серьезные последствия для опе-
ратора. Компания-изготовитель станка не может нести никакой ответственности за возможные ущербы, 
нанесенные людям или оборудованию, обусловленные использованием станка непредусмотренным 
или преднамеренно неверным образом. 

● Работающий на станке оператор, прежде чем начать какую-либо обработку, должен "собраться" и быть 
очень внимательным во время выполнение операции.  

● Освещение в месте установки станка должно соответствовать действующим местным нормативам страны 
установки станка, оно должно обеспечивать хорошую видимость к каждой точке станка, без создания 
опасных отражений, а также хорошую различимость органов  управления на панели управления станка, а 
также видимость кнопок аварийной остановки станка (см. раздел С4.5 настоящего Руководства).  

Указания мер безопасности при установке станка  
● Данный станок не подлежит установке в помещения, перечисленные в Директиве ATEX 94/9/CE. 

● Данный станок предназначен для работы только в промышленных условиях, в закрытых помещениях с 
достаточным освещением. 

● Пол помещения должен быть ровным, бетонным, и должен выдерживать нагрузку с давлением 300 кг/см2.  



● Прежде чем начинать операции по установке станка, проверьте и убедитесь в том, что никакие части стан-
ка не имеют следов повреждений, обусловленных ударами, рывками или трением. Повреждение оплетки 
электрических кабелей или самих кабелей порождает опасность при работе станка.  

Меры безопасности при работе с инструментом 
Прежде чем приступать к проведению операций смены режущего инструмента, установите главный выклю-
чатель станка в положение "O" - "OFF" ("Выкл."), заприте его на навесной замок, а отсечной вентиль пневма-
тической системы заприте на навесной замок в закрытом положении. 

При выборе предназначенных для установки в станок режущих инструментов рекомендуется придерживать-
ся следующих далее правил: 

● Никогда не работайте с деформированным инструментом или с инструментом, имеющим выбоины. 

● Прежде чем приступать к работе, проверьте и убедитесь в том, что режущий инструмент идеально сба-
лансирован, идеально заточен и пригоден для предстоящей работе. 

● Никогда не используйте режущие инструменты за пределами скорости вращения, обозначенной на самом 
инструменте или указанной его компанией-изготовителем. При скоростях вращения, превышающих преду-
смотренную производителем, некоторые инструменты могут разрушаться с вылетом их частей из станка. 

● Прежде чем устанавливать каждый режущий инструмент в свое посадочное место, проверьте и убедитесь 
в том, что направляющая поверхность и крепление являются идеально чистыми и не имеют вмятин.  

● Винты, болты крепления, гайки и втулки каждого инструмента затягивайте с предписанным моментом 
вращения.  

● Прежде чем приступать к работе, проверьте и убедитесь в том, что направление вращения каждого инст-
румента соответствует тому направлению вращения, которое указано на шпинделе, в который он устанав-
ливается.  

● Не превышайте режимы, которые указаны в настоящем Руководстве, или сообщенные компанией-
изготовителем каким-либо иным образом.  

Подготовка к работе  
● Всегда надевайте средства индивидуальной защиты одобренного типа (защитные очки с боковыми встав-

ками, защитный шлем защитные перчатки). 

● При работе с пыльным материалом рекомендуется - на усмотрение оператора - надевать защитную дыха-
тельную маску с соответствующим уровнем защиты. 

● Не пытайтесь вносить изменения в программы управления систем безопасности. Компания-изготовитель 
станка не несет ответственность за ущерб, нанесенный людям или оборудованию в результате внесения 
таких изменений безе согласия.  

● При доступе в зону станка, огражденную защитной сеткой, извлеките находящийся в двери ограждения 
ключ блокировки концевого выключателя во избежание непреднамеренного включения станка в работу. 

● По окончании подготовки станка к работе не оставляйте на нем рабочий инвентарь.  

● Прежде чем начинать работу на данном станке, проверьте и убедитесь в том, что внутри опасной зоны 
станка никого нет.  

● Проверьте и убедитесь в том, что ничто не сможет являться препятствием для равномерного перемеще-
ния станка вдоль взаимно перпендикулярных осей, а также в том, что и картер станка, и его дверки, и за-
щитная кабина находятся на своих местах и надежно закреплены.  

● Прежде чем начинать работу на станке, проверьте и убедитесь в том, что выполненное вами инструмен-
тальное оснащение станка не подверглось изменению другими лицами. 

● Избегайте работы на станке, находясь под влиянием лекарственных препаратов или напитков, которые 
могли бы уменьшить быстроту ваших действий или скорость рефлексов. 

● Рабочую зону вокруг станка всегда содержите в чистоте.  

● В случае внезапного отключения электропитания во время работы станка электрошпиндель еще может 
продолжать вращение. Подождите несколько минут, прежде чем приближаться к установленным в элек-
трических шпинделях режущим инструментам; убедитесь предварительно в том, что режущий инструмент 
полностью неподвижен.  



● Станок должен быть подсоединен к централизованной системе аспирации предприятия посредством ас-
пирационных коллекторов соответствующего диаметра, указанного в разд. С.2 настоящего Руководства. 
Всегда прежде чем начинать рабочий цикл, включайте систему аспирации станка. 

● На этапе настройки станка избегайте контактов режущего инструмента с другими частями станка.  

● Не производите удаление стружки и обрезкой обрабатываемой панели во время работы станка. 

● При аварийной остановке станка сразу же обозначьте нерабочее состояние станка соответствующей таб-
личкой. 

Меры безопасности при инструментальном оснащении и техническом об-
служивании станка  
● Прежде чем приступать к проведению операций инструментального оснащения и технического обслужи-

вания станка, установите главный выключатель станка в положение "O" - "OFF" ("Выкл."), заприте его на 
навесной замок, а отсечной вентиль пневматической системы заприте на навесной замок в его закрытом 
положении. 

● При проведении любых операций инструментального оснащения и технического обслуживания станка 
обязательна работа в защитных перчатках. 

● Подождите, по крайней мере, 6 минут, прежде чем приближаться к электронной аппаратуре после выклю-
чения электропитания станка, чтобы остаточные заряды конденсаторы могли разрядиться.  

● Операции технического обслуживания должны выполняться только квалифицированным, специально на 
то уполномоченным техническим персоналом.  

● Операции технического обслуживания электрической части станка должны выполняться только специаль-
но подготовленным техническим персоналом 

● Станок должен использоваться только предусмотренному назначению.  

● Каждый раз при демонтаже и обратной установке каких-либо групп станка обеспечьте их подъем посред-
ством грузоподъемного оборудования достаточной грузоподъемности.  

● Перемещение грузов должно также производиться посредством оборудования достаточной грузоподъем-
ности. 

● Никогда не используйте бензин, легковоспламеняющиеся растворы или жидкости для чистки элементов 
станка, - с этой целью следует использовать имеющиеся в продаже одобренные негорючие и нетоксичные 
растворители.  

● При необходимости выполнения операции технического обслуживания или ремонта станка в местах, не-
доступных с пола помещения следует использовать специальную лестницу или платформу со ступенька-
ми в соответствии с действующими местными и национальными нормами.  

● Все операции технического обслуживания или ремонта станка следует пять выполнять внимательно, в 
соответствии с приведенными в настоящем Руководстве указаниями.  

● Прежде, чем включать данный станок, проверьте и убедитесь в том, что на нем никто не проводит никаких 
операций технического обслуживания или ремонта.  

● Не работайте рядом с подвижными элементами станка, находясь в неустойчивом состоянии, без должной 
опоры.  

● Использование станка всегда должно производиться в соответствии с нормами безопасности, действую-
щими в каждой стране. 

Меры безопасности, связанные со смазкой станка 
● При работе со смазочными материалами не курите, не ешьте и не пейте. Следуйте указаниям по обраще-

нию со смазочными материалами или минеральными консистентными смазками, рекомендованными про-
изводителем соответствующего материала.  

● Прежде чем начинать работу со смазочными материалами, во избежание раздражения кожи или аллерги-
ческих проявлений всегда надевайте защитные очки с боковыми вставками, защитную маску, не раство-
ряющиеся в масле защитные перчатки, защитный комбинезон.  

● Храните смазочные материалы в помещении с естественной вентиляцией, на удалении от источников 
тепла (электрические щиты, открытый огонь и т.д.) 



● Рекомендуется избегать прямого контакта смазочного материала с чистым кислородом и кислотами. 

● Утилизация всех смазочных материалов производится силами организаций, уполномоченных по сбору 
использованных смазочных материалов. 

● В случае розлива смазочного материала для устранения последствий его следует собрать с поверхности 
розлива с помощью песка, шпателем, а затем послать на выжигание в организацию, уполномоченную по 
сбору использованных смазочных материалов. Для отмывки поверхности следует использовать раствори-
тели (на основе хлора или алифатические), приняв меры к тому, чтобы его пары не попали в зону работы 
станка. 

● У людей, испытывающих повышенную чувствительность к смазочным материалам, есть вероятность про-
явления аллергической реакции даже на смазочное масло, особенно, если кожа перед этим получила аб-
разивные ссадины (ранки) или химическое раздражение (от растворителей, сильно щелочных моющих 
средств и т.д.). При контакте с глазами может появиться раздражение слизистой оболочки.  

● В случае неправильного обращения со смазочными материалами могут проявиться эффекты, связанные с 
их длительным воздействием, например, легкое раздражение глаз или кожи, и в этом случае следует пре-
кратить работу со смазочными материалами и обратиться к врачу. 

1.2 Остаточные риски 

Данный станок построен в соответствии с Директивой 2006/42/CE, которая устанавливает основные требо-
вания по безопасности и охране здоровья операторов станков. Несмотря на это, и даже при соблюдении 
всех указаний по работе на станке, содержащихся в соответствующих Руководствах и нанесенных непо-
средственно на самом станке, существуют указанные далее связанные с работой на станке остаточные рис-
ки.  

Остаточный риск Меры предосторожности  

Риск зажима рук между губами за-
жима, риск захвата и затягивания 

Станок должен управляться одним квалифицированным 
оператором с поста управления, который расположен на 
должном расстоянии от опасной зоны станка. 

Категорически запрещается присутствие на станке двух или 
большее количества операторов.  

 

Риск неожиданного включения стан-
ка  

Запрещается использование для остановки станка ко-

манду Override. Остановка станка должна произво-
диться посредством команды управления STOP (см. 
разд. 7.4 настоящего Руководства).  

 

Риск удара режущими инструмента-
ми. 

Поскольку в рабочем режиме инструментального оснаще-
ния  в логических цепях станка и в сердечниках электро-
клапанов всегда остается остаточная энергия, возможно 
формирование независимых команд на перемещение 
Правда, шпиндели в любом случае включиться не могут. 
Проверьте и убедитесь в том, что у панели управления 
никого нет.  

 

Риск падения или вылета объектов. 

Во избежание падения до закрывания захвата правильно 
укладывайте обрабатываемую панель на загрузочном сто-
ле. Работайте в специальной антитравматической обуви и в 
защитных перчатках.  

Риск зажима рук между зажимом и 
прозрачным кожухом при загрузке-
разгрузке.  

Запрещается вводить руки между перемещающимся зажи-
мом и прозрачным защитным кожухом 

 

Риск несчастных случаев вследст-
вие ошибочных команд управления.  

Настраивая функционирование станка, будьте предельно 
внимательны при вводе данных в программное обеспече-
ние системы цифрового управления станка. При работе с 
программным обеспечением соблюдайте указания руково-
дства пользователя.  

Все регулировочные операции, выполняемые на панели 
управления станка, на панели электрического или пневма-
тического управления должны выполняться только квали-

 



фицированным персоналом.  
 

Остаточный риск Меры предосторожности  

Травмирование и ожоги от режуще-
го инструмента. 

Прежде чем начинать замену режущего инструмента, дайте 
ему остыть. Работайте с режущим инструментом с большой 
осторожностью и всегда – в защитных перчатках.  

Риск, обусловленный выходом из 
строя линии электропитания, а так-
же выходом из строя пневматиче-
ской системы на этапе инструмен-
тального оснащения, что влечет за 
собой падение прижимов под своим 
весом.  

Производите инструментальное оснащение станка только 
при работающей пневматической системе станка. 

 

Риск, связанный с ожидаемым кон-

тактом оператора на этапе инст-
рументального оснащения стан-
ка с сильно нагретой поверхностью 

при обычной его работе (70/80°C).  

В случае проведения работы по техническому обслужива-
нию или проверкам станка оператор станка и техник долж-
ны дожидаться охлаждения сильно нагретых поверхностей. 
На этапе инструментального оснащения станка следует 
работать в защитных перчатках.  

 

Риск повреждения зрения пучком 
лазера (речь идет об устройстве с 
низким напряжением, которое в силу 
этого считается не опасным). 

На этапе инструментального оснащения станка или загруз-
ки обрабатываемых панелей оператор должен быть пре-
дельно внимательным во избежание "перехвата" своими 
глазами луча лазера фотоэлектрического устройства для 
измерения обрабатываемого элемента.  
Не смотрите на лазерный луч. 

 

Риск поражения электрическим то-
ком. 

Ключ от дверцы панели управления должен быть исключи-
тельно у техника, уполномоченного компанией-изготови-
телем станка. На дверце панели управления нанесен пре-
дупредительный знак "Прежде чем открывать, - отключи-
те электропитание!"  

 

Риски, обусловленные использова-
нием незаточенного или дефектного 
режущего инструмента. 

На этапе инструментального оснащения  станка всегда 
необходимо проверять режущий инструмент, чтобы убе-
диться в том, что он находится в идеальном состоянии. 

 

Риски, обусловленные проведением 
технического обслуживания станка, 
не проведя его изоляцию от источ-
ника электрического и пневматиче-
ского питания.  

Прежде чем начинать проведение операций технического 
обслуживания, отключите электропитание, а также подачу 
воздуха в пневматическую систему. 

 

1.3 Знаки безопасности 
Далее приводится описание знаков безопасности, которые изображены на различных частях станка.  

  Примите меры к тому, чтобы таблички с этими знаками безопасности всегда были хорошо различимы, 
при необходимости производите их замену, располагая новые знаки на том же самом месте.  

Знаки опасности 

 

ОПАСНО! Не приближайтесь к шестеренчатому механизму, ко всем частям станка, которые мо-
гут находиться в движении.  

 

ОПАСНО! Прежде чем выполнять какое-либо работы с электрическими элементами станка, от-
ключите электропитание посредством главного выключателя станка, расположенного на панели 
управления  

 
ОПАСНО! Риск раздавливания рук подвижными механическими элементами станка. 

 

ОПАСНО! Не смотрите на лазерный луч фотоэлемента измерения размеров обрабатываемых 
панелей из-за риска повреждения зрения.  

 

ОПАСНО! Риск получения ожога и иного повреждения вследствие возможного контакта операто-
ра с объектами или материалами с чрезвычайно высокой температурой или от источника тепла. 



Общие запрещающие знаки 

 

Запрещается снимать защитные устройства и устройства безопасности. Временное удаление 
защитных устройств и устройств безопасности станка должно производиться только при необхо-
димости проведения операций технического обслуживания, принимая все меры предосторожно-
сти.  

 
Запрещается доступ в рабочую зону станка. 

 
Запрещается чистка или смазка перемещающихся элементов станка.  

 
Запрещается курение вблизи станка.  

 
Запрещается подниматься на загрузочную плоскость. 

 
Запрещается проходить или находиться под подвешенным грузом.  

Знаки необходимости использования средств индивидуальной защиты  

 

Проверьте и убедитесь в том, что все защитные устройства и устройства безопасности находят-
ся в действующем состоянии.  

 
Прежде чем включать что-либо в электрическую розетку, выключите электрическое напряжение.  

 
Обязательно использование соответствующей рабочей одежды. 

 
Обязательно использование травмобезопасной обуви. 

 
Обязательно использование защитной каски. 

 
Обязательно использование защитных перчаток. 

 
Обязательно использование устройств защиты слуха. 

 

При выполнении операций технического обслуживания обязательно использование защитных 
очков.  

Знаки информационные  

 
Зона разряда напряжения посредством прямого заземления.  

1.4 Предупредительные знаки, нанесенные на станок 
● Нанесенные на станок знаки ни по каким причинам удаляться не должны.  

● Нанесенные на станок знаки должны быть четко различимыми и не должны ничем закрываться.  

● Поврежденные нанесенные на станок знаки подлежат замене, для чего следует обратиться в компанию-
изготовитель станка.  



2. Основные части станка  
Данная глава содержит информацию по типологии станка, а также по основным и опционным частям станка.  

2.1 Общее описание станка  
Станок "Skipper V31" представляет собой обрабатывающий центр с цифровым управлением, предназна-
ченный для выполнения широкого набора рабочих операций – по сверлению, фрезерованию и нарезке па-
зов на вертикальной рабочей плоскости, конфигурируемый в соответствии с заданными базовыми и опцион-
ными рабочими группами. Более подробная информация по выполняемым рабочим операциям, а также по 
требуемым характеристикам обрабатываемых панелей содержится в главе 4 настоящего Руководства. 

Данный станок состоит из основания, рабочего стола для позиционирования и крепления обрабатываемого 
элемента и рабочего блока. Этот последний может быть сконфигурирован в соответствии с необходимостью 
выполнения всех необходимых работ. Более подробная информация по группам, которые образуют станок, 
содержится в разделе 2.2 настоящего Руководства. 

Станок идентифицируется по соответствующей заводской табличке, расположенной в точке, указанной в 
разделе 2.7 настоящего Руководства. Станок производится с системами безопасности, которые выполняют-
ся в соответствии с нормативами, действующими в различных странах. Для стран европейского рынка, в 
которых признается Директива по нормам безопасности 2006/42/СЕ, станок выполнен с маркировкой "

 
".  

2.2 Общий вид и основные части станка  

 

A – основание; описание см. в разделе 2.3 настоящего Руководства; 

B – рабочий блок; описание см. в разделе 2.4 настоящего Руководства; 

C – рабочий стол ; описание см. в разделе 2.5 настоящего Руководства; 
D – блок управления, - содержит основную электронную аппаратуру, которая служит для управления функ-
ционированием станка; 

E – панель управления, - содержит основные органы управления, которые позволяют управлять функцио-
нированием станка. Подробное описание содержащихся на ней органов управления содержится в главе 
5 настоящего Руководства; 

F – группа ФР (фильтр, регулятор), - выполняет фильтрацию воздуха, подаваемого в пневматическую сис-
тему, и извлечение из него масла, а также поддерживает постоянное давление воздуха. Подробное опи-
сание группы фильтра приведено в разд. 2.6 настоящего Руководства; 

G – периметральная кабина - подробное описание ее приведено в разд. 8.4 настоящего Руководства; 

H – кондиционер воздуха (опция); подробное описание – см. в разделе 2.8.5 настоящего Руководства.  



2.3 Основание 

Основание станка выполнено из металла, должным образом обработанного и 
сконфигурированного для того чтобы оно могло держать на себе рабочий стол 
станка, группу перемещения и рабочие группы.  

Станок оснащен регулируемыми опорами А, предназначенными для выставки 
станка по уровню (более подробно – см. раздел С.5 настоящего Руководства). 

2.4 Рабочий блок "ВН 17L" 
Рабочий блок представляет собой собрание устройств, которые предназначены для инструментов, обраба-
тывающих заготовку; он состоит из 10 независимых вертикальных шпинделей В, 6 независимых горизон-
тальных шпинделей С, а также группы D пильного полотна.  

Помимо основной рабочей группы, которая позволяет производить главные рабочие операции и которая 
составляет основу рабочего блока, имеется набор опционных рабочих групп, которые расширяют диапазон 
выполняемых рабочих операций.  

