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1. ОБЩИЙ ОСМОТР 

 

Проверка рабочего пространства перед и во время испытания станков на точность 

 

Представитель исполнителя осуществляет визуальную проверку следующих параметров: 

№ 

п.п. 
Наименование 

Отметка инженера 

исполнителя о 

соответствии 

1.1.1 
Полная мощность питающего трансформатора электрической сети 

помещения не менее 500 кVA 
соответствует 

1.1.2 
Нестабильность напряжения (U) питания не должна превышать  10% от 

номинального значения. 
соответствует 

1.1.3 
Уход по частоте (f) напряжения линии электропитания не должно 

превышать  1% от номинального значения частоты. 
соответствует 

1.1.4 

Время прерывания подачи питания не должно превышать 3мс(0,003с). 

Временной интервал между двумя последовательными прерываниями 

подачи питания не должен быть меньше 1 сек. 

соответствует 

1.1.5 

Линия электропитания не должна испытывать возмущений, вызванных 

потребителями высокой мощности, линиями высокого напряжения, 

соединениями с другими машинами (сварочные аппараты, лазерная резка и 

т. п.), не отвечающими требованиям стандарта о электромагнитной 

совместимости CEIEN50081-CEIEN50082. 

соответствует 

1.1.6 Сопротивление контура заземления не более 4 Ом. соответствует 

1.2.1 Класс качества 2 сети сжатого воздуха по PNEUROP 6611 соответствует 

1.2.2 Рабочее давление пневматической сети не менее 6 bar. соответствует 

1.3.1 
Для обеспечения нормальной работы электрической системы температура 

помещения должна быть в пределах от +5 до +40 С. 
соответствует 

1.3.1 
Для обеспечения нормальной работы оборудования температура 

помещения должна быть в пределах от +15 до +35 С. 
соответствует 

1.4 Фундамент (нагрузка на пол не менее 2000 к Г/м²) соответствует 

1.5 
Относительная влажность воздуха в помещении от 30 до 95% (без 

конденсации). 
соответствует 

1.6 Высота помещения не менее 3.5 метра (рекомендуемая 4 метра) соответствует 

 

Краткое описание результатов: 

Проведены проверки рабочего пространства перед и во время испытания станков на точность. 

 

Все результаты проверок соответствуют допускам. 

 

Рекомендации: 

Нет необходимости в дополнительных регулировках. 
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2. ВЫВЕРКА СТАНКА ПЕРЕД ИСПЫТАНИЕМ НА ТОЧНОСТЬ 

 

Прибор для измерения - электронный уровень WYLER серии BlueSYSTEM: 

 

 
Уровень электронный промышленный цена деления 0,002 мм/м.  

 

Проверка/способ Результаты 

Параллельно оси X **** мм/м 
Параллельно оси Y **** мм/м 

 

Максимальное допустимое отклонение от горизонтальной плоскости для данного типа 

оборудования не более **** мм/м. 

 

Краткое описание результатов выверки станка: 

Отклонения по уровню оси X составляет **** мм, что превышает допуск на ****  мм. 

Отклонения по уровню оси Y составляет **** мм, что не превышает допустимое отклонение. 

 

 

Рекомендации: 

Регулировка по усмотрению заказчика. 
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3. ОСМОТР СИСТЕМЫ БЕЗОПАСНОСТИ 

 

№ Виды работ  Заключение о выполнении 

1 Проверка работы концевых и референтных выключателей исправны 

2 Проверка работы системы безопасности и кнопок аварийного отключения 

в ходе превышения срока эксплуатации 

некорректное срабатывание кнопок аварийного 

останова. 

3 Проверка защитных ограждений, стекол смотровых окон. 
превышен срок службы смотровых окон рабочей 

зоны и зоны инструментального магазина. 

4 Проверка замков дверей рабочей зоны. электронные замки дверей работают исправно. 