 

Ниже приведено описание основных частей рабочего блока, а именно:  

A – щетки; 

B – шпиндели вертикальные; 

C – шпиндели горизонтальные; 

D – дисковое пильное полотно, - используется для нарезки пазов. Это пильное полотно имеет следующие 
основные характеристики: 
- диаметр, мм ………………………………….. 120 
- направление вращения ……………………..  правое 
- толщина распила, мм ……………………….. 4 
- максимальная глубина обработки, мм …… 25 

E – электрошпиндель (опция) – в рабочем блоке можно установить электрошпиндель с зажимным кольцом и 
упругой цангой или с инструментальным патроном ISO 30. Дальнейшая информация приведена в раз-
деле 2.8.5 настоящего Руководства; 

F – прижим, - его назначением является крепление обрабатываемого элемента для выполнения перепози-
ционирования захвата на этапе обработки; 

G – поворотный прижим по оси X, - предназначен для прижима обрабатываемого элемента к плоскости об-
работки во время выполнения горизонтальных сверлений вдоль оси Х+; 

H – поворотный прижим по оси Y, - предназначен для прижима обрабатываемого элемента к плоскости об-
работки во время выполнения горизонтальных сверлений вдоль оси Y+. 

2.5 Плоскость обработки и плоскости скольжения 
Плоскость обработки, на которую опирается обрабатываемая панель на этапе обработки, зафиксирована в 
центральном положении.  



Поверхность плоскости покрыта материалом с низким коэффициентом трения, а конструкция характеризует-
ся тем, что имеет "воздушную подушку", воздух в которую подается от специальной системы. 

Плоскости скольжение оснащены роликами для перемещения обрабатываемой панели по оси X. Для обес-
печения надежного положения обрабатываемой панели эти плоскости наклонены на угол 5°. 

 

Далее следует описание основных частей: 

A – горизонтальная опорная плоскость, - предназначена для укладки обрабатываемой панели  

B – вертикальная опорная плоскость; обрабатываемый элемент обрабатывается в соответствии с плос-
костью обработки; 

C – плоскость скольжения на входе, - плоскость, по которой производится за загрузка и позиционирование 
обрабатываемого элемента по базирующему упору; 

D – плоскость скольжения на выходе, - плоскость, по которой производится за выгрузка обработанного 
элемента из станка; 

E – горизонтальный подвижный зажим, - такая система перемещения обрабатываемого элемента, кото-
рая фиксирует и удерживает в захвате обрабатываемый элемент на этапе его обработки. Максималь-
ный рабочий ход зажима составляет 950 мм в направлении оси Х; 

F – базирующий упор; данный упор активизируется только на этапе загрузки, и отключается сразу же после 
начала обработки. Его назначением является выставка обрабатываемого элемента в станке относи-
тельно опорных точек и направлений. Посредством расположенного под упором "лазерного фотоэле-
мента" производится определение начальной точки панели и ее длины; 

G – прижимы, - система, которая сохраняет идеальное позиционирование обрабатываемые панели на 
плоскости обработки; 

H – вертикальный прижим; он обеспечивает удержание на этапе обработки обрабатываемого элемента по 
верхней стороне А (см. рис.) в имеющемся на станке "пневматическом направлении" по оси Y с рабочим 
ходом 700 мм. 

 



2.6 Группа ФР – фильтр, регулятор  

Группа фильтра ФОРМУЛА поддерживает постоянным давление сжатого воздуха пневматической системы. 
Дополнительная информация приведена в разд. 11,7 и 9.1.1 настоящего Руководства.  

 

Далее следует описание основных частей: 

A – отсечной клапан (ручной клапан V3V). Когда этот клапан находится в положении ON ("Вкл.") – разре-
шен проход воздуха пневматической системы. Когда клапан находится в положении OFF ("Выкл.") –
проход воздуха пневматической системы закрыт, и воздух выше этого клапана направляется на выход. 
Кроме того, когда клапан находится в положении OFF (только в этом положении), его можно запирать на 
навесной замок, чтобы иметь возможность производить операции технического обслуживания станка в 
полной безопасности. Дополнительная информация приведена в разд. 9.1.1 настоящего Руководства. 

B – электромеханический клапан V3V. Если на данный клапан подано электрическое напряжение, разре-
шен проход воздуха пневматической системы. Когда напряжение на клапан не подается, проход воздуха 
пневматической системы закрыт, и воздух выше этого клапана направляется на выход. Имеется воз-
можность открыть данный клапан и без подачи на него электрического напряжения, - для этого следует 
нажать и удерживать кнопку "Test". Эта кнопка – однопозиционная и, будучи отпущенной, она возвра-
щается в исходное положение, положение закрывания клапана.  

C – "постепенный включатель"; описание - см. в раздел 2.6.1 настоящего Руководства; 

D – регулятор прессостата; описание - см. в раздел 2.6.1 настоящего Руководства; 

E – фильтр; более подробно - см. раздел "Смена фильтра" настоящего Руководства; 

F – регулятор давления; описание - см. в раздел 2.6.3 настоящего Руководства; 

G  - сигнализатор засорения фильтра; этот элемент, выдаваясь на несколько миллиметров из корпуса 
прибора, сигнализирует о падении давления проходящего воздуха; 

Н – манометр, - визуализирует давление воздуха при включенном питании пневматической системы; 

I – кнопка дренажа конденсата; - подробное описание см. в разделе "Дренаж конденсата" настоящего Ру-
ководства 

J – зеленый светодиод ON ("Вкл.") – загорается при подаче напряжения питания на электромеханический 
клапан V3V или APR; 

K – "нормально закрытый" красный светодиод, он загорается в том случае, когда реальное давление 
воздуха ниже величины, установленной по прессостату, при условии, что он подключен к электрической 
цепи питания; 

L – "нормально открытый" желтый светодиод; он загорается в том случае, когда реальное давление 
воздуха выше величины, установленной по прессостату, при условии, что он подключен к электрической 
цепи питания; 

2.6.1 Регулировка «постепенного включателя» 
«Постепенный включатель» предназначен для постепенного равномерного повышения давления воздуха 
совершенно независимо от его потребления исполнительными устройствами.  



Когда давление воздуха достигает величины, составляющей, примерно, 30-40% от величины давления, вы-
ставленной оператором, клапан полностью открывается, и тогда давление устанавливается на уровне вве-
денной величины.  

Регулировку «постепенного включателя» проводите в нижеуказанной последовательности. 

1. Поверните ручку регулировки, чтобы отпереть ее. 

2. Интенсивность увеличения давления может быть отрегулирована посредством соответствующей ручки. 
Для увеличения времени увеличения давления эту ручку следует повернуть в направлении "Slow" ("мед-
ленно"). Продолжая вращение этой ручки до конца, можно добиться полного прекращения прохода возду-
ха, и в этом случае давление вообще не будет расти.  

3. Для сокращения времени, необходимого для открывания этого клапана, эту ручку следует поворачивать в 
направлении "Quick" ("быстро"). Продолжая вращение этой ручки до конца, можно добиться почти мгно-
венного открывания клапана, тем самым исключив возможность функционирования «постепенного вклю-
чателя». 

4. По завершении регулировки нажмите на ручку, чтобы запереть ее.  

2.6.2 Регулировка прессостата 
Прессостат имеет контакт смены, так что он может иметь как сигнал "нормально открытый" ("н.о."), так и сиг-
нал "нормально закрытый" ("н.з."). Светодиоды - как н.з., так и н.о. включаются в том случае, когда реальное 
давление воздуха соответственно ниже или выше относительно установленной величины давления.  

Регулировку давления прессостата проводите в нижеуказанной последовательности: 

1. Поверните ручку регулировки, чтобы отпереть ее. 

2. Поверните ручку до конца в направлении "-". 

3. Введите посредством регулятора давления такую величину давления, при которой необходимо добиться 
срабатывания прессостата, считывая величину давления по манометру.  

4. В этом положении светодиод нормально открытый ("н.о.") – включен, а светодиод нормально закрытый 
("н.з.") – потушен.  

5. Поворачивайте ручку в направлении "+" до тех пор, пока не произойдет смена светодиодов.  

6. Нажмите ручку прессостата, чтобы зафиксировать ее.  

7. Переустановите регулятор давления на необходимую величину давления срабатывания.  

2.6.3 Регулировка давления воздуха 
Регулировку давления воздуха пневматической системы проводите в нижеуказанной последовательности: 

1. Поверните ручку регулировки, чтобы отпереть ее. 

2. Поворачивайте ручку F регулировки давления до тех пор, пока манометр не будет показывать необходи-
мую величину давления. 

3. По завершении регулировки нажмите на ручку, чтобы запереть ее.  

Для повышения точности регулировки имеется управляемая утечка воздуха.  

Давление в регуляторах всегда должно вводиться при его повышении.  

2.7 Идентификация компании-изготовителя станка  
Юридическое наименование компании-изготовителя станка и ее адрес – следующие: 

BIESSE S.p.A., Via della Meccanica 16 - 61122 Pesaro ITALIA 

Компания-изготовитель станка и сам станок идентифицируются посредством специальных пластинок. Эти 
пластинки содержат нижеперечисленную информацию, а там, где предусмотрено – имеют маркировку соот-
ветствия станка нормам "СЕ": 

A – фирменный знак; 
B – маркировка "СЕ": 
C – юридическое наименование компании-изготовителя и ее адрес 



D – модель и тип станка (обозначение); 
E – заводской номер; 
F – год выпуска; 
G – давление воздуха пневматической системы, бар; 
H – скорость  воздушного потока система аспирации, м/с; 
J – масса станка, кг 
K – номер электрической схемы; 
L – масса шкафа электрического управления, кг 
M – напряжение питания, В пер. тока; 
N – номинальная сила тока, А; 
O – количество фаз питания; 
P – мощность, кВт; 
R – способность по прерыванию тока короткого замыкания электропитания, ср. кв. вел. симметричного тока 

 
Табличка с электрическими параметрами станка 

2.8 Опционные группы  
Далее следует описание предусмотренных для станка опционных групп.  

2.8.1  Дополнительные плоскости скольжения 
Дополнительные плоскости скольжения А предназначены для опо-
ры и перемещения обрабатываемых панелей с размером в на-
правлении оси Х до 3.200 мм. Дополнительная информация со-
держится в разд. 4.3 "Характеристики и размеры обрабатываемых 
материалов".  

 

2.8.2 Фрезерная группа с зажимным кольцом и 
с цангой 

Фрезерная группа позволяет производить обработку с использовани-
ем фрезерного режущего инструмента. Она оснащена электрошпин-
делем с инструментальным патроном, имеющим зажимное кольцо и 
цангу ERC 32 для крепления инструмента правого вращения, как это 
описано в разд. 6.1.4 настоящего Руководства. Кроме того, фрезер-
ная группа оснащена раструбом системы аспирации для удаления 
стружки и поддержания рабочей зоны в чистоте.  

Далее приведено краткое описание основных элементов фрезерной 
группы. 

A – режущий инструмент (фреза); 

B – запорная гайка; 

C – цанга упругая типа ERC 32; 

D – электрический шпиндель. 



2.8.3 Фрезерная группа с посадочным конусом ISO 30 
Фрезерная группа позволяет производить обработку с использованием фрезерного режущего инструмента А 
(см. рис.), установленного в инструментальном патроне с посадочным конусом ISO 30, и инструментальных 
агрегатов В. Она оснащена электрошпинделем с инструментальным патроном ISO 30, который предназна-
чен для быстрой смены режущих инструментов и инструментальных агрегатов посредством кнопки D блоки-
ровки/разблокировки. Кроме того, фрезерная группа оснащена раструбом системы аспирации для удаления 
стружки и поддержания рабочей зоны в чистоте.  

 

Далее приведено краткое описание основных элементов фрезерной группы. 

A – режущий инструмент (фреза); 

B – инструментальный патрон с посадочным конусом ISO 30; 

C – инструментальный агрегат ISO 30; 

D – кнопка блокировки/разблокировки; 

Е – электрический шпиндель. 

Технические характеристики электрошпинделей и инструментальных агрегатов приведены в приложении А 
"Технические характеристики" настоящего Руководства.  

2.8.4 Устройство считывания штрих-кода 
Устройство считывания штрих-кода предназначено для быстрой передачи в цифровую систему управления 
параметров, относящихся к исполняемой программе.  

A – устройство считывания штрих-кода; 

B – корпус; 

C – желтый светодиод, - сигнализирует о том, что уст-
ройство готово к работе (горит ровно) или о том, 
что выполняет передачу данных (мигает); 

D – красный светодиод, - сигнализирует о перезарядке 
батареек питания; 

E – зеленый светодиод, - сигнализирует о том, что пе-
резарядка батареек питания завершена; 

F – кнопка переустановки батареек питания; включает 
батарейки питания в автономный режим работы. 

2.8.5 Воздушный кондиционер  

Воздушный кондиционер, расположенный в отсеке блока электрического управления, защищает электриче-
ские компоненты от окружающей температуры при ее нагреве до 45°С, а также от присутствующей в возду-
хе пыли. Более подробная информация приведена в руководстве по эксплуатации кондиционера, входящей 
в комплект поставки станка. 



Дренаж конденсата 
Воздушный кондиционер оснащен специальной трубкой для дренажа образующегося конденсата. В услови-
ях особенно высокой влажности окружающего воздуха через эту трубку можно производить вывод умерен-
ного количество жидкости. Это считается нормальным, однако для сбора воды рекомендуется подготовить 
соответствующий сосуд.  

3. Общие указания  
В этой главе приводится информация общего характера, которая способствует лучшему пониманию функ-
ционирования станка. 

3.1 Замечания относительно ориентации станка 
На нижеприведенной иллюстрации указаны направления ориентации 
станка. 

A – передняя сторона станка; 

B – задняя сторона станка; 

C – правая сторона станка; 

D – левая сторона станка. 

3.2 Оси станка  

Термин "оси станка" определяет совокупность элементов, 
которая представляет собой группу станка, предназначенную 
для выполнения управляемого перемещения. Оси станка 
интерполируются с целью выполнения запрограммирован-
ных рабочих операций. Для каждой нижеописанной оси стан-
ка определено направление перемещения, необходимое для 
определения ее координаты относительно начального поло-
жения (см. раздел 3.3 настоящего Руководства). Оси станка 
перемещаются от бесколлекторных электродвигателей с 
цифровым приводом. 

Далее приводится описание осей: 

● ХВ набор элементов, которые перемещают захват в на-
правлении оси Х прямоугольной координатной сис-
темы; 

● W набор элементов, которые перемещают рабочую группу в направлении оси Z прямоугольной коор-
динатной системы; 

● Y набор элементов, которые перемещают рабочую группу в направлении оси Y прямоугольной коор-
динатной системы. 

Процедура перемещения осей станка в ручном режиме описана в разд. 9.2; кроме того, см. указания руково-
дство по работе с программным обеспечением.  

3.3 Нулевые точки координатных систем станка  

Нулевая точка координатной системы есть предустановленная точка, относительно которой следует уста-
навливать и определять положение любого элемента на станке, а также главная опорная точка для осей оси 
X, Y и Z. Станок имеет "абсолютную нулевую точку" (или начало координатной системы станка), а также ну-
левую точку рабочего стола, которая позволяет устанавливать точное положение обрабатываемого элемен-
та.  



Абсолютная нулевая точка (0) 
Абсолютная нулевая точка (начало координатной системы станка) есть точка, относящаяся к вертикальному 
шпинделю Т1 рабочей группы (см. раздел 3.4 настоящего Руководства). 

Нулевая точка соответствует точке 0 ("нулевая точка") главных осей станка и представляет собой точку, от 
которой начинается отсчет установки положения других нулевых точек. Эти точки устанавливаются компа-
нией-изготовителем станка во время приемо-сдаточных испытаний станка посредством должным образом 
расположенных кулачков и контактов прерывателей концевых выключателей. 

Нулевая точка рабочей плоскости 
Нулевая точка рабочей плоскости предназначена для считывания положения обрабатываемой панели. В 
направлении оси Х она соответствует фотоэлементу А, установленному рядом с базирующим упором В сбо-
ку рабочего стола станка; в вертикальном направлении она соответствует образованной роликами опорной 
плоскости С. Нулевая точка обрабатываемой панели определяется автоматическим считыванием, выпол-
ненным "лазерным фотоэлементом" А. Этот же фотоэлемент "снимает" реальный размер по оси X обраба-
тываемой панели. Нулевая точка в направлении оси Z определяется положением рабочей плоскости. 

 

3.4 Замечания относительно направления вращения шпин-
делей 

Сверлильная группа образована независимыми шпинделями, 
правыми и левыми, и для исключения рисков, связанных с ус-
тановкой режущих инструментов, знать определение левого 
шпинделя и правого шпинделя, а также с уверенностью опре-
делить их направление вращения.  

Шпиндели приводятся во вращение от электродвигателя с ин-
верторным управлением через зубчатую систему передачи, 
что дает возможность изменять его скорость вращения в диа-
пазоне от 3.000 до 4.000 об/мин. Поэтому во время обработки 
производится включение всех шпинделей. Во фрезерной груп-
пе шпиндель №1 определен в качестве ведущего шпинделя с 
левым направлением вращения (LH). Начиная от ведущего 
шпинделя, направление вращения шпинделей – левое (LH) и 
правое (RH) устанавливается попеременно.  

 



Определение направления вращения шпинделей  
Существуют договоренности, которые позволяют производить быстрое определение на-
правления вращения шпинделей, а именно:  

● паз А, выполненный на внешней части шпинделя, показывает, что данный шпиндель 
является "левым". 

Инструментальный патрон ISO 30 
Инструментальный патрон А ISO 30 (см. рис.), оснащенный опционной цангой В типа 
ERC32 и крепежной гайкой С, используются в рабочих группах с посадочным конусом ISO 
30, обеспечивая быструю смену режущего инструмента. Эти инструментальные патроны 
имеют правое и левое направление вращения при максимальной скорости вращения до 
24.000 об/мин.  

Определение правого и левого инструментального патрона  
Правый (RH) шпиндель или инструментальный патрон есть такое устройство, которое 
вращается по часовой стрелке, а левый (LH) шпиндель или инструментальный патрон есть такое устройст-
во, которое вращается против часовой стрелки.  

Для определения направления вращения инструментального патрона следует смотреть на него в направле-
нии А, как это показано на нижеприведенных рисунках. 

шпиндель  инструментальный патрон инструментальный  
сверлильной группы ISO 30 c цангой агрегат 

   

Определение направления вращения шпинделя 
Существуют договоренности, которые позволяют производить быстрое определение 
направления вращения инструментального патрона, а именно:  

● паз, выполненный на внешней части шпинделя, показывает, что данный шпиндель 
является "левым"; 

● направление завинчивания гайки крепления режущего инструмента обычно всегда 
противоположно направлению вращения инструментального патрона; 

● если направление резьбы гайки В (см. рис.) – левое, то инструментальный патрон – 
левый.  

4. Использование станка по назначению 
Данная глава содержит информацию, которая определяет правильное и безопасное использование данного 
станка. 

4.1 Способ использования станка  
Данный станок представляет собой вертикальное сверлильное устройство, предназначенное для обработки 
панелей из древесины или из полученных из нее материалов, он предполагает управление только одним 
квалифицированным оператором. Загрузка станка, а также удаление обработанных элементов дно произво-
диться вручную оператором, в зонах, указанных в разд. 4.5 настоящего Руководства. 



В том случае, когда в соответствии с нормами, действующими в стране использования станка, явля-
ется необходимым участие второго оператора в загрузке обрабатываемых панелей, тогда следует выде-
лить второго оператора с подготовкой, соответствующей его ограниченному использованию только на 
этапе загрузки-разгрузки обрабатываемых элементов. 

Панели, прямоугольные и ровные с обеих сторон, до обработки не должны иметь никаких проломов или 
сверлений. Поэтому обработка на станке рам и подобных изделий исключена.  

4.2 Квалификация персонала, уполномоченного для работы 
на станке  

Для того чтобы лучше определить круг работ и соответствующую ему квалификацию уполномоченного для 
их выполнения персонала, а также для того чтобы упростить дальнейшее чтение и понимание настоящего 
Руководства, вводится следующая классификация: 

● оператор – квалифицированное лицо, на которое возложены обязанности по управлению функциониро-
ванием станка, его настройке, чистке, ремонту и выполнению его технического обслуживания; 

● техник-специалист – квалифицированное лицо, на которое возложены обязанности по подъему и пе-
ремещению станка; 

● техник-специалист, уполномоченный компанией-изготовителем станка – уполномоченное компани-
ей-изготовителем станка квалифицированное лицо, на которое возложены обязанности по установке 
станка и по проведению операций его специального технического обслуживания. 