 

 

Рекомендации: 

Рекомендуется замена кнопок аварийного останова и смотровых окон. 
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4. ПРОВЕРКА ГИДРАВЛИКИ 

 

№ Виды работ  Заключение о выполнении 

1 Проверка герметичности гидравлической системы исправна 

2 Проверка гидростанции исправна 

3 Проверка гидроцилиндров и гидроклапанов исправны 

4 Проверка давления в гидравлической системе соответствует 

5 Проверка масляных фильтров превышен срок эксплуатации 

6 Проверка электромагнитных клапанов исправны 

7 Проверка системы охлаждения гидравлического масла исправна 

 

 

Рекомендации: 

Рекомендуется замена фильтра и гидравлического масла.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 7 из 50 

5. ПРОВЕРКА ПНЕВМАТИКИ 

 

 

№ Виды работ  Заключение о выполнении 

1 Проверка герметичности пневматической системы в норме 

2 Проверка давления в пневматической системе соответствует 

3 Проверка работы пневмоцилиндров исправны 

4 Проверка фильтрующих элементов пневмосистемы превышен срок эксплуатации 

 

 

Рекомендации: 

Рекомендуется замена фильтров грубой и тонкой очистки.  
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6. ПРОВЕРКА РАБОТЫ ВСЕХ УЗЛОВ И АГРЕГАТОВ 

 

№ Виды работ  Заключение о выполнении 

1 Проверка обтирочных устройств на направляющих исправны 

2 Проверка аномального шума или вибрации механических узлов станка аномальные шумы не выявлены 

3 Проверка аномального шума или вибрации подшипников аномальные шумы не выявлены 

4 Проверка гибких шлангов Состояние удовлетворительное 

5 Проверка кожухов направляющих в норме 

6 Проверка транспортера (стружечный конвейер) исправен 

7 Проверка ШВП и направляющих 

внешних повреждений не обнаружено. Выводы о 

техническом состоянии представлены в итоговом 

выводе на основании комплексной диагностики.  
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7. ПРОВЕРКА ЭЛЕКТРИЧЕСКОГО ШКАФА 

 

№ Виды работ  Заключение о выполнении 

1 Проверка воздушного фильтра шкафа электроавтоматики отсутствуют фильтра электрошкафа. 

2 Проверка батарей питания ЧПУ в норме 

3 Проверка вводного напряжения в норме, по результатам измерений FLUKE 435. 

4 Проверка кнопок и переключателей управления исправны 

.5 Проверка проводов, кабельной изоляции на повреждение 

кабели и провода не уложены в 

кабелеукладочные каналы и располагаются по 

всему пространству электрошкафа. 

Демонтированы защитные экраны 

высоковольтных шин сервоприводов. Кабель 

каналы находятся в неудовлетворительном 

состоянии.  

6 Проверка разъемов и контактов состояние удовлетворительное. 

7 Проверка температурного режима шкафа электроавтоматики в норме 

8 Проверка уплотнений шкафа электроавтоматики, системы ЧПУ повреждений не обнаружено. 

9 Проверка управляющих реле состояние удовлетворительное. 

10 Проверка шкафа системы управления ЧПУ. 
платы управления и периферии не закреплены в 

кассетах.   

11 Проверка температурного режима шкафа системы управления ЧПУ. в норме. 

 

 

Рекомендации: 

Необходимо проведение полного технического обслуживания и ревизии шкафов 

электроавтоматики и системы ЧПУ.  
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8. ПРОВЕРКА ГЕОМЕТРИЧЕСКОЙ ТОЧНОСТИ СТАНКА 

 

№ 

п/п 

Описание проверки Схема измерений Допустимое 

отклонение 

Фактическое 

отклонение 

Примечание 

1 
Прямолинейность рабочей 

площадки по осям X и Y. 

 

 

 

 

 

 

**** 

 

 

 

X: **** 

 

 

Y: **** 

 

 

 

 

За пределами 

допуска 

2 

Изменение наклона рабочей 

площадки при перемещении стола 

по координатам X и перемещений 

передней бабки по координате Y. 

 

 

 

 

**** 

 

 

X: **** 

 

Y: 0,085 
За пределами 

допуска 

3 

Параллельность рабочей 

площадки относительно 

перемещения стола по координате 

X и перемещения передней бабки 

по координате Y. 

 

 

 

X: **** 

 

 

Y: **** 

 

 

X: **** 

 

 

Y: **** 
За пределами 

допуска 
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4 
Прямоугольность перемещения 

передней бабки по координате X в 

горизонтальной плоскости. 

 

 

 

 

**** 

 

 

 

**** В допуске 

5 

Прямоугольность между 

перемещением стола по 

координате X и перемещением 

передней бабки по координате Y. 
 

 

 

**** 

 

 

**** 
За пределами 

допуска 

6 
Параллельность Т-образного паза 

относительно перемещений 

передней бабки по координате Y. 

 

 

 

 

 

**** 

 

 

 

 

**** В допуске 

7 

Прямолинейность и 

прямоугольность перемещения 

передней бабки по координате Z 

относительно рабочей площадки 

по координатам X и Y. 

 

 

 

 

 

**** 

 

 

X: **** 

 

 

Y: **** 
Незначительные 

отклонения 
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8 

Прямоугольность оси вращения 

рабочего шпинделя относительно 

рабочей плоскости по 

координатам X и Y 

 

 

 

 

 

 

 

**** 

 

 

 

 

X: **** 

 

 

Y: **** 

Незначительные 

отклонения 

9 
Радиальное биение рабочего 

шпинделя. 

 

 

 

 

**** 

 

 

 

**** 
В допуске 
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9. ПРОВЕРКА ЛЮФТОВ 

 

Проверка люфтов выполнена с использованием диагностической системы BallBar QC20-W. 

 

Плоскость 

проверки 
Ось проверки 

Результаты, в мкм 

Прямое направление Обратное направление 

Плоскость XY 
Ось X **** **** 

Ось Y **** -**** 

Плоскость XZ 
Ось X **** **** 

Ось Z -**** - 

Плоскость YZ 
Ось Y -**** -**** 

Ось Z -**** - 

 

 

Краткое описание результатов проверки станка: 

Максимальное значение люфта по оси X составляет **** мкм 

Максимальное значение люфта по оси Y составляет **** мкм 

Максимальное значение люфта по оси Z составляет **** мкм 

  

 

 

 

Рекомендации: 

 

Рекомендуется коррекция люфтов по осям X и Y. 
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10. ПРОВЕРКА ПРОСТРАНСТВЕННОЙ ТОЧНОСТИ (RENISHAW QC10(20)-W BALLBAR SYSTEM) 

 

Для проведения измерений пространственной точности используется система QC10(20)-W ballbar в комплект которой входят: 

программное обеспечение Ballbar 10(20), программа моделирования графиков ballbar, беспроводная система QC10(20)-W ballbar, батарея 

типа CR2, шпиндель и держатели для монтажа на столе (поворотные), магнитная опора (устанавливаемая на инструменте), удлинители для 

системы длиной 50, 150 и 300 мм (для выполнения тестов при различных диаметрах), калибратор Zerodur, установочный шарик,  этикетка для 

регистрации времени проведения теста на станке, сертификаты калибровки, чемодан для хранения и переноски системы(с комплектом 

принадлежностей для диагностики по малой окружности и VTL-адаптером), инструмент. 

Данные полученные в ходе измерений системой QC10(20)-W ballbar обрабатываются с помощью программного обеспечения Ballbar 

10(20) и программы моделирования графиков ballbar. 

Анализ и представление результатов измерений выполняются в соответствии с требованиями стандартов ISO 230-4, JIS B 6190-4, 

B5.57, B5.54 и GB17421.4. В отчетах указываются величины нескольких показателей точности позиционирования станка.  

 

№ 
Способ 

диагностики 
Принцип (схема) Результаты измерений 

1 Тест по 

полной 

окружности 

(360°) 

 

Данные обрабатываются с помощью 

программного обеспечения Ballbar 20 

2 Тест по 

неполной 

дуге (220°) 

 

Данные обрабатываются с помощью 

программного обеспечения Ballbar 20 



 15 из 50 

 

Далее представлены описание условий, результаты измерений в стандартах  GB17421.4 иISO230-4(2005), программный анализ полученных результатов 

отдельно по плоскостям проверок XY, YZ и ZX. 

А также диагностика пространственной точности станка. 
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10.1.ПРОВЕРКА ПЛОСКОСТИ XY (QC20-W BALLBAR) 
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10.2.ПРОВЕРКА ПЛОСКОСТИ XZ (QC20-W BALLBAR) 
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10.3.ПРОВЕРКА ПЛОСКОСТИ YZ (QC20-W BALLBAR) 

 
 



 21 из 50 
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10.4. АНАЛИЗ РЕЗУЛЬТАТОВ проверок проведённых при помощи измерительной системы RENISHAW BallBar. 
 