4.3 Характеристики и размеры обрабатываемых материа-
лов 

Материалами, обрабатываемыми на данном станке, являются: 

● древесина (массив, клееная фанера, композитные панели, облицовочный материал, древесноволокон-
ные панели, панели с сотовым наполнителем); 

● материалы из производных древесины (ДСП, МДФ). 

 Рекомендуется соблюдать минимальные и максимальные размеры вышеприведенных материа-
лов в соответствии с указанными в нижеприведенной таблице. 

 Х Y Z 

 

Мин, мм 200 70 10 

Макс, мм 2500* 900 70 

Макс., с дополнительными опци-
онными плоскостями скольжения 

3200* 900 70 

* Максимально допустимый вес обрабатываемой панели составляет 20 кг 

  Возможность конкретной рабочей операции должна определяться в каждом конкретном случае в зави-
симости от размеров обрабатываемой панели (особенно при ее минимальных размерах), типа обраба-
тываемого материала, его покрытия, а также от самой предполагаемой операции. Поэтому вышеуказан-
ные размеры являются лишь индикативными.  

Размерное соотношение X-Y обрабатываемой панели в станке 
Обрабатываемая панель должна быть загружена в станок, предпочтительно, с длинной стороной парал-
лельной направлению Х (А, см. рис.). В том случае, когда это невозможно, тогда обрабатываемую панель 
следует загружать с меньшей стороной, параллельной направлению Х (В, см. рис.), при этом не дно превы-
шаться соотношение Y=1,5Х (например, если размер Х обрабатываемой панели = 400 мм, то максимальная 
величина стороны панели по оси Y должна составлять 600 мм).  



 

Размерное соотношение Z-Y панели в станке на этапе загрузки 
Во избежание падения обрабатываемой панели с опорной плоскости скольжения, в обрабатываемых пане-
лях должны соблюдаться соотношения между размерами по осям Y и Z, указанные в нижеприведенной таб-
лице. На этапе загрузки обрабатываемой панели в станок следует всегда следить за тем, чтобы центр тяже-
сти панели находился внутри области опоры. Поэтому следует соблюдать нижеприведенное правило: 

 Z Y≥ 

 

Размер обрабатываемой панели, мм от 10 до 35 любой  

от 36 до 40 Z × 4 

от 41 до 50 Z × 5 

от 51 до 70 Z × 6 

Например, если Z = 40 мм, то Y должен быть ≥ Z × 4, 
таким образом, если Z = 40 то Y должен быть ≥ 160 мм.  

4.4 Виды выполняемой обработки 
Далее описаны и представлены все виды обработки, выполняемые на данном станке. Некоторые из них 
могут быть выполнены только с использованием опционных рабочих групп.  

● вертикальные и горизонтальные сверления, в том 
числе проходные 

 

● вертикальные сверления, выполняемые с исполь-
зованием агрегата ISO 30, для обработки посадоч-
ных мест под петли 

 

● вертикальная подрезка посредством фрезерной 
группы 

 

  Установленная на электрошпиндель фреза может 
производить обработку полостей и выполнять про-
ходные операции без отходов.  

Обрезки обработки (отходы) недопустимы: 
весь обрезной материал должен быть из-
мельчен в стружку. 

● вертикальные пропилы в направлении оси Х для 
нарезки пазов (продольное пазование) 

 



4.4.1 Предупреждения относительно видов обработки  
Необходимо сделать некоторые предупреждения относительно выполнения обработки по сторонам панели, 
связанные с положением захвата. Когда захват покрывает область обработки, система управления автома-
тически генерирует программу, которая предусматривает, что этот захват «перехватывается». Если про-
граммному обеспечению не удается сгенерировать такую программу, то обработка в зоне захвата является 
невыполнимой. Более подробно – см. разд. А.4.1 Руководства пользователя программного обеспечения.  

4.5 Рабочее место оператора  

Ниже указаны зоны, в которых должен находиться оператор станка во время работы станка, дабы иметь 
возможность включать органы управления, осуществляя управление станком. 

 

A – место перед компьютером (цифровое управление) и перед кнопочной панелью управления, с которого 
производится включение органов управления и контроль правильности работы станка; 

B – зона загрузки-разгрузки обрабатываемых панелей; 

C – зона разгрузки обработанной панели (программируемая в интерфейсе); 

D – зона выполнения операций по инструментальному оснащению станка и операций технического обслужи-
вания; 

E – зона выполнения операций технического обслуживания. 

Зона между началом оси Х станка и стеной является запретной для прохода. 

 



4.6 Опасная зона станка 

Опасной зоной станка является вся область, занятая элементами станка, перемещающимися во время ра-
боты станка. Эта зона соответствующим образом ограждена периметральной кабиной.  

 Не приближайтесь к опасной зоне станка во время его работы! 

 Во время работы станка зона D (см. раздел 4.5 настоящего Руководства) закрыта для пребывания в ней 
оператора. 

 Не находитесь в зонах В и С во время работы станка. 

5. Органы управления и индикаторные устройства  
Данная глава содержит описание органов управления и индикаторных устройств станка. Знание их располо-
жения важно для правильного выбора места нахождения самого оператора.  

5.1 Расположение органов управления и индикаторных уст-
ройств станка 

А – кнопочная панель управления; более подробное описание – см. в 
разд. 5.1.2 настоящего Руководства.  

В – персональный компьютер комплектно с жидкокристаллическим 
монитором; он оснащен программным интерфейсом для управления 
функционированием станка. Компьютер расположен внутри отсека с 
передней стороны от станка. Более подробная информация содер-
жится в документации, поставленной с компьютером, а также в руко-
водстве пользователя программного интерфейса. 

С – световая сигнализационная стойка (опция); более подробное опи-
сание – см. в разд. 5.1.2 настоящего Руководства. 

5.1.1 Кнопочная панель управления 

 

 

Кнопка аварийной остановки станка (красная грибовидная кнопка), - используется 
для незамедлительной остановки станка. Ее переустановка производится поворотом 
кнопки в направлении, указанном стрелкой.  

Во избежание преждевременного износа механизма кнопочной панели управления, не пользуйтесь ею 
для выполнения операций, отличных от указанных в настоящем Руководстве (например, не пользуйтесь 
этой панелью управления до включения станка). 



 

 

Прекращение электропитания станка (черная кнопка). Используется для остановки 
перемещения всех осей станка, устанавливая их в состояние безопасности. 

 

Кнопка питания станка (белая световая кнопка). Используется для предустановки 
всех осей станка для приема электропитания.  

 

Кнопка закрытия захвата и запуска рабочей операции (синяя световая кнопка). После 

включения станка посредством функциональной кнопки "START" ( ) (при этом си-
няя световая кнопка начинает мигать) и по окончании загрузки обрабатываемого эле-
мента на опорную плоскость по базирующему упору нажатием синей кнопки произво-
дится закрывание захвата и, тем самым – крепление обрабатываемой панели, а по-
вторным нажатием этой кнопки производится запуск рабочей программы. 

 

Кнопочный переключатель TOOLING UP ("Инструментальное оснащение"), - он вклю-
чает режим инструментального оснащения  для подготовки станка к работе. При 
включении этой функции напряжение питания подается только самое необходимое 
напряжение (24 В) для обеспечения функционирования электрического вентиля, та-
ким образом, чтобы обеспечить безопасность выполнения операций. При вытягива-
нии кнопки переключатель больше поворачиваться не может.  
● кнопка направо – функционирование включено.  

 

Разъем USB – используется для передачи файлов из компьютера на USB-флэшку и 
наоборот. 

5.1.2 Линейка функциональных кнопок управления 

 

Чтобы открыть линейку функциональных кнопок управления необходимо включить приложение Biesse 
System control ("управление системой «Biesse»"). Линейка функциональных кнопок управления представ-
ляет собой набор кнопок программного управления, который дает возможность производить управление 
нижеприведенными вторичными органами управления, а именно:  

 

Переустановка электрошпинделя; данная кнопка используется для установки элек-
трошпинделя в положение "парковки" после выполнения непредвиденной остановки 
станка. 

● кнопка мигает – указание на то, что электрошпиндель необходимо переустановить.  

 

Кнопочный переключатель TOOLING UP/DOWN; ("Инструментальное оснащение"), - 
данная кнопка используется для включения режима инструментального оснащения  
станка. При включении этой функции рабочая группа перемещается в положение ин-
струментального оснащения. Прежде чем начинать выполнение инструментального 
оснащения станка, переведите переключатель в положение TOOLING UP. 

 
Данная функциональная кнопка не включена.  

 
Кнопка Evacuazione pezzo - предназначена для вывода из станка обработанной па-
нели. 

 

Кнопка Apertura morsa - орган управления для открывания захвата. Эта функцио-
нальная кнопка используется тогда, когда в захвате после срабатывания кнопки ава-
рийной остановки станка осталась закрепленная обрабатываемая панель. При "нажа-
тии" этой кнопки станок открывает захват без какого-либо управления.  

 



 

Кнопка запроса вмешательства оператора станка. Если во время рабочего цикла ни-
какого перемещения элементов станка не выполнено, то по истечении определенного 
максимально допустимого времени на экран дисплея оператора выводится сообще-
ние об ошибке, и одновременно загораются лампочка данной кнопки и оранжевая 
лампочка световой стойки сигнализации (если она присутствует на станке) для уве-
домления оператора о возникновении неисправности.  
При вторичном "нажатии" данной функциональной кнопки оператор сообщает станку, 
что он понял, что на станке возникла проблема, и что прежде чем начинать работу на 
станке, необходимо произвести его проверку.  

 Если неисправность серьезная, и станок не может продолжать исполнение рабочего цикла, то оператор 
может перевести станок в режим аварийной остановки, а затем вручную выгрузить обрабатываемую па-
нель. Если же оператор проверил и убедился в том, что все в порядке, то вновь нажмите эту кнопку, чтобы 
снова повторить ту операцию, которая привела к возникновению ошибки (при этом индикатор этой кнопки 
выключается). Если повторная операция прошла успешно, то кнопка остается негорящей, если станок по 
прежнему не работает, то кнопка снова загорается. 

 

Кнопка исключения управления размером Х и высотой обрабатываемой панели Y 
производит исключение управления размером Х посредством использования "лазер-
ного фотоэлемента", а также высотой обрабатываемой панели, прижимая ее пневма-
тически посредством лапы по Y.  

 

Кнопка "стандартный выход". При "нажатии" этой функциональной кнопки станок про-
изводит сохранение в файле "строк" информацию, соответствующую выполненным 
операциям или выполняемой операции. Запись данных производится только за тот 
отрезок времени, в течение которого данная кнопка активизирована: при "нажатии" 
этой функциональной кнопки загорается соответствующий индикатор, показывающий, 
что в данный момент времени станок производит сохранение данных. При повторном 
нажатии этой кнопки ее индикатор гаснет, и станок прерывает сохранение данных.  

 
Кнопка цикла разогрева, - включает цикл разогрева рабочей группы BH17L. 

 

 

Кнопка "Jog -" режима медленного перемещения, - она используется для перемеще-
ния в отрицательном направлении выбранной программным обеспечением оси.  

 

Кнопка скорости; эта функциональная кнопка связана с кнопка режима Jog "Jog +" и 
"Jog -". Она используется для увеличения или уменьшения скорости соответствую-
щей оси. (Для увеличения или уменьшения скорости включите кнопку скорости и 
щелкните "мышью", соответственно, на кнопке "Jog +" или "Jog -". 

 

Кнопка "Jog +" режима медленного перемещения, - она используется для переме-
щения в положительном направлении выбранной программным обеспечением оси.  

 

Кнопка "очистки" – производит обновление перечня ошибок, выводимого на экран 
дисплея оператора в соответствующем окне программного интерфейса.  

 

Кнопка остановки, используется для остановки рабочей операции. 

 

Кнопка переустановки, используется для переустановки системы цифрового управ-
ления после аварийной остановки станка. 

 

Кнопка пуска, используется для возобновления рабочей операции. 

 

Нижний светодиод, – когда станок устанавливается в состояние инструментального 
оснащения, этот светодиод изменяет свой цвет с синего на зеленый.  

Верхний светодиод, - когда станок устанавливается в состояние аварийной останов-
ки, этот светодиод изменяет свой цвет с синего на красный . 



5.1.3 Переносной пульт управления  
Кнопочный пульт управления с магнитным креплением может крепиться на 
металлическую поверхность периметральной кабины станка. Этот кнопочный 
пульт управления включает в себя следующие органы управления: 

А – кнопку аварийной остановки станка (красная грибообразная кнопка) , - 
используется для незамедлительной остановки станка. Ее перезагрузка про-
изводится поворотом кнопки в направлении, указанном стрелкой. 

В – ручка плавного изменения скорости (команда Override), используется для 
замедления перемещения осей станка вплоть до их полной остановки. Стан-
дартная скорость перемещения соответствует максимальному уровню по 
этой ручке. 

Запрещается неправильное использование команды Override. Эта ко-
манда не должна использоваться для остановки станка, имитируя функцию команды HOLD. 

5.2 Световая сигнальная стойка 
Световая сигнальная стойка является опционным элементом, установленным на панели управ-
ления станка. Цвета индикаторов стойки показывают состояние функционирования станка. 

Индикатор -цвет Режим горения Сигнализация  

А → зеленый  Горит постоянно Станок работает в автоматическом режиме. 

В → желтый Горит постоянно 

Станок остановлен вследствие неисправности. Про-
верьте по интерфейсу программного обеспечения код 
и описание возникшей неисправности и устраните ее 
причину. Обратитесь к руководству пользователя про-
граммного обеспечения   

В → желтый  Мигает Станок в состоянии переустановки.  

С → красный  Горит постоянно 

Станок – в режиме аварийной остановки. В такое со-
стояние он переводится нажатием кнопки аварийной 
остановки или в случае неожиданной остановки станка. 
Проверьте по интерфейсу программного обеспечения 
код и описание возникшей неисправности и устраните 
ее причину. Обратитесь к руководству пользователя 
программного обеспечения   

 



Инструментальное оснащение станка 

6. Подготовка рабочих групп 
Под инструментальной подготовкой или инструментальным оснащением станка понимается переустановка 
станка для выполнения определенной обработки. В настоящей главе приводится вся информация, необхо-
димая для переустановки рабочей группы к работе.  

 
 Прежде чем начинать инструментальное оснащение станка, установите переключатель TOOLING UP в 
положение 1 и извлеките из него ключ. Ключ должен находиться у лица, ответственного за функцио-
нирование станка.  
Запрещается заходить в периметральную кабину станка всем корпусом.  

По окончании инструментального оснащения станка закройте дверь периметральной кабины извлеките 
из нее ключ. Ключ переключателя должен находиться у лица, ответственного за функционирование 
станка. Вставьте ключ переключателя TOOLING UP в переключатель и установите переключатель в по-
ложение 0.  

6.1 Установка режущих инструментов  

Наденьте защитные перчатки! 

Для установки в рабочую группу режущего инструмента приведите эту рабочую группу в положение инстру-
ментального оснащения: "поставьте" ее на концевой выключатель в направлении оси Z, а по высоте – на 
высоту оператора.  

В разд. 6.1.1 настоящего Руководства приведены основные технические характеристики, которые должны 
иметь режущие инструменты для установки их в рабочие группы.  

  В последующих разделах настоящего Руководства и в приложении А «Технические характеристики» при-
ведены некоторые характеристики режущего инструмента, используемые при инструментальном осна-
щении рабочих групп, такие как, например, направление вращения шпинделей, количество используе-
мых ключей и, если это предусмотрено, - тип установленного зажима.  

● Процедуру установки режущих инструментов в рабочую группу – см. в разд. 6.1.3 настоящего Руково-
дства. 

   

● Процедуру установки режущих инструментов во фрезерную рабочую группу – см. в разд. 6.1.4 настояще-
го Руководства. 

● Процедуру установки режущих инструментов во фрезерную рабочую группу с посадочным конусом ISO 
30 – см. в разделе «Установка инструментального патрона ISO 30 и инструментальных агрегатов в элек-
трошпиндели» настоящего Руководства. 

● Процедуру установки режущих инструментов в инструментальный патрон с цангой ISO 30 – см. в разде-
ле «Установка режущих инструментов в инструментальный патрон с цангой ISO 30» 

По окончании инструментального оснащения обеспечьте введение необходимых данных в программное 
обеспечение системы цифрового управления (см. руководство по работе с программным обеспечением).  



6.1.1 Характеристики устанавливаемых режущих инструментов  
На рабочих группах можно использовать широкую гамму режущих инструментов с определенными характе-
ристиками, а именно:  

● сверлильные инструменты – сверла различного типа для выполнения разнообразных сверлильных ра-
бот (см. раздел 6.1.2 настоящего Руководства); 

● фрезерные инструменты – фрезы с цилиндрическим хвостовиком (см. раздел  6.1.2 настоящего Руково-
дства), установленные в инструментальном патроне с цангой ISO 30 для выполнения разнообразных 
фрезеровочных работ; 

● инструменты для распила – дисковые пильные полотна (см. раздел  6.1.2 настоящего Руководства) для 
выполнения распилов или нанесения пазов. 

Параметры режущих инструментов, используемых с инструментальными агрегатами, приведены в данной 
главе. Недостающие данные приведены в инструкциях по использованию соответствующих инструменталь-
ных агрегатами 

 
 На данном станке должны использоваться только режущие инструменты, соответствующие нормалям 
EN 847-1 и EN 847-2, с учетом специфики их применения, указанной компанией-изготовителем инстру-
мента.  

 
 Для установки скорости подачи инструмента исходите из указаний компании-изготовителя инструмента, 
приводя ей в соответствие систему крепления обрабатываемого элемента. 

Устанавливаемые режущие инструменты следует записать в программное обеспечение системы управле-
ния станка. Описание режущего инструмента включает в себя различные параметры, среди которых: 

● номинальная скорость вращения; 
● минимальная скорость вращения; 
● максимальная скорость вращения.  

Эти параметры следует ввести в соответствии с величинами скорости вращения, проштампованными на 
самом инструменте или указанными компанией-изготовителем инструмента. 

Более подробно указания по вводу открытых параметров в программное обеспечение системы цифрового 
управления с мощностью руководство по работе с программным обеспечением. 

6.1.2 Параметры режущих инструментов  

Сверлильный инструмент  

Сверло для  Сверло для про- Сверло для сверления 
глухих отверстий ходных отверстий посадочных мест по петли 

   

 

 

 

Инструменты для вертикальных шпинделей 

 D1 L1 L2 max D2 max D3 max 

Инструменты T1-T2-T3-T4-T5 10 мм 20 мм 53* мм 32 мм 10 мм 

Инструменты T6-T7-T8-T9-T10 10 мм 20 мм 53* мм 35 мм Инструмент не уста-
навливается 

* СЛЕДУЕТ ИСПОЛЬЗОВАТЬ ТОЛЬКО ИНСТРУМЕНТЫ С ОБЩЕЙ ДЛИНОЙ (L1+L2) РАВНОЙ 70 ММ 



Выполняемая глубина сверления: 

 Максимальная вы-
полняемая глубина  

Максимальная глубина сверления, 
выполняемого рядом с захватом 

Инструменты для глухих отверстий 45 мм 25 мм 

Инструменты для проходных отверстий 40 мм 15 мм 

Инструменты для горизонтальных шпинделей 

 D1 L1 D2 max 

Инструменты TH1-TH2-TH3-TH4-TH5-TH6 10 мм 20 мм 10* мм 

* 22 мм с зенковкой 

 Общая рекомендуемая длина 

(L1 + L2) 

Максимальная вы-
полняемая глубина  

Инструменты TH1-TH2-TH3-TH4 50 мм (рекомендуется) 

- 70 мм 

35 мм  

– 45 мм Инструменты TH5-TH6 

Фрезы с цилиндрическим хвостовиком  

 

Размеры фрез с цилиндрическим хвостовиком, мм, исходя из типа используемого шпинделя. 

Инструментальный патрон с режущим 
инструментом 

D1 
мин-макс 

D2 
мин-макс 

L1 L2 Направление 
вращения  

Инструментальный патрон с конусом ISO 
30 с режущим инструментом  

6-20 8-20 50 60*-100 LH - RH 

Установочный патрон ERC 32с гайкой и 
упругой цангой  

6-20 8-20 110*-150 RH 

* максимальная глубина проходного сверления составляет 40 мм 

 
 Соблюдайте скорость вращения режущего инструмента, рекомендованную компанией-изготовителем 
инструмента.  

Дисковое пильное полотно  

Размеры дискового пильного полотна, мм, исходя из типа используемого шпинделя. 

Шпиндель  Dе Di 
мин-макс 

Sb 
мин-макс 

Sc Sd max Глубина макси-
мальная* 

Шпиндель для пильного полотна 
правого вращения  

120 35 50 2-4 4 25 

* Данная величина относится к обработке, распределенной по этапам во избежание поломки сверлильные головки или инструмен-

тального агрегата. 



 

 
 Соблюдайте скорость вращения режущего инструмента, рекомендованную компанией-изготовителем 
инструмента.  

6.1.3 Установка режущего инструмента в сверлильную группу 
Установку режущего инструмента в сверлильную группу проводите в нижеуказанной последовательности: 

1. Нажмите кнопку Potenza macchina (белая световая кнопка) щелкните "мышью" на функциональных кноп-
ках STOP и RESET. 

2. Щелкните "мышью" на функциональной кнопке TOOLING UP/DOWN. 

3. Поверните переключатель TOOLING UP в положение 1 и извлеките из него ключ.  

4. Посредством интерфейса программного обеспечения активизируйте шпиндели в положение инструмен-
тального оснащения. 

5. Установите в шпиндели режущие инструменты в соответствии с описанной далее последовательностью.  

6. По окончании инструментального оснащения вставьте ключ в переключатель TOOLING UP и поверните 
переключатель в положение 0. 

Установка сверлильного инструмента 

Наденьте защитные перчатки. 

Фиксацию режущего инструмента в шпинделе проводите следующим образом:  

1. Вставьте инструмент в шпиндель, ориентировав плоскость крепления А по направле-
нию отверстия В (см. рис.). 

2. Зафиксируйте режущий инструмент в шпинделе, закрепив его посредством установоч-
ного винта С. 

Установка пильного полотна  

Наденьте защитные перчатки. 

Установку пильного полотна в пильную группу проводите следую-
щим образом:  

1. Установите дисковое пильное полотно А на шпиндель В (см. 
рис.). 

2. Затяните винты крепления С. 

6.1.4 Установка режущих инструментов в электрошпиндель  
Режущие инструменты могут быть установлены непосредственно в электрошпиндель с установочным па-
троном с гайкой и цангой или с цанговым инструментальным патроном ISO 30. Далее следует описание со-
ответствующей процедуры установки.  



Установка режущего инструмента в электрошпиндель 
с патроном с гайкой и цангой 

1. Нажмите кнопку Potenza macchina (белая световая кнопка) щелкните "мышью" на функциональных кноп-
ках STOP и RESET. 

2. Щелкните "мышью" на функциональной кнопке TOOLING UP/DOWN. 

3. Поверните переключатель TOOLING UP в положение 1 и извлеките из него ключ.  

4. Установите фрезу в соответствии с нижеописанной процедурой.  

5. По окончании инструментального оснащения вставьте ключ в переключатель TOOLING UP и поверните 
переключатель в положение 0. 

Фиксацию фрезеровочного режущего инструмента в электрошпинделе проводите в нижеуказанной последо-
вательности: 

Наденьте защитные перчатки. 

1. Снимите гайку А, вращая ее против часовой стрелки; для фиксации вала 
шпинделя используйте соответствующий вырез В под шпонку (см. рис.). 

2. Вставьте цангу С в свое посадочное место с гайкой А. 

3. Вставьте хвостовик режущего инструмента в цангу и затяните гайку А. 

Установка режущего инструмента в инструментальный 
патрон с цангой ISO 30 

 
 По соображениям безопасности, устанавливаемые на данный станок инструментальные патроны с цан-
гой должны быть изготовлены только исключительно производителем.  

Для облегчения операций установки режущего инструмента в комплект поставки станка входит специальное 
приспособление А (см. рис. внизу слева), которое следует прикрепить на неподвижную опору (например, 
рабочий стол), используя соответствующие отверстия. 

Крепление режущего инструмента в инструментальном патроне проводите следующим образом:  

1. Установите установочный конус В шпинделя в вышеуказанное приспособление (см. рис. внизу в центре). 
Разверните скобу С таким образом, чтобы она повернулась к шпинделю, и посредством винтов крепления 
D и Е зажмите его. 

   

2. Отверните гайку F (см. рис. вверху справа). вращением ее по часовой стрелке, если шпиндель левый, или 
же в противоположном направлении, если шпиндель правый. 

3. Вставьте цангу в соответствующее посадочное место на гайке F. 

4. Введите хвостовик режущего инструмента в цангу и затяните гайку F. 

Установка инструментальных патронов ISO 30 
и инструментальных агрегатов в электрошпиндель 

Далее описывается процедура установки инструментального патрона или инструментального агрегата в 
электрошпиндель: 

1. Нажмите кнопку Potenza macchina (белая световая кнопка) щелкните "мышью" на функциональных кноп-
ках STOP и RESET. 

2. Щелкните "мышью" на функциональной кнопке TOOLING UP/DOWN. 

3. Поверните переключатель TOOLING UP в положение 1 и извлеките из него ключ.  



4. Установите инструментальный патрон с фрезой или инструментальный агрегат в соответствии с описы-
ваемой далее процедурой.  

5. По окончании инструментального оснащения вставьте ключ в переключатель TOOLING UP и поверните 
переключатель в положение 0. 

Фиксацию инструментального патрона или инструментального агрегата в электрошпинделе проводите в ни-
жеуказанной последовательности: 

Наденьте защитные перчатки. 

1. Возьмите инструмент, установленный в цанговом инструментальном патроне ISO 30 (поз. А, см. рис. вни-
зу), или инструментальный агрегат В и подведите его к электрошпинделю.  

 

2. Захватите инструментальный патрон А с инструментом или инструментальный агрегат В рукой, а другой 
рукой нажмите кнопку Е запирания-отпирания, и снимите его.  

3. Вставьте инструментальный патрон с инструментом или инструментальный агрегат в соответствующий 
переходник ISO 30 электрошпинделя. Проверьте и убедитесь в том, что штифт D инструментального агре-
гата направлен в сторону соответствующего отверстия.  

4. Нажмите кнопку Е запирания-отпирания и заприте инструментальный патрон или агрегат.  



Работа станка 

7. Работа станка 
В данной главе описываются процедуры, относящиеся к выполнению данным станком рабочих операций. 

 Не устанавливайте на станок никакое программное обеспечение без предварительного одобрения его 
компанией-изготовителем станка. 

7.1 Включение станка  
Включение станка проводите в нижеуказанной последовательности: 

1. Установите главный выключатель станка в положение "I" - "ON" ("Вкл.") (см. раздел 8.3 настоящего Руко-
водства)  

2. Установите оранжевую ручку отсечного вентиля пневматической системы в положение "ON" ("Вкл.") (см. 
раздел 8.2 настоящего Руководства). Пневматическая система станка оснащена прессостатом, который 
сигнализирует наличие давления в системе.  

   Отсечной вентиль пневматической системы имеет навесной замок. Ключ замка должен храниться у ли-
ца, ответственного за функционирование станка.  

3. Включите систему удаления опилок и стружки, к которой подсоединена система аспирации станка, пред-
варительно проверив и убедившись в том, что задвижка, перекрывающая соединительную трубу, открыта.  

4. Проверьте по интерфейсу программного обеспечения наличие или отсутствие возможных неисправностей 
или ошибок станка. Возможные способы устранения неисправностей приведены в разд. 7.7 настоящего 
Руководства. 

5. проверьте и убедитесь в том, что все устройства безопасности станка работают нормально (см. гл. 8 на-
стоящего Руководства). 

 В том случае, когда устройства безопасности работают не должным образом, поставьте об этом в из-
вестность лицо, ответственное за техническое обслуживание станка, или же Службу технической помо-
щи компании-изготовителя станка (см. раздел Е.2 "Техническая помощь заказчикам" настоящего Руково-
дства). 

6. Нажмите кнопку “Potenza macchina” ("питание станка") (см. раздел 5.1.1 настоящего Руководства); при 
этом данная кнопка должна загореться.  

7. Щелкните "мышью" на функциональной кнопке “Reset” (см. раздел 5.1.2 настоящего Руководства). 

8. Щелкните "мышью" на функциональной кнопке “Clear” (см. раздел 5.1.2 настоящего Руководства). 

9. Выполните общее "обнуление" осей станка (см. раздел 7.2 настоящего Руководства). 

10. Выполните цикл разогрева рабочего блока станка (см. раздел 7.3 настоящего Руководства). По оконча-
нии цикла разогрева станок будет готов к работе. В этот момент оператор может включить выбранный 
цикл обработки.  

11. Откройте программу или рабочий перечень предстоящих рабочих операций и щелкните "мышью" на 
функциональной кнопке “Start”. Следуйте указаниям руководство по работе с интерфейсом программного 
обеспечения. 

Для выбора режима работы станка – автоматического или ручного, а также для правильного выполнения 
операций импорта, создания резервных копий параметров станка, базы данных режущего инструмента, 
рабочих программ и макропрограмм - следуйте указаниям руководство по работе с интерфейсом про-
граммного обеспечения. 



7.2 Обнуление осей станка 

Обнуление осей представляет собой процедуру, посредством которой оси станка достигают предопреде-
ленного положения, известного цифровой системе управления станка. Обнуление осей станка может быть 
"глобальным", когда все его оси обнуляются вместе, или же "одиночным", когда производится обнуление 
различных осей станка по отдельности и в различные моменты времени.  

Глобальное обнуление осей 
Обнуление всех осей станка проводите в нижеуказанной последовательности: 

1. Включите по программному интерфейсу цифровой системы управления станка режим глобального обну-
ления осей станка. 

2. Щелкните "мышью" на функциональной кнопке START  для инициирования процедуры обнуления. 
Первой обнуляемой осью является ось Z, за которой следует обнуление остальных осей. 

Одиночное обнуление осей 
Обнуление только одной из осей станка проводите в нижеуказанной последовательности: 

1. Включите по программному интерфейсу цифровой системы управления станка режим одиночного обну-
ления осей станка и выберите ось, подлежащую обнулению.  

2. Проверьте и убедитесь в том, что ничто не сможет препятствовать равномерному перемещению оси и 
дайте команду на начало обнуления щелчком "мыши" на функциональной кнопке START. Одиночное об-
нуление дно следовать по порядку, указанному для глобального обнуления. См. руководство по работе с 
программным обеспечением  

 
 Обнуление осей в одиночном режиме является очень опасной операцией, поскольку оператор потенци-
ально может ввести неправильную уставку, которая, как следствие, может привести к столкновению пе-
ремещаемых осей станка. Данная процедура должна выполняться исключительно квалифицированным 
техническим персоналом, или персоналом, специально на то уполномоченным компанией-
изготовителем станка. 

7.3 Циклы разогрева 

На этапе первого ежедневного включения станка необходимо группам, которые составляют рабочий блок 
станка, дать короткий цикл разогрева, который  осуществляется так, как указано далее. 

Разогрев рабочего блока  
С целью повышения точности обработки группе сверления чрезвычайно важно провести цикл разогрева 
продолжительностью примерно 15 минут. Для включения этого цикла щелкните "мышью" на функциональ-
ной кнопке цикла разогрева «Ciclo di riscaldamento». 

Разогрев фрезерной группы  
Электрошпиндель должен пройти короткий цикл разогрева, чтобы его подшипники постепенно достигли тем-
пературы равномерного режима работы. 

С этой целью необходимо реализовать программу, при которой электрошпиндель используется в следую-
щем режиме: 

- в течение 2 минут – на 50% от максимальной паспортной мощности; 
- в течение 2 минут – на 70% от максимальной паспортной мощности; 
- в течение 1 минуты – на 100% от максимальной паспортной мощности.  

Рекомендуется этот цикл повторять также и каждый раз, когда станок остается неработающим в течение 
такого периода времени, при котором температура электрошпинделя вновь возвращается к окружающей 
температуре.  



7.4 Выключение функций станка  

Далее описываются способы остановки функций станка.  

Штатная остановка станка  
Штатная - нормальная - остановка станка выполняется нажатием кнопки "прекращение электропитания 

станка" , после чего станок переходит в безопасное состояние, при котором электропитание со всех осей 
станка, но не в режим аварийной остановки. Нормальная остановка станка используется для выполнения 
операций технического обслуживания или для выключения станка. 

Прежде чем останавливать станок, дождитесь окончания текущего рабочего цикла. 

Прерывание или остановка рабочего цикла  
Исполняемый рабочий цикл может быть либо временно прерван, либо остановлен полностью. 

Для прерывания рабочего цикла щелкните "мышью" на кнопке остановки STOP  (см. раздел 5.1.2 на-
стоящего Руководства)  

 
 Когда прерывание рабочего цикла станка производится посредством кнопки остановки STOP, оси станка 
остаются запитанными, то есть, режущие инструменты продолжают вращаться. 

Для возобновления рабочего цикла, прерванного посредством кнопки остановки STOP , щелкните "мы-

шью" на кнопке пуска START . При этом обработка возобновляется с того места, на котором она была 
прервана.  

Для полной остановки рабочего цикла станка и включения нового цикла щелкните "мышью" на кнопке оста-

новки STOP  и на кнопке переустановки RESET . Выберите другой рабочий цикл, а затем щелкните 

"мышью" на кнопке пуска START . В этом случае оси станка остаются запитанными, но шпинделм оста-
навливаются. Более подробно – см. руководство по работе с интерфейсом программного обеспечения.  

Аварийная остановка станка  
Аварийная остановка станка выполняется в том случае, когда необходимо незамедлительная остановка 
функционирования станка вследствие возникновения опасной ситуации.  

Нажмите расположенную поблизости кнопку аварийной остановки станка или какое-либо иное устройство 
безопасности из имеющихся на станке (см. гл. 8 настоящего Руководства), и тогда станок остановится в 
безопасном состоянии, при этом все его оси - после выключения электропитания - сразу же останавливают-
ся,  

Остановка станка при прерывании электропитания  
В случае прерывания подачи электропитания станок выключается, и в этом случае процедура включения 
станка и восстановления работы должна производиться в соответствии с указаниями разд. 7.5 настоящего 
Руководства. 

 
  В случае выхода из строя линии электропитания и пневматической системы не предпринимайте ника-
ких действий по работе станка. 

7.5 Восстановление функционирования станка  

В случае неожиданной остановки функционирования станка (см. предыдущий раздел) восстановление 
функционирования станка проводите в нижеуказанной последовательности. 

 
 Прежде чем производить перемещение осей станка и электрошпинделей, необходимо проверить и убе-
диться в том, что опасная ситуация отсутствует и исключить возможные препятствия перемещению. 



Восстановление функционирования станка после аварийной остановки  
1. Устраните причину неожиданной остановки станка, переустановите сработавшие органы управления ава-
рийной остановкой станка или устройства безопасности (см. гл. 8 настоящего Руководства).  

2. Нажмите кнопку подачи питания станка . 

3. Щелкните "мышью" на кнопке остановки STOP  и на кнопке переустановки RESET . 

4. Проверьте состояние красного светодиода, относящегося к органу управления "восстановление электро-
шпинделя" (см. раздел 5.1.2 настоящего Руководства). Если этот светодиод мигает, это значит, что элек-
трошпиндель следует переустановить; в этом случае проверить и убедиться в том, что для его движения 
нет никаких препятствий, и щелкните "мышью" на функциональной кнопке "восстановление электрошпин-

деля" .  

5. Возобновите обработку (см. руководство по работе с интерфейсом программного обеспечения).  

Восстановление функционирования станка после прерывания электропи-
тания  
1. Установите главный выключатель станка в положение "O" - "OFF" ("Выкл."), и после того, как электропита-

ние стабилизируется, повторите процедуру включения станка (см. раздел 7.1 настоящего Руководства). 

2. В том случае, когда прерывание подачи электропитания произошло при включенной программе, снимите 
обрабатываемую панель с рабочего стола.  

3. Выполните новую процедуру исполнения рабочей операции (см. гл. 9 настоящего Руководства).  

7.6 Выключение станка 

Выключение станка проводите в нижеуказанной последовательности. 

1. Дождитесь окончания рабочего цикла. Щелкните "мышью" на кнопке остановки STOP и на кнопке переус-
тановки RESET и нажмите черную кнопку выключения питания станка. 

2. Предустановите компьютер на выключение. 

3. Установите главный выключатель станка в положение "O" - "OFF" ("Выкл.") (см. раздел 8.3 настоящего 
Руководства). 

4. Перекройте отсечной вентиль подачи сжатого воздуха пневматической системы (см. раздел 8.2 настояще-
го Руководства). 

7.7 Перечень ошибок ПЛК 
Далее приведен полный перечень ошибок программируемого логического контроллера, выводимых для 
оператора. 

● 9000 
Неизвестная ошибка. Данное сообщение об ошибке выводится на дисплей тогда, когда в объекте, 
вызвавшем сообщение об ошибке, никакой неисправности нет. В нормальных условиях это сообще-
ние никогда не выводится.  

 ● 9001 Неисправность станка. Данное сообщение об ошибке выводится на дисплей тогда, когда станок 
остановлен в аварийном режиме одним из электрических устройств безопасности. 

● 9004 Неисправность инвертора. Данное сообщение выводится на дисплей при возникновении неисправ-
ности в инверторе.  

● 9005 
Неисправность СЦУ. Данное сообщение обычно выводится на дисплей в паре с сообщением об 
ошибке PLC 9001. Оно показывает, что система управления считает, что в станке возникла неис-
правность.  

● 9006 Неисправность ПЛК. Недостаточно давление. Данное сообщение указывает, что давление воздуха 
в пневматической системе опустилось ниже допустимого предела.  

 



● 9007 
Необходимость переустановки слота. Один из слотов не прибыл в исходное положение. Данное 
сообщение обычно выводится на дисплей в паре с другими сообщениями об ошибках, которые ука-
зывают, какой слот или какие слоты не находятся в исходном положении. 

● 9011 Термоэлемент КО. Данное сообщение об ошибке выводится на дисплей тогда, когда некоторые 
термоэлементы находятся в неправильном положении.  

● 9012 
Не в норме температура шкафа электрического управления. Данное сообщение об ошибке выво-
дится на дисплей тогда, когда температура в шкафе электрического управления превышает порог 
слежения. Проверьте правильность работы кондиционера.  

● 9015 

Ошибка считывания данных станка. Некоторые из параметров станка были введены неправильно 
или же одна из запрошенных программируемым логическим контроллером величин в таблице отсут-
ствует. Вместе с этим сообщением об ошибке на экран дисплея оператора выводится сама таблица с 
ненайденным полем 

● 9019 Срабатывание устройства защиты цепи питания. 

● 9020 Срабатывание вспомогательного устройства защиты 

● 9021 Нажата кнопка аварийной остановки станка на шкафе электрического управления  

● 9024 
Переустановка не завершена. Станок заблокирован. В момент выполнения переустановки счита-
ны параметры условий, программа для которых исполнена быть не может. Она сопровождается дру-
гим ошибками.  

● 9027 
Станок занят. Разгрузите обрабатываемую панель. Когда станок находится в режиме аварийной 
остановки с заблокированной в нем панелью, данное сообщение об ошибке уведомляет оператора, 
что станок использовать будет невозможно до тех пор, пока обрабатываемая панель не будет снята.  

● 9030 Тормозные сопротивления вышли из строя. Один резистор или большее количество тормозных 
резисторов включили защитное устройство. 

● 9031 Станок в режиме инструментального оснащения. Включен переключатель инструментального 
оснащения станка. 

● 9033 
Неисправность платы инициализации. Данное сообщение об ошибке выводится на дисплей при 
включении ПЛК, если в таблице PLCMSD в канале промышленной шины (fieldbus) не обнаруживается 
определенная плата.  