Наибольший вклад в отклонение от округлости вносят ошибки: 
 

Рассогласование приводов XY **** мс и YZ -**** мс 

График 

График имеет овальную или удлиненно-цилиндрическую форму, вытянутую вдоль диагонали 45° или 135°. Ось, по которой происходит 

искажение графика, меняется при изменении направления вращения по часовой стрелке на противоположное. Графики, соответствующие обоим 

направлениям вращения, показаны на иллюстрации ниже. Величина искажения графика обычно увеличивается с ростом скорости подачи.  

 

Диагностические величины 

Количественно рассогласование приводов представляется следующим образом: 

Рассогласование приводов **** мс 

Это значение выражается в миллисекундах и представляет собой время, на которое привод одной из осей станка опережает другой. В зависимости 

от осей теста это значение может быть положительным или отрицательным и интерпретируется следующим образом: 
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Плоскость теста Значение, 

выдаваемое 

программным 

обеспечением 

Опережающая 

ось 

XY +ve Y опережает X 

XY -ve X опережает Y 

ZX +ve X опережает Z 

ZX -ve Z опережает X 

YZ +ve Z опережает Y 

YZ -ve Y опережает Z 

Причина 

Рассогласование приводов имеет место, если не согласованы коэффициенты усиления приводов. Вследствие этого одна ось опережает другую, и 

диаграмма принимает овальную форму. Опережающая ось - это ось, у которой коэффициент усиления больше.  

 

Следствие 
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Рассогласование приводов приводит к тому, что интерполированные окружности отклоняются от идеальных окружностей. В общем случае, чем 

выше скорость подачи, тем более овальной становится интерполированная окружность. 

Рекомендуемые действия по устранению ошибки 

Сбалансируйте коэффициенты усиления приводов осей путем введения соответствующих настроек в систему ЧПУ станка. Увеличьте 

коэффициент усиления запаздывающей оси или уменьшите коэффициент усиления по опережающей оси. 

Для интерполяции точных дуг и окружностей используйте низкие скорости подачи, поскольку при низких скоростях подачи влияние 

рассогласования приводов минимально. 

Люфт оси Х ►**** мкм ◄**** мкм  

График 

График имеет скачок или скачки в форме ступеньки, которые находятся на оси и направлены от центра графика. Высота ступенек обычно не 

зависит от скорости подачи станка.  

Причина 

В приводе станка, возможно, имеется люфт, причиной появления которого является, как правило, осевое смещение в шариковой винтовой паре 

или износ гайки привода. 

В направляющих станка, возможно, имеется люфт, который приводит к задержке движения при изменении направления перемещения на станке. 

Возможно, имеются повреждения в шариковой винтовой паре, вызванные созданием в ней чрезмерного напряжения. 

Следствие 

Наличие на станке положительного люфта приводит к тому, что на траектории резца при фрезеровании с круговой интерполяцией будет 

существовать короткий плоский участок. 

 

Рекомендуемые действия по устранению ошибки 



 25 из 50 

Устраните все люфты в приводе и направляющих станка. Это может потребовать замены изношенных деталей станка. 

В качестве альтернативного решения проблемы, используйте опцию компенсации люфта, предусмотренную в ЧПУ, для компенсации 

существующего на станке люфта. 

Отклонение от перпендикулярности ZX -**** мкм/м  

График имеет овальную или удлиненно-цилиндрическую форму, вытянутую вдоль диагонали 45° или 135°. Ось деформации одинакова для 

движения по и против часовой стрелки; величина искажения графика не зависит от скорости подачи станка.  

 

Диагностические величины 

Количественно отклонение от перпендикулярности представляется следующим образом: 

Отклонение от перпендикулярности -****  мкм/м 

Это значение показывает, насколько угол между осями в плоскости теста меньше 90°. В идеальном случае оси должны быть точно 

перпендикулярны друг другу, то есть отклонение от перпендикулярности должно равняться нулю. 

По умолчанию отклонение от перпендикулярности измеряется в мкм/м. Программа позволяет выбрать и другие единицы измерения (угловые 

секунды, градусы, мкм/фут, мкм/мм). 

mk:@MSITStore:C:/PROGRA~2/RENISH~1/Help/ru/BALLBA~1.CHM::/simulator/SimulatorParameters.htm
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Если отклонение от перпендикулярности больше нуля, это значит, что угол между положительными направлениями осей больше 90°. 

Отрицательное значение отклонения от перпендикулярности указывает на то, что угол между положительными направлениями осей меньше 90°. 