● 9051 
Ошибочный размер Х панели. Контроль измерения в «скрытое время» во время фазы обработки, 
зависит от введѐнного в данные станка допуска.  

● 9052 Отключен орган управления размерами Х и Y. При нажатии на функциональную кнопку  орган 
управления сообщает оператору, что отключена проверка размеров. 

● 9053 
Орган управления размерами Х и Y включен. При повторном нажатии на функциональную кнопку 

 орган управления восстановлен.  

● 9060 Ошибка считывания параметров центра. Некоторые параметры центра – прерывны. 

● 9061 Начало координат для начальной точки недействительно. Указано нераспознаваемое начало 
координат для начальной точки 

● 9063 Несовместимые инструкции. Запрограммированы операции, которые не могут быть активизирова-
ны одновременно, или же не предусмотрены среди «М». 

● 9064 Конец программы без ТР0. Программа завершилась ненормально, или же окончание обработки с 
пантографом производилось без связи с программируемым логическим контроллером. 

● 9068 Недействительный центр для начала фиксированного цикла. В параметрах станка указан недей-
ствительный центр, для исполнения фиксированного цикла. 

● 9080 
Неисправность привода. Возникла проблема на одном из приводов. Обычно это связано с другими 
ошибками. Когда станок останавливается по неисправности, она проявляется, поскольку рабочего 
напряжения больше нет.  

● 9100 Ошибка считывания параметров слота. Параметры слота недействительны.  

 

● 9102 Неисправность слота. Данное сообщение об ошибке указывает, что какая-то определенная опера-



ция не завершена. Тут же указывается слот, в котором возникла данная неисправность. Ошибка тако-
го типа всегда выводится на дисплей в паре с другим сообщением об ошибке, которое служит для 
спецификации деталей типа возникшей неисправности. 

● 9103 

Неисправность с направляющей 1 перемещения в слоте. Указанная направляющая 1 слота не 
установилась в запрошенное положение. Данное сообщение об ошибке обычно идет вместе с другим 
сообщение об ошибке, которое проясняет тип выявленной ошибки. Эти две ошибки связаны с допол-
нительной информацией, необходимой для доступа к нижнему или верхнему рабочему блоку, к иден-
тификационному номеру двухпозиционного электрического клапана, к шпинделям и к задействован-
ным в рабочей операции датчикам.  

● 9112 
Обработка невозможна из-за препятствий по вертикали. На основании запрограммированной 
уставки при данном концевом выключателе и размерах режущего инструмента выполнить запрошен-
ные перемещения невозможно. Проверьте параметры.  

● 9113 
Сработало термозащитное устройство слота электродвигателя. Тепловой датчик одного из элек-
тродвигателей сигнализировал о возникновении неисправности. В сообщении об ошибке указывается 
также вход этого термодатчика. 

● 9120 Ошибка считывания данных инвертора. Параметры инвертора в программируемом логическом 
контроллере недействительны.  

● 9122 Ошибка передачи данных инвертора. Передача на инвертор параметров, необходимых для обра-
ботки, не произведена.  

● 9123 
Вход инвертора неожиданно выключен. Программа старалась остановить инвертор, но после 
истечения времени уставки таймера торможения все еще присутствовал входной сигнал "электро-
двигатель вращается". 

● 9130 Неисправность ОЗУ с автономным питанием. 

● 9150 Активны оба датчика. Это сообщение об ошибке, которое выводится на экран дисплея вместе с 
другой и служит в качестве точного объяснения возникшей проблемы.  

● 9151 Остается в активном положении. Это сообщение об ошибке, которое выводится на экран дисплея 
вместе с другой и служит в качестве точного объяснения возникшей проблемы. 

● 9152 Не подошел в исходное положение. Это сообщение об ошибке, которое выводится на экран дис-
плея вместе с другой и служит в качестве точного объяснения возникшей проблемы. 

● 9153 Остается в исходном положении. Это сообщение об ошибке, которое выводится на экран дисплея 
вместе с другой и служит в качестве точного объяснения возникшей проблемы. 

● 9154 Не подошел в активное положение. Это сообщение об ошибке, которое выводится на экран дис-
плея вместе с другой и служит в качестве точного объяснения возникшей проблемы. 

● 9155 
Указанный индекс для BISTAB недействителен. В параметрах программируемого логического 
контроллера указан опорный индекс в таблице двухпозиционных элементов, либо меньший нуля, 
либо больший максимального номера двухпозиционных элементов, 

● 9156 

Датчик исходного положения не достигнут. Некоторые двухпозиционные элементы (например, 
цанга) имеют аномальное поведение, которое характеризуется тем, что при запросе исходного поло-
жения этот двухпозиционный элемент не должен доходить до датчика исходного положения. Это 
сообщение об ошибке указывает именно на такую ситуацию.  

● 9157 

Датчик активизации не достигнут. Некоторые двухпозиционные элементы (например, цанга) имеют 
аномальное поведение, которое характеризуется тем, что при запросе активного положения этот 
двухпозиционный элемент не должен доходить до датчика активизации. Это сообщение об ошибке  
указывает именно на такую ситуацию.  

● 9200 Общая ошибка в перечне. В момент запуска программы на исполнение возникла проблема в соеди-
нении между системой числового управления и программируемым логическим контроллером. 

● 9201 
Запуск исполнения перечня с CONTATORE DI PEZZI>=QNTA или QNTA=0. Указанную программу 
выполнить невозможно, поскольку количество выполненных обрабатываемых элементов совпадает с 
общим количеством элементов на обработку.  

● 9202 Величина контекстного поля таблицы QUOTE должна быть 2. Величина в таблице Automatico → 
quote → context должна быть установлена на 2.  

 

● 9210 Запуск программы: несвязанные данные. Добавлено к корректной величине. В том случае, когда 



станок не загружается автоматически, в качестве начала координат для разгрузки указано та же точ-
ка, что и начало координат для загрузки. Эти параметры должны быть изменены, чтобы можно было 
производить разгрузку обработанных панелей относительно другого начала координат. 

● 9400 Панель вне допуска. По завершении считывания размеров обрабатываемого элемента обнаружена 
ошибка превышения максимально допустимого допуска. 

● 9800 Окончание Хелпмана с отрицательным знаком!! Свяжитесь со Службой технической помощи.  

● 9801 

Непредвиденная величина переключения. Данное сообщение об ошибке выводится на дисплей, 
когда производится выбор не существующих в станке опций, и должны исполняться "незаконные" 
операции. При этом имя, записанное рядом с ошибкой, есть функция, внутри которой ошибка обна-
ружена. Сообщите об этой ошибке в Службу технической помощи. 

Все следующие ошибки связаны с ошибками по кодам с 9150 по 9154 и соответствующие сообщения об 
ошибках служат для идентификации объекта, в котором обнаружены отклонения. 

● 9253 Неисправность базирующего упора начала координат. 

● 9254 Неисправность, связанная с правой цангой. 

● 9259 Неисправность, связанная с активизацией шпинделя. 

● 9270 Прижим ТНХ не установлен в правильное положение. Проверьте положение горизонтального 
вентиля давления, активизированного горизонтальными шпинделями ТН1 и ТН3. 

● 9271 Прижим ТНY не установлен в правильное положение. Проверьте положение вертикального вен-
тиля давления, активизированного горизонтальным шпинделем ТН5. 

● 9272 Прижим Y не установлен в правильное положение. Проверьте положение вертикального прижи-
ма.  

● 9273 Крепление панели в неправильном положении. Проверьте положение прижима шага при перехва-
те. 

● 9274 Неисправность прижима на входе. Прижим не открылся во время. 

● 9275 Неисправность прижима на выходе. Прижим не открылся во время. 

8. Использование устройств безопасности 
Данный станок оснащен различными устройствами, которые, которые предназначены для повышения уров-
ня безопасности. Далее приводится информация, совершенно необходимая для правильного использования 
установленных на станке устройств безопасности 

 
 В том случае, когда устройства безопасности не функционируют правильно, оповестите об этом лицо, 
ответственное за техническое обслуживание станка, или же запросите техническую помощь компании-
изготовителя станка (см. раздел Е.2 "Техническая помощь заказчикам" настоящего Руководства). Катего-
рически запрещается использовать станок с неработающими устройствами безопасности. 

 Периодически проводите проверку работоспособности описанных далее устройств безопасности. 

8.1 Кнопка аварийной остановки станка  
Кнопка аварийной остановки станка (красная грибовидная кнопка) предназначена для остановки станка в 
том случае, когда создается опасная или неожиданная ситуация, и эта кнопка расположена на различных 
частях станка, а именно:  

● на кнопочной панели управления; 
● на переносном пульте изменения параметров; 
● с правой стороны станка. 

Во избежание преждевременного износа механизма кнопок аварийной остановки станка их следует ис-
пользовать исключительно для остановки в чрезвычайной ситуации (см. раздел 7.4 настоящего Руководства). 



Проверка правильного функционирования кнопки аварийной остановки 
станка  
1. При включенном станке нажмите любую одну из имеющихся на станке кнопок аварийной остановки и убе-

дитесь в том, что световая кнопка подачи питания станка потухла. 

  

2. Для переустановки нажатой кнопки аварийной остановки станка в исходное положение для возобновления 
функционирования станка поверните нажатую кнопку в направлении, указанном нанесенными на ней 
стрелками. 

8.2 Использование отсечного вентиля 
При закрывании отсечного вентиля присутствующий в пневматиче-
ской системе станка сжатый воздух разряжается, а поток воздуха, 
подаваемый из внешней пневматической магистрали, перекрыва-
ется.  

Для изоляции пневматической системы станка поверните оранже-
вую ручку вентиля В (см. рис.) в положение "OFF". Для восстанов-
ления подсоединения пневматической системы станка к внешней 
пневматической магистрали поверните эту ручку в положение "ON".  

 
 На случай отсутствия сжатого воздуха в пневматической системе станка из-за перекрытия описанного 
вентиля или по причине внешней его отсутствия во внешней пневматической магистрали станок осна-
щен автоматическим устройством блокировки, которое препятствует перемещению группы электродви-
гателя и/или различных установленных на рабочем блоке рабочих групп. 

 
 Во избежание непреднамеренного включения подачи сжатого воздуха при проведении операции техни-
ческого обслуживания на отсечной вентиль В следует повесить навесной замок А.  

Проверка функционирования отсечного вентиля 
1. Нажмите кнопку подачи питания станка.  

2. Переведите станок в состояние аварийной остановки. 

3. Обратитесь к манометру группы фильтра, чтобы следить за рабочим давлением воздуха.  

4. Поверните оранжевую ручку В в положение "OFF". 

5. Проверьте и убедитесь в том, что манометр показывает давление, равное 0 бар.  

6. Нажмите кнопку подачи питания станка и убедитесь в том, что  
● станок остается в состоянии аварийной остановки; 
● на экран дисплея оператора выведено соответствующее сообщение о неисправности. 

Для восстановления устройства с целью возобновления функционирования станка поверните эту оранже-
вую ручку в положение "ON". 

8.3 Общий выключатель станка  

Общий выключатель станка позволяет "изолировать" электрическую систему станка для 
обеспечения безопасности операций технического обслуживания или ремонта.  

Переводом включателя в положение "О" (OFF) ("Выкл.") производится блокировка подачи 
электропитания из магистрали питания предприятия. 

 Следует иметь в виду, что при переводе главного включателя в положение "О" (OFF) соединительная 
колодка, к которой производится подсоединение кабеля питания станка, находится под напряжением. 



 После перевода главного включателя в положение "О" (OFF) конденсаторы электрической системы 
станка в течение нескольких минут остаются под электрическим напряжением. 

 
 Во избежание непреднамеренного включения подачи электропитания при проведении работ техническо-
го обслуживания или ремонта, на главный выключатель станка следует повесить навесной замок А.  

8.4 Периметральная кабина 
Периметральная кабина оборудована выполненной из плексигласа прозрачной дверью, которая разрешает 
проникать в кабину только руками для проведения операций инструментального оснащения или техническо-
го обслуживания станка. При открывании этой двери без предварительного переключения переключателя 
TOOLING UP (см. раздел 5.1.1 настоящего Руководства) все функции станка сразу же отключаются вследст-
вие присутствия в двери микровыключателя безопасности. 

Чтобы открыть дверь, вставьте ключ в замок микровыключателя безопасности, поверните его и потяните 
дверь.  

 
 Во избежание того, что кто-то может случайно восстановить функционирование станка, в то время как 

внутри периметральной кабины проводятся операции инструментального оснащения или техническо-
го обслуживания, извлеките ключ из переключателя TOOLING UP и держите его при себе.  

Для того чтобы восстановить функционирование станка: 

1. Закройте дверь. 

2. Заблокируйте микровыключатель безопасности поворотом ключа.  

8.5 Органы управления с ключом активизации 

Некоторые органы управления станка, например, переключатель TOOLING UP, оснащены ключом. Опе-
ратор должен извлечь этот ключ после того, как повернет выключатель в положение "1" во избежание 
того, чтобы постороннее лицо могло случайно запустить рабочую программу во время проведения ин-
струментального оснащения станка. 

9. Выполнение обработки  
В данной главе описаны способы и процедуры для выполнения станком предусмотренных рабочих опера-
ций. Все описываемые далее процедуры предполагают, что оператор правильно оснастил и включил станок, 
и что он умеет работать с программным обеспечением системы цифрового управления станка. 

Описание нижеприведенных в данной главе кнопочных панелей управления или переключателей приведено 
в главе 5 «Органы управления и индикаторные устройства» настоящего Руководства.  

9.1 Указания по правильной работе на станке  
Далее приводится перечень предупредительных указаний, которые подлежат исполнению до начала обра-
ботки, во время работы станка и по окончании рабочих операций. Несоблюдение нижеследующих указаний 
чревато нанесением ущерба как людям, так и оборудованию. 

Предупредительные меры перед началом работы  
1. Проверьте и убедитесь в том, что конический хвостовик шпинделей с цангой ISO 30, а также коническая 

поверхность и упор электрошпинделя являются идеально чистыми для обеспечения надежного крепления 
(см. соответствующий раздел настоящего Руководства). 



2. В случае неиспользования электрошпинделей область посадки режущих инструментов защищайте от по-
падания в нее пыли – посредством специальных заглушек или установкой в посадочный конус инструмен-
тального патрона без инструмента.  

3. Выполняйте циклы разогрева фрезерных и сверлильных рабочих групп (см. раздел 7.3 настоящего Руко-
водства). Более подробная информация приведена в разделах А.2.3 и А.2.4 настоящего Руководства.  

4. Никогда не используйте режущие инструменты вне пределов по скорости вращения, нанесенных на инст-
рументы или указанных компанией-изготовителем инструмента. Некоторые инструменты при скоростях 
вращения выше предусмотренных могут разрушаться с вылетом осколков наружу станка.  

5. Правильно введите время ускорения и замедления скорости вращения предполагаемого для установки в 
электрошпиндель режущего инструмента на основании его диаметра и массы (проверьте допустимые па-
раметры по нанесенной на электрошпиндель табличке или по руководству по эксплуатации самого элек-
трошпинделя). 

 
 Если будут введены неправильные данные, то режущий инструмент может разрушиться вследствие 
центробежной силы уже через несколько минут, даже при выключении электропитания станка или при 
его срочной остановке, что создаст опасную ситуацию для любого человека, находящегося поблизости 
от станка. Чтобы проверить правильность введенных данных выполните несколько циклов включения-
выключения станка, проверяйте правильность и надежность крепления инструментов, а также правиль-
ность генерируемых системой числового управления сообщений о неисправностях. 

 
 Прежде чем приступать к выполнению рабочей программы, проведите имитацию рабочего цикла, чтобы 
проверить отсутствие механических контактов между элементами станка во время их перемещений.  

Предупредительные меры во время работы  
Если по интерфейсу программного обеспечения (строка изменения скорости осей) становится видно замед-
ление скорости вращения осей станка, то это значит, что электрошпиндель начал потреблять слишком 
большую силу тока. В том случае необходимо проверить и убедиться в том, что все связанные с данной ра-
бочей операцией параметры (скорость подачи и т.д.) находятся в норме, а также в том, что режущий инст-
румент не изношен, в противном случае обеспечьте его замену.  

 
 В случае остановки станка или непредвиденного прекращения обработки (см. раздел 7.4 настоящего Ру-
ководства), прежде чем приближаться к рабочему блоку, убедитесь в том, что все инструменты станка 
полностью остановились. 

Предупредительные меры по окончании работы  

Наденьте защитные перчатки! 

Если станок в течение длительного периода не используется, например, ночью или в выходные дни, сними-
те режущие инструменты из электрошпинделей и замените их заглушками или чистыми инструментальными 
патронами без инструментов.  

По окончании работы во избежание явления залипания всегда извлекайте инструментальные патроны из 
электрошпинделей и заменяйте их чистыми инструментальными патронами, имеющими окружающую тем-
пературу. 

9.2 Перемещение осей станка  
Перемещение осей станка в ручном режиме проводите в нижеуказанной последовательности: 

1. Выберите по интерфейсу программного обеспечения необходимую ось станка – см. руководство по рабо-
те с программным обеспечением системы управления.  

2. Для перемещения оси станка в необходимом направлении щелкните "мышью" на функциональных кноп-

ках JOG -  или на JOG + , расположенных на программной панели управления.  

3. Для увеличения или уменьшения скорости перемещения осей станка щелкните "мышью" на функциональ-

ной кнопке , а затем на функциональных кнопках JOG -  или на JOG + .  



Можно изменять программную скорость перемещения осей станка посредством подвижного кнопочного 
пульта управления и кнопки Override (см. раздел 5.1.3 настоящего Руководства).  

Будьте особенно внимательны, выполняя перемещение осей станка в ручном режиме, поскольку данная 
операция может вызвать механическое касание элементов станка. 

9.3 Процедура выполнения обработки  
При выполнении рабочего цикла придерживайтесь следующей последовательности операции: 

1. Нажмите кнопку подачи питания станка. 

2. При необходимости выполните инструментальное оснащение станка (см. гл. 6 настоящего Руководства).  

3. Выберите ранее выполнявшуюся рабочую программу (см. руководство по работе с программным обеспе-

чением) и щелкните "мышью" на функциональной кнопке пуска .  

4. Уложите обрабатываемую панель на рабочий стол и выполните ее позиционирование относительно бази-
рующего упора. Более подробно - см. раздел 4.1 настоящего Руководства.  

5. Щелкните "мышью" на функциональной кнопке  "Закрывание захвата и включение обработки", чтобы 
закрыть захват.  

6. Вновь щелкните "мышью" на функциональной кнопке  "Закрывание захвата и включение обработки", 
чтобы начать обработку. 

7. Снимите обработанную панель из зоны загрузки (стандартный выбор) или из зоны разгрузки (опционный 
выбор).  

Для выполнения другого рабочего цикла и выполните вышеуказанные операции с п. 4 по п. 6.  

В том случае, когда оператор выбрал разгрузку обработанной панели с правой стороны станка, прежде 
чем выполнять загрузку новой панели, снимите обработанную панель со станка. 

 
 Запрещается простирать свои руки над прозрачными кожухами станка, расположенными с его правой и 
левой стороны.  

9.4 Использование устройства считывания штрих-кода  
Оптимальные условия для считывания штрих-кода возникают тогда, когда считывающее устройство исполь-
зуется с наклоном относительно плоскости, на которой нанесен штрих-код, что необходимо для исключения 
вероятности возникновения прямого отражения, которое могло бы повлиять на результат считывания.  

Правильное считывание сопровождается акустическим сигналом и зеленым пятном, которое освещает 
штрих-код.  

 

Перезарядка батарейки питания 
Перезарядка батарейки питания производится установкой устройства считывания штрих-кода на соответст-
вующую базу, что сигнализируется включением красного светодиода.  

После многочисленных циклов перезарядки автономность батарейки питания может уменьшиться. Для вос-
становления хороших характеристик батарейки питания устройства считывания штрих-кода установите это 
устройство на соответствующую базу и нажмите кнопку восстановления батарейки питания (поз. F, см. раз-
дел 2.8.4 настоящего Руководства).  



Замену батарейки питания проводите следующим образом:  

 

10. Устранение неисправностей 
В данной главе объясняется, как решать проблемы, которые могут появиться во время работы станка.  

 
 Прежде чем производить какие-либо действия переведите станок в безопасное состояние (см. разделы 
7.4 и 7.6 настоящего Руководства). 

10.1 Возможные неисправности и способы их устранения  

При возникновении любой неисправности проверьте по интерфейсу программного обеспечения наличие 
сообщения о неисправности. В том случае, когда оно отсутствует, проконсультируйтесь с нижеприведенной 
таблицей или же - при отсутствии в ней каких-либо указаний – свяжитесь со службой технической помощи 
компании-изготовителя станка (см. раздел Е.2 "Техническая помощь заказчикам" настоящего Руководства)  

Неисправность  Вероятная причина Способ устранения 

Система числового управле-
ния не включается 

Отсутствует электропитание. Проверьте и убедитесь в том, что главный вы-
ключатель станка установлен в положение "I" - 
"ON" ("Вкл.").  

Сработал термический прерыватель на 
панели управления  

Переустановите термический прерыватель. 

Кнопка питания станка на 
панели управления не горит 

Включено устройство аварийной останов-
ки станка  

Проверьте состояние кнопки аварийной останов-
ки станка. 

Проверьте и убедитесь в том, что дверь пери-
метральной кабины закрыта, а также в том, что 
отсечной вентиль находится в положении "ON".  

Перегорела лампочка индикатора.  Замените лампочку.  

Оси станка не перемещаются, 
а сообщений о неисправности 
нет.  

Ручка потенциометра дистанционного 
пульта управления выведена на минимум.  

Медленно выведите ручку потенциометра в нуж-
ное положение. 

Работа станка не начинается.  
Сработали устройства безопасности. Проведите операции переустановки устройств 

безопасности (см. гл. 8 настоящего Руководства). 

Во время исполнения рабоче-
го цикла некоторые вызван-
ные программой шпиндели 
сверлильной группы не вы-
полняют опускания. 

Вал шпинделя засорен или окислен. Это 
может случиться в том случае, когда 
шпиндели используются мало.  

Очистите вал шпинделя. 

Возможно, проблема связана с неисправ-
ностью в электрической или в пневмати-
ческой системе станка. 

Проверьте отсутствие неисправности по элек-
трической схеме станка или свяжитесь со Служ-
бой технической помощи компании-изготовителя 
станка. 

Во время исполнения рабоче-
го цикла базирующий упор не 
устанавливается. 

На штыре базирующего упора образовал-
ся налет загрязнения. 

Уберите налет загрязнения чистой салфеткой и 
протрите его, или с помощью щетки с бронзовой 
щетиной. 

Возможно, проблема связана с неисправ-
ностью в электрической или в пневмати-
ческой системе станка. 

Проверьте отсутствие неисправности по элек-
трической схеме станка или свяжитесь со Служ-
бой технической помощи компании-изготовителя 
станка. 

Шпиндели сверлильной груп-
пы вращаются в обратном 
направлении 

Неправильное подсоединение фазовых 
проводов к соединительной колодке шка-
фа электрического управления.  

Выключите станок и свяжитесь со Службой тех-
нической помощи компании-изготовителя станка. 

 



 

Неисправность  Вероятная причина Способ устранения 

Достигнутое качество обра-
ботки ухудшается. 

Режущий инструмент не годится для вы-
полняемой работы или же изношен. 

Замените режущий инструмент. 

Скорость подачи и/или скорость враще-
ния режущего инструмента не соответст-
вует типу обрабатываемого материала. 

Отрегулируйте внутренние параметры в соответ-
ствии со скоростью подачи и/или скоростью вра-
щения режущего инструмента. 

Ось "села" на концевой вы-
ключатель и ударила механи-
ческую опору.  

Был выполнен ошибочный маневр. Восстановите нормальное состояние станка. 

Неисправность в системе привода оси Рекомендуется связаться со Службой техниче-
ской помощи компании-изготовителя станка. 

Электрошпиндель вибрирует 

Цанговый инструментальный патрон не 
отцентрирован. 

Замените цанговый инструментальный патрон на 
отцентрированный или запросите его у компа-
нии-изготовителя станка. 

Режущий инструмент не отцентрирован. Проверьте и убедитесь в том, что гайка закреп-
лена правильно, в противном случае замените 
режущий инструмент. 

Загрязнение области посадочного пере-
ходника шпинделя и/или посадочных 
конусов цангового инструментального 
патрона. 

Удалите возможные загрязнения в соответствии 
с указаниями раздела технического обслужива-
ния электрошпинделя и цангового инструмен-
тального патрона. 

Поломка подшипников. Не работайте на стенке и незамедлительно свя-
житесь со Службой технической помощи компа-
нии-изготовителя станка. 

Подшипники электрошпинде-
лей шумят. 

Поломка подшипников. Не работайте на стенке и незамедлительно свя-
житесь со Службой технической помощи компа-
нии-изготовителя станка. 

Уменьшение подачи воздуха. Фильтр засорился. Замените фильтрующий элемент. 

Неточное сверление. 

Не проведен цикл разогрева рабочего 
блока. 

Проведите цикл разогрева сверлильные группы 
(см. раздел 7.3 настоящего Руководства). 

Поврежденный режущий инструмент. Замените поврежденный режущий инструмент. 

 



Техническое обслуживание 

11. Операции технического обслуживания станка 
В данной главе содержится информация, совершенно необходимая для поддержания идеальной эффектив-
ности работы станка.  

 
 Прежде чем начинать выполнение каких-либо операций технического обслуживания установите пере-
ключатель TOOLING UP в положение 1 и извлеките из него ключ. Ключ переключателя должен нахо-
диться у лица, ответственного за функционирование станка.  
Запрещается заходить в периметральную кабину станка всем корпусом.  

По окончании инструментального оснащения станка закройте дверь периметральной кабины извлеките 
из нее ключ. Ключ должен находиться у лица, ответственного за функционирование станка. 
Вставьте ключ переключателя TOOLING UP в переключатель и установите переключатель положение 0.  

11.1 Предварительное предупреждение 
Если не оговорено иное, любые операции технического обслуживания следует выполнять на выключенном 
станке (см. раздел 7.6 настоящего Руководства) с тем, чтобы эти операции выполнялись в условиях абсо-
лютной безопасности.  
По поводу любых иных операций технического обслуживания, проводимых на станке с поданным напряже-
нием питания, которые не описаны в настоящем Руководстве, следует обращаться в компанию-изготовитель 
станка (см. раздел Е.2 "Техническая помощь заказчикам" настоящего Руководства). 

11.2 Перечень операций технического обслуживания  

Нижеследующая таблица содержит перечень операций технического обслуживания, предусмотренных для 
выполнения на данном станке (столбец "Операция технического обслуживания") с указанием частоты вы-
полнения каждой операции (столбец "Частота выполнения"), а также наименование раздела настоящего 
Руководства, в котором описывается соответствующая операция. Частота проведения операций оценена, 
исходя из расчета 5-дневной рабочей недели, каждых из которых содержит 8 рабочих часов при нормальных 
рабочих условиях.  

Частота про-
ведения 

Часть станка Операция технического обслуживания Разд. 

Ежедневно  

Весь станок Чистка станка   

Устройства безопас-
ности  

Проверка состояния соответствующих выключателей уст-
ройств безопасности. При необходимости – их замена. 

Гл. 8 

Рабочий блок Проверка крепления режущего инструмента в шпинделе. 
Проверка чистоты цангового инструментального патрона. 
Проверка чистоты электрического шпинделя. 

 

Еженедельно  

Весь станок Чистка направляющих и зубчатых реек. 
Контроль давления  

 

Группа ФР Дренаж конденсата 
Дренаж сжатого воздуха  
Замена картриджа фильтра 

 

Рабочий блок Смазка зубчатых механизмов сверлильных шпинделей  

 



 

Частота про-
ведения 

Часть станка Операция технического обслуживания Разд. 

Каждые две 
недели 

Рабочий блок Смазка головки дискового пильного полотна.  

Группа ФР Замена картриджа фильтра извлечения масла из сжатого 
воздуха  

 

Опорные башмаки и 
червяки 

Смазка устройств перемещения (опорные башмаки и червя-
ки). 

 

Прижимы Смазка прижимов  

Ежемесячно  

Рабочий блок Проверка соединений электрошпинделя   

Кондиционер воздуха  Чистка воздушного кондиционера  

Операционная систе-
ма ПК станка  

Обновление антивирусной системы  

Каждые 2 месяца Рабочий блок Проверка пневматических устройств  

Каждый год 
Группа ФР Проверка состояния трубопроводов пневматической системы. 

При необходимости замена поврежденных участков. 
 

11.3 Общая чистка станка 

Частота Часть станка Операция и раздел настоящего Руководства  

Ежедневно  

Весь станок 11.3.1 Чистка станка  

Части станка, участвующие в обработке  11.3.2 Чистка рабочих поверхностей, прижимов, бло-
ка обработки и захвата 

Поддон для сбора стружки 11.3.3 Опорожнение поддона для сбора стружки  

Еженедельно  
Направляющие и зубчатые рейки  11.3.4 Чистка направляющих и зубчатых реек 

Группа ФР 11.3.5 Проверка давления  

11.3.1 Чистка станка 
Должная чистота станка и прилегающей к нему площади помещения делает рабочее окружение более здо-
ровым и безопасным, а также обеспечивает более быстрое и надежное распознавание органов управления 
и индикаторов команд.  

Для удаления всяческих следов стружки следует использовать пылесос, а иногда – для удаления кусочков 
древесины – сжатый воздух компрессора, подавая его с допустимого расстояния. Чтобы пол вокруг станка 
не становился скользким, с него необходимо убирать осевшие опилки – также пылесосом или веником.  

 Для чистки шкафа электрического управления никогда не следует использовать сжатый воздух, следует 
работать пылесосом или матерчатой салфеткой, поскольку удаляемая пыль может осесть на контакты, 
что чревато возникновением неисправностей аппаратуры. 

 Для исключения повреждения различных крышек рабочего блока из чистка должна производиться 
только с использованием мыльной воды; не рекомендуется использовать какие-либо растворители, 
обезжиривающие реагенты, спирт, дизельное топливо или какие-либо иные химические вещества.  

11.3.2 Чистка рабочих плоскостей, прижимов, блока обработки и захвата 
Чистка рабочих плоскостей А (см. рис.), прижимов В, блока обработки С и 
захвата D позволяет обеспечить правильное функционирование станка. 
Прочистите вышеуказанные элементы станка чистой матерчатой салфет-
кой и просушите.  

11.3.3 Опорожнение поддона для сбора стружки 
Ежедневно по окончании рабочей смены необходимо опорожнять поддон 
для сбора стружки (поз. Е, - см. рис.), расположенный под рабочим бло-
ком, что делается с помощью пылесоса.  

Откройте дверь периметральной кабины и очистите поддон от накопив-
шейся стружки. 



11.4 Чистка направляющих и зубчатых реек 
Прочистите направляющие для перемещения осей станка матерчатой салфеткой и просушите. 

Прочистите установленные на балке зубчатые рейки с наклонными зубьями, вертикальные и горизонталь-
ные, с помощью щетки с бронзовой щетиной.  

Смажьте зубчатые рейки с помощью кисточки, используя консистентную смазку MOBILUX EP 0. 

11.3.5 Проверка давления  
Периодически проводите проверку давления сжатого воздуха после группы 
ФР. 

 В том случае, когда измеренное давление не соответствует норме, не 
производите никакой регулировки, а обратитесь в Службу технической 
помощи.  

Манометр этой группы должен показывать давление на входе станка, рав-
ное 7 бар.  
Проверка давления сжатого воздуха на входе станка должна производиться 
при станке, остановленном в режиме аварийной остановки станка, без включения отсечного вентиля группы. 

11.4 Смазка механизмов перемещения (опорные башмаки и червяки) 
Смазка опорных башмаков и сферических червяков обеспечивает правильное функционирование механиз-
мов перемещения станка.  

Частота проведения Часть станка Операция технического обслуживания 

Каждые две недели 
Опорные башмаки и 
червяки 

Смазка механизмов перемещения (опорные башмаки и чер-
вяки). 

Смазка механизмов перемещения должна производиться в сле-
дующем порядке:  

1. Заполните насос, входящий в комплект поставки станка, кон-
систентной смазкой MOBILUX EP 0. 

2. Вставьте насос в масленку А, расположенную на распредели-
теле В, и введите около 3 грамм (4 качка ручки) смазочного 
материала. 

3. Повторите данную операцию для каждой из масленок, присут-
ствующих на распределителе В. 

11.5 Смазка прижимов  

Частота проведения Часть станка Операция технического обслуживания 

Каждые две недели Прижимы Смазка прижимов 

Смазка прижимов должна производиться в следующем порядке:  

1. Заполните насос, входящий в комплект поставки станка, консистентной смазкой MOBILUX EP 0. 

2. Вставьте насос в масленку А, расположенную на распределителе В, и введите около 3 грамм (около 4 
движений ручки насоса) смазочного материала. 

3. Повторите данную операцию для каждой из масленок А. 

 



11.6 Операции технического обслуживания рабочего блока 

В следующих разделах приведены операции технического обслуживания, предусмотренные для элементов 
станка, которые составляют рабочий блок, а именно:  

● проверка крепления режущего инструмента в электрошпинделе; 

● проверка и чистка цангового инструментального патрона; 

● проверка и чистка электрошпинделя; 

● проверка соединений электрошпинделя; 

● смазка зубчатых соединений сверлильных шпинделей. 

Проверка пневматических устройств 

Частота проведения Часть станка Операция технического обслуживания 

Каждые 2 месяца Рабочий блок Проверка пневматических устройств 

Периодически проводите проверку функционирования пневматических устройств шпинделей, а именно:  

● Подайте команду на опускание всех шпинделей, действуя через интерфейс программного обеспечения 
системы цифрового управления (см. гл. 5 настоящего Руководства и руководство по работе с интерфейс 
программного обеспечения). 

● Проверьте наличие и при необходимости удалите загрязнения штоков скольжения шпинделей А. 

● Нанесите на каждый из штоков скольжения тонкий слой тефлонового спрея типа TRI – FLOW или ему по-
добного. 

 

  Вышеуказанные операции проводите периодически во избежание блокировки шпинделей вследствие 
окисления образующихся в результате обработки наслоений опилок и пыли. Такая блокировка может 
привести к тому, что несколько шпинделей станут нерабочими.  

Смазка зубчатых механизмов сверлильных шпинделей 

Частота проведения Часть станка Операция технического обслуживания 

Еженедельно  Рабочий блок Смазка зубчатых механизмов сверлильных шпинделей 

При смазке зубчатых механизмов сверлильных шпинделей, установ-
ленных на сверлильных группах, придерживайтесь следующей после-
довательности: 

1. Заполните насос, входящий в комплект поставки станка, консистент-
ной смазкой MOBILTEMP SHC 100. 

Шпиндели сверлильной группы могут вращаться со скоростью 
вращения до 4.000 об/мин, при этом во время работы их темпера-

тура доходит, примерно, до 60-65°С. Поэтому необходимо использовать 
консистентную смазку, способную выдерживать такую температуру. Ти-
пология рекомендованной консистентной смазки (MOBILTEMP SHC 100) 
приводится в соответствующей табличке на рабочем блоке.  



2. Вставьте насос в масленки А и введите около 8 граммов (примерно 10 движений ручки насоса) смазочного 
материала. 

После каждых пяти движений ручки насоса проворачивайте шпиндель вручную, чтобы смазка распределя-
лась равномерно. Эту операцию проводите следующим образом:  

● Опустите шпиндель (можно шпиндель без режущего инструмента). 

● Вставьте в отверстие крепления режущего инструмента винт, который может быть ис-
пользован в качестве захвата для облегчения поворота шпинделя. 

● Проверните шпиндель, выполняя 5 поворотов в одном направлении и 5 поворотов в про-
тивоположном направлении. 

Мало используемый шпиндель может окислиться и поэтому будет опускаться с трудом или вообще застря-
нет. После смазки сверлильной группы будет весьма своевременно вновь почистить внешние окисленные 
части шпинделя и покрыть их слоем тефлонового спрея.  

Смазка пильной головки дискового пильного полотна  

Частота проведения Часть станка Операция технического обслуживания 

Каждые две недели  Рабочий блок Смазка пильной головки дискового пильного полотна. 

Смазку фрезерной головки, установленной на рабочем блоке BH17L, проводите в нижеуказанной последо-
вательности: 

1. Заполните насос, входящий в комплект поставки станка, консистентной смазкой MOBIL TEMP SHC 100. 

2. Вставьте насос в масленку А и введите около 4 граммов (около 5 движений ручки насоса) смазочного ма-
териала. 

3. Вставьте насос в масленку В и введите около 8 граммов (около 10 движений ручки насоса) смазочного 
материала. 

 

Проверка и чистка цанговых инструментальных патронов 

Частота 
проведения 

Часть станка Операция технического обслуживания 

Ежедневно  Цанговый инструментальный патрон Проверка и чистка цанговых инструментальных патронов 

Прежде чем использовать цанговый инструментальный патрон, следует проверить и убедиться в том, что 
конический переходник А чист, то есть, в том что он не имеет пыли, жира, охлаждающей 
жидкости, масла, металлических частиц, известковых отложений, и следов окисления. 

Конический переходник А следует тщательно прочистить мягкой чистой салфеткой. Катего-
рически запрещается использовать для чистки конуса агрессивные вещества, такие как ки-
слоты и им подобные, абразивные инструменты – металлическую стружку, металлические 
щетки, металлическую ткань и т.п. 

 
 Из соображений безопасности для обеспечения точности обработки, а также для снижения износа цанго-
вого шпинделя рекомендуется содержать эти зоны как можно более чистыми. 

 По окончании работы во избежание явления залипания всегда извлекайте цанговые инструменталь-
ные патроны из электрошпинделей и заменяйте их чистыми, имеющими окружающую температуру. 

 Работайте в защитных перчатках. 



Проверка и крепление режущего инструмента в электрошпинделе  

Частота 
проведения 

Часть станка Операция технического обслуживания 

Ежедневно  Электрошпиндель  Проверка и крепление режущего инструмента в электрошпинделе. 

Для проведения этой проверки установите в электрошпиндель режущий инструмент и - после остановки 
станка – вручную проверьте и убедитесь в том, что инструмент закреплен, как положено. Кроме того, про-
верьте и убедитесь в том, что из зоны переходника электрошпинделя выходит воздух.  

Проверка и чистка электрошпинделя  

Частота 
проведения 

Часть станка Операция технического обслуживания 

Ежедневно  Электрошпиндель  Проверка и чистка электрошпинделя  

Прежде чем использовать электрошпиндель, следует проверить и убедиться 
в том, что коническая поверхность А чиста, то есть, в том что она не имеет 
пыли, жира, охлаждающей жидкости, масла, металлических частиц, известко-
вых отложений, и следов окисления. 

Поверхность А следует тщательно прочистить мягкой чистой салфеткой. Ка-
тегорически запрещается использовать для чистки конуса агрессивные веще-
ства, такие как кислоты и им подобные, абразивные инструменты – металли-
ческую стружку, металлические щетки, металлическую ткань и т.п. 

 
 Из соображений безопасности для обеспечения точности обработки, а 
также для снижения электрического шпинделя рекомендуется содержать 
эти зоны как можно более чистыми. 

 Если в вышеуказанные зоны конического переходника попадут загрязнения, электро-
шпиндель может повредиться. Поэтому, в том случае, когда для чистки поверхностей, 
внешних относительно электрошпинделя вы собираетесь использовать сжатый воз-
дух, закройте эту область заглушкой или чистым цанговым инструментальным па-
троном. 

 Не направляйте сжатый воздух внутрь вала электрошпинделя при отсутствии в нем 
цангового инструментального патрона. 

Проверка соединений электрошпинделя  

Частота проведения Часть станка Операция технического обслуживания 

Ежемесячно  Электрошпиндель  Проверка соединений электрошпинделя  

Эти проверки проводите следующим образом:  

● Проверьте целостность проводов питания. 