Ниже показаны графики, получаемые при таких условиях. Здесь  - величина, характеризующая отклонение от перпендикулярности; это значение 

выдается в программе диагностики. 

 

Причина 

Отклонение от перпендикулярности связано с тем, что угол между осями X и Z отличен от 90° в том положении на станке, в котором выполняется 

тест. Возможен как локальный изгиб осей, так и смещение осей по всей длине станка. 

Возможен прогиб осей станка, что приводит к их смещению на некоторых участках от нужного положения. 

Направляющие станка могут иметь большой износ, что приводит к возникновению некоторого люфта при движении осей. 

Следствие 

Отклонение от перпендикулярности приводит к тому, что торцевые поверхности, обработанные на станке, будут иметь отклонения от 

прямоугольной формы. 
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Рекомендуемые действия по устранению ошибки 

Повторите тест, располагая датчик на станке в различных точках для того, чтобы выяснить, является ли отклонение от перпендикулярности 

величиной, характерной только для определенного участка, или она проявляется по всему станку. Если эта ошибка является локальной, 

попытайтесь найти область на станке, где отклонение от перпендикулярности отсутствует, и проводите обработку торцевых поверхностей в этой 

области. 

Если отклонение от перпендикулярности проявляется по всему станку, то, по возможности, нужно произвести регулировку положения осей 

станка. Если направляющие сильно изношены, их следует заменить. 
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11. ИЗМЕРЕНИЕ ТОЧНОСТНЫХ ПАРАМЕТРОВ ПРИ ПОМОЩИ ЛАЗЕРНОГО ИНТЕРФЕРОМЕТРА (RENISHAW XL-80 

LASER INTERFEROMETER) 

 
Линейные измерения являются наиболее распространенным типом измерений, выполняемых с помощью лазерного интерферометра. Лазерная 

интерферометрическая система позволяет определять точность линейного позиционирования и повторяемость станка путем сравнения координаты 

перемещения, определенной системой измерения станка, с фактическим перемещением, измеренным с помощью лазерного интерферометра. 

 
Точность линейных измерений зависит от того, с какой точностью определена длина волны лазерного излучения. Длина волны лазера, в свою очередь, 

зависит не только от стабилизации лазера, но и от параметров окружающей среды. В частности, длина волны лазерного излучения в воздухе определяется 

температурой, давлением и относительной влажностью окружающего воздуха. 

В отсутствие поправок на изменение длины волны лазера, ошибки лазерной интерферометрической системы при линейных измерениях могут 

достигать 50 ppm. Даже в изотермических условиях изменения длины волны лазерного излучения, обусловленные колебаниями атмосферного давления, 

могут привести к ошибке измерений, превышающей 20 ppm. 

Компенсация изменения параметров окружающей среды осуществляется при измерении температуры, давления и влажности воздуха и затем 

рассчитывает показатель преломления воздуха и, таким образом, длину волны лазера на основе уравнения Эдлена. После этого в показания лазерного 

интерферометра автоматически вносятся поправки на изменение длины волны лазерного излучения. Преимущество автоматической компенсации состоит в 

том, что процесс измерений в этом случае не требует вмешательства пользователя, и обновление поправок происходит достаточно часто. 
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Компенсация длины волны лазерного излучения может выполняться только в случае линейных измерений. Для других типов измерений (угловых 

измерений, измерений отклонений от плоскостности, прямолинейности и т. д.) влияние параметров окружающей среды значительно менее важно, поскольку 

в процессе этих измерений и опорный, и измерительный лучи одинаково зависят от изменения параметров окружающего воздуха. 
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11.1. ПРОВЕРКА ОСИ X (ИНТЕРФЕРОМЕТР XL-80) 
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11.2. ПРОВЕРКА ОСИ Y (ИНТЕРФЕРОМЕТР XL-80) 
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11.3. ПРОВЕРКА ОСИ Z (ИНТЕРФЕРОМЕТР XL-80) 
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11.4 Сводная таблица измерений: 

 

Ось проверки 
Длина 

измерения, мм 

Максимальная 

погрешность перемещения, 

мкм 

Ось X **** -**** 

Ось Y **** -**** 

Ось Z **** -**** 

 

 

 

Рекомендации: 

 

При снижении точности обработки необходимо произвести корректировку по оси X. 
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12. ПРОВЕРКА КАЧЕСТВА ПИТАНИЯ ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ СЕТИ (FLUKE-435) 