● Проверьте и убедитесь в том, что разъемы закреплены надежно (см. рис.). 

А – пневматический разъем; 
В – электрический разъем. 

● Проверьте герметичность соединительных трубок пневматической системы. 



11.7 Техническое обслуживание воздушного кондиционера 

Частота проведения Часть станка Операция технического обслуживания 

Ежемесячно  Шкаф электрического управления  Чистка воздушного кондиционера 

Чистка воздушного кондиционера 

1. Выключите станок. 

2. Отверните винты крепления и снимите защитную панель. 

3. Направьте вниз струю сжатого воздуха (с давлением не более чем 4 бара). 

4. Установите на место защитную панель. 

11.8 Техническое обслуживание группы РФ 
В нижеприведенной таблице указаны операции технического обслуживания, предусмотренные для группы 
фильтра-регулятора, а также периодичность, с которой они должны проводиться. 

Частота проведения Операция технического обслуживания  
Каждую неделю Дренаж конденсата 

Каждую неделю Дренаж сжатого воздуха  

Каждую неделю Замена картриджа фильтра  

Раз в 2 недели Замена картриджа фильтра извлечения масла из сжатого воздуха  

Дренаж конденсата 

Внутренняя эффективная система группы фильтра выделяет значительный процент присутствующей в сжа-
том воздухе воды и собирает ее в прозрачном стакане А, расположенном в нижней части группы. Периоди-
чески, примерно раз в неделю, эту воду следует сливать.  

Если на станке установлено устройство RMSA, то периодически необходимо отключать пневматическую сис-
тему, чтобы производить дренаж сжатого воздуха, или же это делается вручную нажатием гайки вверх. 

Дренаж конденсата проводите в нижеуказанной последовательности: 

1. Если кнопка находится в центральном положении, то вентиль рабо-
тает в полуавтоматическом режиме с разгрузкой в отсутствии давле-
ния и закрыванием в присутствии давления. 

2. Нажатием кнопки достигается разгрузка конденсата «в присутствии 
давления». 

3. При повороте кнопки в направлении против часовой стрелки уста-
навливается режим ручного закрывания вентиля, при этом закрыва-
ние происходит как в присутствии, так и в отсутствии давления. 

Степень фильтрации фильтра составляет 20 мкм. 

Если присутствует режим автоматического дренажа, то конденсат будет сливаться автоматически каждый 
раз, когда его уровень в стакане достигает точки срабатывания поплавкового клапана. 

Дренаж сжатого воздуха 

Данная группа имеет специальный элемент (поз. А, см. рис.) для 
дренажа сжатого воздуха, расположенный в ее нижней части. 
Дренаж воздуха после клапана производится в следующих слу-
чаях: 
1. когда клапан V3V закрывается вручную; 
2. когда подача электропитания на электрический клапан типа 

V3V или APR прекращается; 
3. когда давление воздуха за клапаном превышает величину, 

введенную на регуляторе. 



Замена картриджа фильтра 

Для обеспечения эффективности функционирования группы фильтра необходимо, чтобы сам фильтр был 
чист. Если фильтр засоряется настолько, что вызывает чрезмерное падение давления проходящего возду-
ха, оранжевое сигнальное устройство В забитого фильтра выступает на несколько миллиметров из корпуса 
группы. Когда подача воздуха нормализуется, сигнальное устройство возвращается в исходное положение. 
Замену картриджа проводите следующим образом:  

1. Отверните пробку А фильтра. 

Внутри группы фильтра есть клапан автоматического срабатывания 
– когда пробка фильтра отворачивается, этот клапан автоматически 
закрывается, что исключает всякую опасность, связанную с силь-
ным вылетом пробки. 

2. Замените картридж фильтра. 

3. Почистите как внутреннюю часть группы, так и внутреннюю поверх-
ность пробки фильтра.  

4. Заверните пробку фильтра А, затягивая ее до упора с максимальным моментом в 6 Нм и стараясь не по-
вредить ее. При необходимости можно помочь себе внутренним шестигранным ключом на 8 мм.  

11.8.1 Техническое обслуживание устройства «обезмасливания» сжатого 
воздуха  

Группа фильтра оснащена устройством А извлечения масла из сжатого воздуха, которое производит вторую 
стадию фильтрации сжатого воздуха (5 мкм) и удаление присутствующих в сжатом воздухе остатков масла. 
В устройстве не предусмотрено никакого пополнения смазочного материала. 

Смена картриджа устройства «обезмасливания» сжатого воздуха  

Когда фильтрующий картридж становится необходимым заменить, рабочий 
индикатор В изменяет свой цвет с зеленого на красный. Смену картриджа 
фильтра устройства проводите следующим образом:  

1. Закройте отсечной вентиль, при этом манометр давления питания пнев-
матической системы должен показывать 0 бар.  

2. Отвинтите стакан С устройства «обезмасливания» сжатого воздуха, по-
вернув его против часовой стрелки. 

3. Замените картридж.  

4. Установите стакан С на свое место. 

  Излишки масла автоматически сбрасываются через клапан, расположенный в нижней части стакана. 

11.9 Обновление антивирусной системы 
Обновление антивирусной системы не происходит автоматически. Оно должно производиться "вручную" в 
течение всего периода действия лицензии.  
Порядок обновления антивирусной системы – следующий: 

1. С персонального компьютера станка зайдите на сайт http://www2.biesse.it/home/antivirus.asp.2. 

2. Щелкните "мышью" на опции загрузки антивирусного обновления “Download antivir update”. 

3. Запустите приложение Avira Antivir Professional, щелкните "мышью" на опции “Update”, а затем – на  
“Manual update”. 

4. Откройте ранее скачанный файл. При этом обновление антивирусной системы будет произведено авто-
матически. 

 Антивирусная система, правильно установленная и обновленная в соответствии с вышеописанной про-
цедурой, не гарантирует общей защиты. Компании-изготовителя станка не несет никакой ответственности за 
возможную неэффективность этой системы.  



11.10 Смазочные материалы  

Для смазки элементов станка используйте смазочные материалы рекомендованные компанией-
изготовителем станка (см. столбец «Рекомендованные смазочные материалы»), и только в том случае, ко-
гда их трудно достать на рынке, можно использовать их эквиваленты (см. столбец «Эквивалентные мате-
риалы»). 

В том случае, когда необходимо заменить какой-либо рекомендованный смазочный материал эквивалент-
ным материалом другой марки, полностью очистите смазываемую часть станка от остатков предыдущего 
продукта, с тем, чтобы не вызвать вредную для станка химическую реакцию. 

Рекомендованный смазочный материал Эквивалент Использование 

Наименование Характеристики 

KLUBER 
AMBLYGON TA 
15/2 

- физическое состояние при окружающей температуре 
(20°С) - пастообразное 

- Цвет - бежевый 
- Запах - характерный 
- Температура каплепадения по  DIN ISO 2176 - >220°С 
- Точка/интервал кипения – характеристика не примени-
ма 

- Взрывоопасность – характеристика не применима 
- Воспламенимость – характеристика не применима 
- Давление пара - – характеристика не применима 
- Коэффициент разделения (n-октанол/вода) - характери-
стика не применима 

- Вязкость масла по DIN 51562: при 40°С – 220; при 
100°С – 17 

- Рабочее проникание при 25°С по DIN ISO 2137 0,1 мм - 
285-315 

- Консистенция по классу NLGI DIN 51818: характеристи-
ка не применима 

- Сопротивление воде по DIN 51807 T1 3ч/90°C: 0-90 
- Давление стекания при 30°С по DIN 51805 - характери-
стика не применима 

- Плотность пара – характеристика не применима 
- Скорость парообразования – характеристика не приме-
нима 

Продукт без 
эквивалента 

Подшипники и 
шарниры 

KLUBER 
BARRIERTA 
L55/2 

- 
Продукт без 
эквивалента 

Зубчатые пере-
дачи 

KLUBER 
ISOFLEX NBU 
15 

- физическое состояние при окружающей температуре 
(20°С) - пастообразное 

- Цвет – светлобежевый, матовый 
- Запах - резкий 
- Плотность при 20°С, г/см3, по ASTM D-4052 – са. 0,93 
- Воспламенимость, °С, по COC ASTM D-92 – выше 220°С 
- Растворимость в воде – не растворимый 

Продукт без 
эквивалентов 

Зубчатые пере-
дачи 

KLUBER Polilub 

GA 352 P 

- Физическое состояние - пастообразное 
- Цвет – янтарный 
- Запах - специфический 
- Температура каплепадения по  DIN ISO 2176 - >220°С 
- Точка воспламенения – характеристика не применима 
- Предел по взрывоопасности (внутренний-внешний) – 
продукт не взрывоопасен 

- Плотность при 20°С, г/см3, по DIN 51757 – са. 0,92 
- Рабочее проникание при 25°С по DIN ISO 2137 0,1 мм - 
280-310 

- Растворимость в воде – не растворимый 
- Органические растворители – 0,5% 

Продукт без 
эквивалентов 

Консистентная 
смазка общего 
назначения для 
установки пнев-
матических уст-
ройств. 

 



 

Рекомендованный смазочный материал Эквивалент Исполь-
зование Наименование Характеристики 

MOBILTEMP 

SHC 100 

- Категория – консистентная смазка  

- Масса объемная при 15°С – 1 кг/дм3 

- Давление пара при 20°С - <1 мм рт. ст. 
- Вязкость при 40°С – 87 сСт; при 100°С – 13 сСт 
- Температура каплепадения  - >260°С 
- Температура кипения - >315°С 
- Точка воспламенения – характеристика не применима 
- Предел по взрывоопасности (внутренний-внешний) – 
продукт не взрывоопасен 

- Плотность при 20°С, г/см3, по DIN 51757 – са. 0,92 
- Рабочее проникание при 25°С по DIN ISO 2137 0,1 мм - 
280-310 

- Растворимость в воде – не растворимый 
- Органические растворители – 0,5% 

• AGIP ROCOL 
SAPPHIRE LO 
TEMP 2 
• AGIP ROCOL 
SAPPHIRE 
HIPRESSURE 
• MOBILTEMP 
SHC 32 

Зубчатые 
передачи 

MOBILUX EP0 - Физическое состояние - консистентная смазка 
- Цвет – светлый 
- Запах – слабый 
- Запах ограниченный – не определен 
- рН - характеристика не применима 
- Температура кипения - >316°С 
- Температура каплепадения - >180°С 
- Точка воспламенения (ASTM D-93) – >204°С 
- Воспламенимость – не определена 
- Самовоспламенение – не определено 
- Характеристики по взрывоопасности – не применимы 
- Характеристики по окислению – не применимы 
- Давление пара, мм рт. ст. при 20°С – не определено 
- Плотность пара  – не определена 
- Сухая фракция – не определена 
- Плотность относительная, 15/4 C - 1 
- Стабильность в воде - незначительная 
- Коэффициент разделения - >3,5 
- Вязкость при 40°С – 150 сСт; при 100°С > 16 сСт 
- Температура стекания - характеристика не применима 
- Температура желеобразования – не определена 

ESSO BEACON 

EP 0 

• KLUBER 

TRIBOSTAR 0 

EP* 

• KLUBER 

CENTOPLEX 0 

EP* 

Опорные 
башмаки, 
направ-
ляющие и 
зубчатые 
рейки 

* на итальянском рынке ограничена; 

** на международном рынке 

11.11 Замена изношенных компонентов станка  

Режущие инструменты являются компонентами станка, в большинстве случаев предрасположенные износу, 
и в том случае, когда режущая кромка инструмента демонстрирует значительный износ, - требуют замены. 
Поэтому время от времени требуется производить их замену, что делается в соответствии с указаниями гл. 
6 «Подготовка рабочих групп» настоящего Руководства. 

 



Приложения 

А. Технические характеристики  

А.1 Общие параметры 

Совокупность технических параметров (размерных), относящихся к рассматриваемому станку, приведена в 
приложенном чертеже.  

Совокупность электрических параметров приведена на обложке электрической схемы, входящей в комплект 
поставки станка, а также на табличке электрических данных, прикрепленных к периметральной кабине стан-
ка (см. раздел 2.7 настоящего Руководства). Масса станка также указана на идентификационной табличке 
(см. раздел 2.7 настоящего Руководства). 

А.2 Рабочие группы  

А.2.1 Цанговые инструментальные патроны 

 ISO 30 
тип упругой цанги* ERC 32 
максимальная скорость вращения, об/мин  24.000 

* существуют цанги, которые позволяют использовать режущие инструменты,  

имеющие хвостовики с максимальным диаметром в 20 мм. Каждая цанга пред- 

назначена для хвостовика определенного диаметра.  

А.2.2 Рабочий блок ВН 17L 
скорость вращения вертикальных шпинде-
лей, об/мин  

3.000-4.000 

скорость вращения горизонтальных шпин-
делей, об/мин  

3.000-4.000 

межосевое расстояние шпинделей, мм 32 

направление вращения шпинделей для 
режущих инструментов сверлильной группы  

см. рис. 

параметры шпинделей для режущих инст-
рументов сверлильной группы 

см. рис. 

максимальная скорость вращения шпинде-
ля дискового пильного полотна, об/мин  

7.500 

параметры шпинделя для дискового пиль-
ного полотна, 

см. рис. 

 

 А – шпиндели со стандартным переходником 

 шпиндель дискового пильного полотна  



А.2.3 Электрошпиндель с цанговым переходником с гайкой 

мощность электродвигателя при скорости вращения 18.000 об/мин, кВ (л.с.) 4,5 (6) 

скорость вращения, об/мин  6.000-18.000 

направление вращения  правое 

Размеры шпинделя  

 

А.2.4 Электрошпиндель с переходником ISO 30 

мощность электродвигателя, кВ (л.с.), на скорости от 12.000 до 15.000 об/мин в режиме S1 4 (5,4) 

мощность электродвигателя, кВ (л.с.), на скорости от 12.000 до 15.000 об/мин в режиме S6 4,5 (6) 

направление вращения  правое и левое 

А.2.5 Инструментальный агрегат ISO 30 – сверление посадочных мест под 
петли 

 отверстия 48x6 мм отверстия 52x5,5 
мм 

отверстия 45x9,5 
мм 

Максимальная скорость вращения  6.000 об/мин  

Посадка режущего инструмента  Посредством штифта крепления для сверл с хвостовиком 
диаметром 10 мм 

Направление вращения инструментов 1 правый и 2 левых или 2 правых и 1 левый 

А.3 Система аспирации станка  

Параметр  Значение  

Диаметр подсоединительного патрубка системы аспирации рабочей группы , мм  200 мм 

Скорость воздушного потока  30 м/с 

А.4 Рабочая зона по осям X, Y, Z 

Нижеприведенные данные зависят от характеристик режущих инструментов и от толщины обрабатываемой 
панели (минимальные и максимальные размеры даны относительно оси режущих инструментов). 
Высота рабочего стола от уровня пола помещения регулируется в диапазоне от 700 до 750 мм.  

По длине (по оси X)  

Сверление, мм 0 - 2500*  

Фрезерование (с электрошпинделем), мм 0 - 2500** 

Пазы (пильным полотном), мм 0 - 2500** 

* 3200 мм с дополнительными столами подачи 

** За исключением некоторых размеров обработка производится в непрерывном режиме с перехватом захвата 

По ширине (по оси Y)  

Сверление, мм 0 - 900  

Фрезерование (с электрошпинделем), мм 0 - 900 



По толщине (по оси Z)  

Горизонтальные отверстия, мм 5 – 35* мм  

* Максимальный размер может быть уменьшен. Более подробно – см. раздел А.4.1 настоящего Руководства 

А.4.1 Пределы выполнения горизонтальных отверстий по осям Z и Y  
Далее указываются пределы выполнения горизонтальных отверстий по толщине Z в зависимости от сторон 
обрабатываемых панелей, на которых они должны выполняться.  

 

Величина Z горизонтальных отверстий Z1* max 
(Y≤ 220) 

Z1* max 

L1 15 мм 35 мм 

L1 - 15 мм 

L1 15 мм 35 мм 

L1 - 35 мм 

* Уставка по Z1 отсчитывается от горизонтальных отверстий, выполненных по сторонам 1 и 3 внутри стороны Y . 

Минимальное расстояние L при выполнении горизонтальных отверстий в направлении оси X по сторонам 1 
и 3 составляет 18 мм. При уставке менее 18 мм выполнение горизонтальных отверстий невозможно. 

А.5 Главные оси станка X, Y, Z  

 Х Y Z 

Максимальная программируемая скорость, м/мин   25 50 25 

Максимальная векторная скорость, м/мин 50 50 25 

А.6 Уровень шума 
Далее в таблице приведены уровни звукового давления, замеренные на рабочем месте оператора. Приве-
денные величины изменяются в зависимости от некоторых параметров, а именно:  

● природы и размера обрабатываемой панели; 
● типологии режущих инструментов. 

Типа станка: Skipper V31 
Условия обработки: сверление и фрезерование фрезой и дисковой пилой. 

Соответствующие нормативы: UNI EN ISO 3746, UNI EN ISO 11202, UNI EN 848-3 с последующими измене-
ниями 



Коэффициент неопределенности измерения К = 4 дБ(А) 

Средневзвешенный уровень поверхностного звукового давления A (LpfA) 75 dB (A) 

 Указанные значения уровня шума определяют лишь уровень звукового излучения станка, а не обяза-
тельно степень опасности, которой подвергаются операторы.  

Хотя существует связь между уровнем излучения шума и уровнем звукового облучения, приведенные зна-
чения не могут использоваться для надежного определения необходимости принятия дополнительных за-
щитных мер. Факторами, влияющими на реальный уровень звукового облучения, являются характеристики 
рабочего помещения, а также наличие других источников шума (например, количество других станков и дру-
гих процессов в этом помещении). Тем не менее, данная информация даст возможность владельцу станка 
более правильно оценить существующие опасности и риски.  

В. Транспортирование станка  
Транспортирование станка может быть приспособлено к различным видам транспорта  и обычно согласует-
ся с заказчиком в момент покупки станка. Далее описываются процедуры подъема и разгрузки станка. 

В.1 Предупредительные указания по подъему и разгрузке 
станка 

Прежде чем переходить к подъему и перемещению станка, внимательно прочтите нижеследующие преду-
преждения: 

● Операции по подъему и перемещению станка должны выполняться только специальной подготовленным 
техническим персоналом. Скрупулезно следуйте указаниям, приведенным в разд. В.2 данного Приложе-
ния.  

● Прежде чем переходить к операциям по подъему станка, проверьте и убедитесь в том, что вилочный по-
грузчик имеет достаточную грузоподъемность относительно массы станка (вес станка проверьте по иден-
тификационной табличке с параметрами станка, - см. раздел 2.7 настоящего Руководства). 

● Во время проведения операций по подъему и перемещению станка, следите за тем, чтобы в радиусе дей-
ствия грузоподъемного оборудования не было никого из людей.  

● При выполнении подъема и перемещения станка, следите за тем, чтобы не было никаких рывков станка, 
которые могли бы нарушить его равновесие и тем самым – вызвать его повреждения.  

В.2 Подъем и разгрузка станка 

  Прежде чем смещать станок, удалите все блокировочные деревянные бруски, которые фиксируют ста-
нок к основанию транспортного средства.  

 
 Прежде чем начинать подъем, проверьте положение его центра 
тяжести груза. Перемещайте станок таким образом, чтобы избегать 
резких движений и возникновения его опасных колебаний.  

В.2.1 Подъем станка  

 
 Прежде чем переходить к операциям по подъему станка, проверьте 
вес станка по его идентификационной табличке.  

Далее описывается и изображается процедура подъема разгрузки 
станка.  

1. Откройте крышку транспортного средства.  

2. Снимите защитную панель А, отвернув соответствующие винты 



крепления М10. 

3. Введите вилы вилочного погрузчика в предусмотренные для этого 
отверстия основания вилочного погрузчика, поднимите станок и пере- 
везите его на место установки. 

4. Установите защитную панель А, завернув винты крепления М10. 

В.3 Порядок хранения и складирования 

По получении станка сложите части станка в соответствующее помещение, по возможности - в закрытое, 
таким образом, чтобы исключить разрушающее воздействие на них окружающих условий, а также, чтобы 
сами они не представляли никакой опасности для окружающих лиц.  