 

Напряжение и сила тока 
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Статистика L1 напряжение 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Верхние пред ельные значения

Нижние пред ельные значения

Свод ка

От 23.05.2016 13:11:54

Кому 23.05.2016 15:23:24

Максимальное значение226,12  V

При 23.05.2016 15:13:14

Минимальное значение218,93  V

При 23.05.2016 13:24:44

µ (Avg) 222,773 V

s 1,7934 V

5% процентиль 219,8 V

95% процентиль 225,6 V

% [85% - 110%] 100%

% [90% - 110%] 100 %

Дата/время Значение

23.05.2016 15:13:14 226,12

23.05.2016 15:13:24 226,03

23.05.2016 15:12:54 226,01

23.05.2016 15:13:04 225,99

23.05.2016 15:11:54 225,97

Дата/время Значение

23.05.2016 13:24:44 218,93

23.05.2016 13:24:14 219,09

23.05.2016 13:24:24 219,11

23.05.2016 13:15:14 219,12

23.05.2016 13:16:54 219,13
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Статистика L1 ток 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

Верхние пред ельные значения

Нижние пред ельные значения

Свод ка

От 23.05.2016 13:11:54

Кому 23.05.2016 15:23:24

Максимальное значение11,8  A

При 23.05.2016 14:29:04

Минимальное значение9,2  A

При 23.05.2016 13:23:44

µ (Avg) 10,0634 A

s 0,78425 A

5% процентиль 9,3 A

95% процентиль 11,5 A

% [85% - 110%] 0%

% [90% - 110%] 0 %

Дата/время Значение

23.05.2016 14:29:04 11,8

23.05.2016 15:21:44 11,7

23.05.2016 15:21:34 11,7

23.05.2016 15:18:14 11,7

23.05.2016 15:10:54 11,7

Дата/время Значение

23.05.2016 14:03:54 9,2

23.05.2016 14:03:44 9,2

23.05.2016 14:00:44 9,2

23.05.2016 13:50:54 9,2

23.05.2016 13:50:44 9,2
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Статистика L2 напряжение 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

Верхние пред ельные значения

Нижние пред ельные значения

Свод ка

От 23.05.2016 13:11:54

Кому 23.05.2016 15:23:24

Максимальное значение226,95  V

При 23.05.2016 15:13:14

Минимальное значение219,74  V

При 23.05.2016 13:24:14

µ (Avg) 223,515 V

s 1,73488 V

5% процентиль 220,5 V

95% процентиль 226,2 V

% [85% - 110%] 100%

% [90% - 110%] 100 %

Дата/время Значение

23.05.2016 15:13:14 226,95

23.05.2016 15:13:04 226,84

23.05.2016 15:13:24 226,83

23.05.2016 15:12:54 226,81

23.05.2016 15:13:34 226,73

Дата/время Значение

23.05.2016 13:24:14 219,74

23.05.2016 13:16:54 219,84

23.05.2016 13:24:44 219,9

23.05.2016 13:24:24 219,96

23.05.2016 13:24:34 220,02
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Статистика L2 ток 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

Верхние пред ельные значения

Нижние пред ельные значения

Свод ка

От 23.05.2016 13:11:54

Кому 23.05.2016 15:23:24

Максимальное значение12,7  A

При 23.05.2016 14:12:04

Минимальное значение10,3  A

При 23.05.2016 13:16:34

µ (Avg) 11,1388 A

s 0,70306 A

5% процентиль 10,4 A

95% процентиль 12,5 A

% [85% - 110%] 0%

% [90% - 110%] 0 %

Дата/время Значение

23.05.2016 14:12:04 12,7

23.05.2016 15:21:34 12,6

23.05.2016 15:18:14 12,6

23.05.2016 15:01:04 12,6

23.05.2016 15:00:54 12,6

Дата/время Значение

23.05.2016 13:30:14 10,3

23.05.2016 13:30:04 10,3

23.05.2016 13:29:54 10,3

23.05.2016 13:29:44 10,3

23.05.2016 13:19:54 10,3
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Статистика L3 напряжение 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