  По получении станка проверьте точное количество полученных частей, а также их целостность.  

  В случае недостачи каких-либо частей станка или обнаружения их повреждения, свяжитесь с компанией-
изготовителем станка и укажите выявленные отклонения в поставке.  

Во избежание недопустимых чрезмерных перемещений элементов станка во время его установки, рекомен-
дуется, чтобы зона хранения элементов станка находилась вблизи зоны его установки на рабочее место.  

В том случае, когда элементы станка остаются на хранении в течение длительного времени, обеспечьте 
адекватные условия хранения и периодически проводите проверки состояния частей станка во избежание 
возможных повреждений, а в случае чего – примите меры по исключению этих повреждений.  

В.4 Распаковка станка  
Распаковка частей станка должна производиться - наиболее соответствующим образом – тем же персона-
лом, который уполномочен на проведение установки станка.  

Все принадлежности, использовавшиеся во время транспортирования станка и его перемещения для фик-
сации как самого станка, так и его отдельных частей, следует соответствующим образом сохранить, дабы - в 
случае необходимости – их можно было использовать повторно. 

  Использовавшиеся упаковочные материалы станка (полистирол, нейлон и др.) могут быть переданы на 
переработку в соответствии с местным законодательством. 

С. Установка станка  
Компании-изготовителя станка, прежде чем отгружать данный станок заказчику, проводит все его необходи-
мые регулировки, а также приемо-сдаточные испытания таким образом, что по окончании акта установки на 
предприятии заказчика регулировочные операции и операции доводка станка сведены к минимуму.  

Установка станка является компетенцией исключительно технического персонала, специально подго-
товленного и уполномоченного на это компанией-изготовителем станка. Более подробная информация 
содержится в разд. Е.2 настоящего приложения.  

Во время доводки станка необходимо присутствие ответственного лица заказчика, а также оператора станка, 
которые должны получать различную информацию относительно правильной безопасной работы со стан-
ком.  

С.1 Зона установки станка 
Техники, производящие установку станка, прежде чем приступать к его установке, должны оценить зону ус-
тановки станка на предмет ее соответствия плану установки станка и контрактному соглашению.  



Эта зона должна быть адекватной по окружающим условиям (освещенность, вентиляция и т.д.); более под-
робно - см. раздел 4.5 «Рабочее место оператора» настоящего Руководства.  

Пол помещения должен быть прочным и выровненным по уровню для обеспечения правильной установки 
станка. Станок не должен устанавливаться в окружающих условиях,  указанных в  Директиве ATEX 94/9/CE. 

С.2 Расположение станка, точки крепления и габаритные 
размеры  

Далее приведен чертеж, на котором изображен установочный план станка с его габаритными размерами и 
точками крепления станка к полу помещения.  

  Изображение некоторых устройств или групп станка, приведенных на чертеже, может отличаться от тех, 
которыми оснащен станок, это, однако, не влияет на достоверность приведенных данных. Все размеры 
на чертеже даны в миллиметрах.  
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Максимальная высота 2.700 мм 

Всегда следует соблюдать (как на станке стандартной конфигурации, так и на станке с дополнительны-
ми столами перемещения для обработки панелей длиной до 3.200 мм – опция) минимальное расстояние 
величиной 1850 мм от начала оси Х станка до стены помещения. 



Далее даны характеристики подсоединительных разъемов станка к источникам энергопитания. 

 

Точка подсоединения станка к пнев-
матической системе предприятия 
(высота от пола помещения 400 мм). 
Соединительный штуцер – трубка с 
резьбой ¾". 

 

Точка подсоединения станка к сети электро-
питания (высота от пола помещения 1.300 
мм). Характеристики электропитания станка 
приведены на заводской табличке, а также на 
обложке электрических схем станка. 

 

Точка подсоединения к системе аспира-
ции станка.  
Главный коллектор ø 200 мм; высота от 
пола помещения: мин. 500 мм, макси-
мально – 2.700 мм* 

 

Розетка для подсоединения станка к системе 
заземления. 

 Опорная лапа станка (ø 80 мм).   

* Коллектор прикреплен к блоку обработки и является подвижным в направлении оси Y. 

  Коллектор системы аспирации предприятия должен быть подготовлен заказчиком и должен быть распо-
ложен на высоте, как минимум, 3.500 мм. 

Модель Потребление сжато-
го воздуха 

Рабочее давление Подача воздуха Скорость воздуш-
ного потока 

Skipper V31 390 Нл/мин 7 бар * 30 м/с 

* Величина в соответствии с конфигурацией станка. 

С.3 Рекомендации по поводу подсоединения станка  
Подсоединения станка к системам подачи энергии должны производиться в соответствии с указаниями, при-
веденными компанией-изготовителем станка на приложенных схемах. Персонал, уполномоченный на про-
ведение таких операций, должен обладать способностями и ранее приобретенным опытом работы в соот-
ветствующей области, он должен будет выполнить подсоединение станка в соответствии с существующими 
правилами, выполняя все требования норм и законов. По завершении подсоединения станка, прежде, чем 
включать данный станок, он, проведя общую проверку, должен убедиться в том, что все эти требования бы-
ли соблюдены.  

С4. Требования к зоне установки станка  
Далее описываются основные требования, которым должны удовлетворять как различные устройства, к 
которым будет подсоединен данный станок, так и окружение, в котором это подсоединение будет произво-
диться.  

С.4.1 Требования к электрической сети 
Качество электрической сети станка, помимо того, что согласовано с заказчиком, должно соответствовать 
основным требования, которые приведены в нормативах CEI 60204-1, IEC 204-1, а именно:  

● напряжение питания - (см. заводскую табличку) с отклонением ±10% 

● частота напряжения питания - (см. заводскую табличку) с отклонением ±2% 

● максимальная рассеиваемая мощность - (см. заводскую табличку) 

● гармонические искажения: со второй по пятую <10% + с шестой по тринадцатую <2% 

● равномерность напряжения трехфазного питания: <2% 

● импульсы напряжения: длительность менее 1,5 мс величиной <200% от номинальной величины напря-
жения питания; 

● прерывание напряжения питания: длительность менее 3 мс с периодом повторения >1 секунды, 

● провалы напряжения питания: величина <20% от пикового значения напряжения питания с периодом по-
вторения >1 секунды. 



При напряжении сети питания до 400 В шкаф электрического управления станка должен быть соединен с 
точкой, имеющей среднеквадратичное значение тока короткого замыкания менее 10 кА (или пиковое значе-
ние 17 кА).  

Для напряжений сети питания более 415 В среднеквадратичное значение тока короткого замыкания в точке 
подсоединения должно составлять менее 5 кА. 

Если предполагаемая величина тока короткого замыкания в точке подсоединения будет больше, то следует 
принять меры по его ограничению.  

Дифференциальная защита 

Электрическая система станка не предусматривает защиты типа дифференциальной. Выбор устройства 
дифференциальной защиты должно противоречить закону, устанавливающему местные нормативы в соот-
ветствии с характеристиками как электрической системы предприятия, так и электрической системы самого 
станка. 

Для правильного выбора необходимо иметь в виду следующие характеристики станка: 

1. Средства противодействия электромагнитным влияниям (сетевой фильтр и экранизация) могут генериро-
вать токи рассеяния высокой частоты, а также импульсные токи рассеяния, превышающие 30 мА. 
Дифференциальные прерыватели на 30 мА могут не обеспечить непрерывности функционирования при 
всех условиях.  

2. На станке могут возникать неисправности, связанные с заземлением, даже по постоянному току. Поэтому 
рекомендуется, если это не противоречит местному законодательству или характеристикам электрической 
системы предприятия, использовать дифференциальные прерыватели тока с регулируемой величиной то-
ка прерывания и временем срабатывания, которые не были бы подвержены влиянию высокой частоты.  

Рекомендуется использование дифференциальных прерывателей тока такого типа, который имеет высокую 
устойчивость против импульсных перенапряжений атмосферного происхождения и при испытании на им-
пульсы тока 8/20 мкс величиной более 1000 А (нормаль VDE 0432 Т2) 

  Вместе со станком в комплект поставки входят электрические схемы силовых элементов станка для об-
легчения проведения технических операций. 

Заземление металлических конструкций и элементов станка производится посредством изолированных про-
водников, подсоединенных к шине заземления панели управления. 

В каждой магистрали питания предприятия заказчика заземляющая защитная масса всех его устройств, а 
также заземление всех функциональных цепей устройств заказчика должно производиться отдельным под-
соединением к линии заземления. 

  Проверьте и убедитесь в том, что используемые в устройствах заземления материалы соответствуют 
предусмотренным нормативам и установлены с использованием адекватной механической защиты. Са-
мо соединение выполняйте как можно более коротким, обеспечив, чтобы проводники заземления не 
подвергались воздействию механических усилий, а также опасности коррозии.  

Питание станка от местного электрического генератора 

В том случае, когда электрическая энергия подается на станок от местного электрического генератора, а не 
от сети электропитания, необходимо, тем не менее, необходимо, чтобы выполнялись все вышеуказанные 
требования, имея в виду также и пусковой ток, необходимый для включения установленного на станке наи-
большего электродвигателя. 

Соединительный кабель питания  

Кабель питания, используемый для подсоединения станка к магистрали электропитания, либо должен быть 
экранированным, либо должен быть проложен в металлическом трубопроводе, таким образом, чтобы свести 
до минимальных электромагнитные воздействия. Экран кабеля питания или металлический кожух должны 
быть соединены с "землей". Минимальная площадь поперечного сечения соединительного кабеля питания 
равна 70 мм2 (220-230 В) или 25 мм2 (400 В).  



Установленная электрическая мощность  

Станок оснащен многочисленными электрическими компонентами; для получения установленной электри-
ческой мощности следует обратиться к заводской табличке, содержащей все параметры электрической схе-
мы станка (см. раздел 2.8 настоящего Руководства).  

С.4.2 Требования к пневматической системе предприятия 
Пневматическая система предприятия должна обеспечивать рабочее давление станка в 7 бар.  

В соответствии со стандартом ISO 8573-1, подаваемый на станок сжатый воздух должен иметь следующие 
характеристики по чистоте: 

● содержание твердых частиц класса 7: размер менее 40 мкм с концентрацией менее 10 мг/м3; 

● влажность класса 4: температура точки росы – менее 3°С; 

● содержание масла класса 4: концентрация менее 5 мг/м3. 

Потребление сжатого воздуха, знание чего совершенно необходимо для правильного формулирования тре-
бований к пневматической системе предприятия, приведено в таблице С.2. настоящего приложения. 

С.4.3 Требования к системе аспирации предприятия 
Система удаления отходов предприятия должна быть подсоединена к станку на постоянной основе, работая 
вместе с ним, постоянно обеспечивая минимальную скорость воздушного потока в 30 м/с.  

Статическое давление в точке подсоединения к рабочему блоку станка (главного коллектора системы аспи-
рации станка) дно составлять 400 Па.  

 
 Необеспечение требуемых характеристик системы аспирации чревато причинением вреда здоровью 
обслуживающего персонала станка. 

 Процесс отсоединения коллектора от раструба системы аспирации связан с распространением в окру-
жающем воздухе древесной пыли. Надевайте защитные очки, а также защитную маску во избежание 
вдыхания древесной пыли 

В соединительной трубе между системой удаления отходов предприятия и системой аспирации станка 
должна быть установлена отсечная заглушка для возможности отключения станка от общей системы удале-
ния отходов. Эта заглушка должна быть установлена в легко достижимом месте и должна быть видна опе-
ратору станка. 

С.4.4 Требования к полу помещения  
Станок должен быть установлен на прочный горизонтальный пол.  

Сечение пола помещения: 

А – бетон; 
В – сетка. 

Пол помещения должен выдерживать  
следующие нагрузки: 

Вертикальные нагрузки: 

● максимальная нагрузка на опору станка – 300 кг; 
● удельная нагрузка под опорой станка – 1 Н/мм2. 

Выставка места установки станка по уровню 

● максимальная не накапливаемая погрешность по плоскостности пола помещения - ±25 мм/м (и даже ре-
гулируемая прокладками); 

● максимальный наклон пола помещения в любом направлении - ±0,4%; 



● пола помещения должен быть плоским, выполненный из бетона и должен обеспечивать сопротивление 
давлению в 300 кг/мм2. 

С.4.5 Требования к окружающей среде 
Окружающая среда, в которой помещен станок, должна иметь следующие характеристики: 

● Внешнее освещение – от 200 до 300 лк 
● Температура – от 0 до +35°С (при наличии кондиционера - от 0 до +50°С) 
● Максимальная относительная влажность – 90% без конденсации 
● Максимальная высота над уровнем моря – 1000 м (если иное не оговорено с заказчиком) 

С.5 Выставка станка по уровню  
Выставку станка по уровню проводите в нижеуказанной последовательности. 

Подготовьте заранее уровень, имеющий точность, по крайней мере, 0.05 мм/м, а также корректирующие 
пластины с одинаковой толщиной (±0,01 мм). 

1. Ослабьте контргайки А.  

2. Приложите уровень на плоскость в направлении оси Y станины станка и вращайте опору станка с помо-
щью гайки В, связанной с этой опорой. Повторите данную операцию для противоположной опоры этой же 
оси координатной системы.  

3. Приложите уровень на плоскость в направлении оси Х станины станка и выполните вышеуказанные опе-
рации, начиная с п. 2.  

Во избежание ненужных нагрузок на конструкцию станка рекомендуется выполнять такую регулировку 
опорных ног станка, при которой опорные ноги были бы все время нагружены равномерно.  

Неправильная установка станка и его неправильное горизонтирование со временем могут привести к 
повышенному износу его механических элементов и возможным отклонениям в его функционировании.  

С.6 Установка станка  

С.6.1 Подсоединение станка к электрической системе 

 
 Подсоединение линии заземления станка к соответствующей системе предприятия является обязатель-
ным и должно выполняться до подсоединения силовых проводов фаз кабеля питания. 
Проверьте и убедитесь в том, что напряжение в лини питания предприятия соответствует напряжению 
питания станка. 

Подсоединение станка к электрической системе предприятия проводите в ниже-
указанной последовательности: 

1. Установите главный выключатель магистрали электропитания предприятия в 
положение "O" - "OFF" ("Выкл."). 

2. Установите главный выключатель станка в положение "O" - "OFF" ("Выкл.") и 
откройте дверцу блока электрического управления.  

3. Введите трехфазный кабель питания А в отверстие, расположенное в верхней 
части блока электрического управления, через входную втулку.  

4. Подсоедините желто-зеленый провод заземления к клемме РЕ. 

5. Подсоедините три провода, соответствующие силовым фазам, к клеммам вы-
водов L1, L2 и L3. 



С.6.2 Подсоединение станка к пневматической системе  

Подсоединение станка к пневматической системе предприятия проводите следующим образом:  

1. Необходимо подсоединить трубу подачи сжатого воздуха к штуцеру А группы фильтра-регулятора ФР. 

2. Включите давление в пневматической системе предприятия и откройте отсечной вентиль группы , для 
чего поверните ручку В в положение "ON" ("Вкл."). 

  Отсечной вентиль пневматической системы должен быть оснащен навесным замком. Ключ замка дол-
жен храниться у лица, ответственного за функционирование станка. 

3. Отрегулируйте величину давления посредством ручки С. Величина дав-
ления  должна составлять 7 бар.  

По завершении электрического и пневматического подсоединения станка 
необходимо проверить и убедиться в том, что силовые провода кабеля пи-
тания подсоединены в правильном порядке. Поэтому проверьте направле-
ние вращения шпинделей. Включите станок и запустите электродвигатели 
сверлильной группы. 

Если направление вращения сверлильных шпинделей неправильно, поме-
няйте местами любые два из трех фазных проводов на соединительной 
колодке станка.  

С.6.3 Подсоединение станка к системе аспирации предприятия 

Подсоединение станка к системе аспирации предприятия проводите следующим образом:  

1. Подсоедините станок к системе аспирации предприятия, подсоединив соответствующие гибкие трубчатые 
коллекторы к подсоединительным патрубкам системы аспирации станка, расположение которых указано в 
разделе С.2 данного приложения.  

С.7 Приемо-сдаточные испытания станка 
По завершении установки производственного оборудования необходимо провести общую проверку, с тем, 
чтобы установить, что удовлетворены все требования относительно его безопасной работы.  

Проверьте и убедитесь в том, что все устройства безопасности, особенно периметральное, установлены на 
станке правильно, и что они функционируют в условиях максимальной эффективности (см. гл. 8 настоящего 
Руководства)  

Прежде чем начинать приемо-сдаточные испытания станка, а также всех приспособлений, которые установ-
лены на этой производственной единице, проверьте и убедитесь в том, что в зоне обработки станка, а также 
вокруг нее не осталось никаких материалов или же инструментов, использовавшихся на этапе его установки. 
Кроме того, проверьте и убедитесь в том, что убраны также все устройства, использовавшиеся во время 
транспортирования станка и его перемещения.  

D. Демонтаж станка. 
Вывод станка из эксплуатации 

D.1 Демонтаж станка 
В течение всего срока службы станка, возможно, бывает необходимо перевести его на другое место. В та-
ком случае, прежде чем начинать операции по его демонтажу на старом месте, свяжитесь со Службой тех-
нической помощи компании-изготовителя станка. 



D.2 Вывод станка из эксплуатации 

В случае достижения конца технического срока службы станка, он должен быть выведен из эксплуатации 
таким образом, чтобы его невозможно было более использовать в тех целях, для которых он был спроекти-
рован и изготовлен, оставляя, тем не менее, возможность для вторичного использования его частей и мате-
риалов, которые его составляют. Однако при повторном использовании отдельных элементов станка они не 
могут использоваться в тех целях и с теми же функциями, для которых как отдельные части, так и весь ста-
нок в целом были предназначены при проектировании.  

Для вывода станка из эксплуатации следует обратиться к специализированной организации. 

 
 Некоторые части станка могут находиться под давлением. Закрепите все части станка во избежание их 
падения.  

Данный станок содержит жидкие и твердые смазочные вещества. Для нейтрализации смазки, которая оста-
ется на частях станка и не может быть использована вторично, следует воспользоваться проверенными 
разлагающимися естественным способом растворителями. Для сбора смазочных веществ, которые могут 
быть использованы вторично, пользуйтесь пустыми емкостями и, если возможно, обратитесь к соответст-
вующим местным службам, занимающимся утилизацией этих веществ. Кроме того, необходимо удалить ак-
кумуляторы, батарейки питания, разъемы электронных схем и кондиционеры, находящиеся на станке. 

Компания-изготовитель станка снимает с себя всякую ответственность за какой бы то ни было ущерб, при-
чиненный людям, или материальный ущерб в связи с использованием отдельных элементов станка для ра-
боты в целях и в ситуациях, отличных от тех, для которых они были предназначены изначально. Компания-
изготовитель станка отвергает какое-либо признание, явное или опосредованное, пригодности любых окон-
чательно выведенных из эксплуатации в виду окончания срока службы элементов станка для их повторного 
использования. 

Е. Гарантийные обязательства и служба техниче-
ской поддержки 

Е.1 Гарантийные обязательства 
Информацию относительно гарантийных обязательств – см. в документации, составленной при покупке дан-
ного станка. 

Е.2 Служба технической поддержки 
Компания BIESSE s.p.a. располагает Службой технической помощи, распределенной по всему миру. Вся его 
структура составляет демонстрирующую высокую эффективность единую сеть, к которой может обратиться 
заказчик для получения необходимой информации, совета или служебных сообщений.  

Служба технической помощи располагает техническим персоналом, обладающим знаниями и опытом рабо-
ты с производимыми моделями оборудования, приобретенным соответствующей подготовкой на заводе-
изготовителе, который всегда может прибыть на предприятия заказчика по запросу помощи.  

Более подробно обращайтесь в Службу технической помощи клиентам: 

- для любых обращений: 
● тел. +39 0721 439500  
● факс +39 0721 451820 

- для посылки запросов о технической помощи 
● е-мейл: service@biesse.com; 

Web-сайт: www.biesse.com 

 

 