Верхние пред ельные значения

Нижние пред ельные значения

Свод ка

От 23.05.2016 13:11:54

Кому 23.05.2016 15:23:24

Максимальное значение226,72  V

При 23.05.2016 15:13:14

Минимальное значение219,28  V

При 23.05.2016 13:16:54

µ (Avg) 223,085 V

s 1,8087 V

5% процентиль 219,9 V

95% процентиль 225,9 V

% [85% - 110%] 100%

% [90% - 110%] 100 %

Дата/время Значение

23.05.2016 15:13:14 226,72

23.05.2016 15:13:24 226,64

23.05.2016 15:13:34 226,6

23.05.2016 15:13:04 226,56

23.05.2016 15:12:54 226,44

Дата/время Значение

23.05.2016 13:16:54 219,28

23.05.2016 13:24:14 219,36

23.05.2016 13:24:34 219,46

23.05.2016 13:16:04 219,49

23.05.2016 13:13:14 219,49
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Статистика L3 ток 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

Верхние пред ельные значения

Нижние пред ельные значения

Свод ка

От 23.05.2016 13:11:54

Кому 23.05.2016 15:23:24

Максимальное значение12,4  A

При 23.05.2016 14:53:24

Минимальное значение9,7  A

При 23.05.2016 15:20:24

µ (Avg) 10,6727 A

s 0,786132 A

5% процентиль 9,9 A

95% процентиль 12,1 A

% [85% - 110%] 0%

% [90% - 110%] 0 %

Дата/время Значение

23.05.2016 14:53:24 12,4

23.05.2016 15:07:34 12,3

23.05.2016 15:07:24 12,3

23.05.2016 15:04:04 12,3

23.05.2016 14:53:34 12,3

Дата/время Значение

23.05.2016 15:20:24 9,7

23.05.2016 15:20:44 9,8

23.05.2016 15:20:14 9,8

23.05.2016 15:20:04 9,8

23.05.2016 15:19:54 9,8
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Частота и несимметрия 

 

 
 

Краткое описание результатов: 

Проведены проверки входного напряжения, с предоставлением результатов измерений. 

 

Все результаты проверок соответствуют допускам. Максимальное отклонение по электрическим показателям не превышает  ± 10% от 

номинального (400В). 

 

Рекомендации: 

Установка дополнительных устройств по контролю и стабилизации входного напряжения не требуется. 
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13. ДЕФЕКТНАЯ ВЕДОМОСТЬ 

 

Список деталей подлежащих замене: 

 

№  Узлы и системы Наименование 
Кол-

во 
Спецификация Примечание 

1 
Пневматическая 

система 

Фильтрующий 

элемент 
1 шт. **** 

 

Фильтрующий 

элемент 
1 шт. 

****  ****  

Фильтрующий 

элемент 
1 шт. 

****  ****  

2 
Гидравлическая 

система 

Фильтр 

масляный 
1 шт. 

****  ****  

Масло 

гидравлического 

охлаждения 

350л. 
****  ****  

3 
Система 

безопасности 

Защитные окна 

рабочего 

пространства 

3 шт. 
****  ****  

Кнопки 

аварийного 

отключения 

2 шт. 
****  ****  
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14. ИТОГОВЫЙ ВЫВОД ПО КОМПЛЕКСНОМУ ОТЧЁТУ 

 

 Общее состояние оборудования: удовлетворительное. 

 

 В ходе проведения диагностических работ выявлены отклонения в геометрической 

точности, которые могут приводить к потерям точностных характеристик станка. Так же 

имеются отклонения при проведении тестов BallBar QC20-W и Laser XL80. Для повышения 

точностных характеристик необходимо произвести настройку и регулировку 

геометрических параметров. 

 

 Рекомендуется балансировка коэффициентов усиления приводов осей путем введения 

соответствующих настроек в систему ЧПУ станка. 

 

 Необходимо проведение технического обслуживания вспомогательных систем 

(пневматической и гидравлической). 

 

 Устранить люфт в ШВП оси X путем замены ШВП и опорных подшипников. 

 

 При проведении диагностических работ и осмотре системы ЧПУ определено моральное 

устаревание системы управления, что обусловлено долгими просчётами и откликами 

проводимых математических и логических операций. Также снижена надёжность и 

ремонтопригодность электронных и электрических компонентов системы ЧПУ и комплекса 

управления сервоприводами. Рекомендуется модернизация. 

 

 Отсутствие и некорректная работа кнопок аварийного отключения, а также превышение 

срока службы защитных стёкол рабочего пространства может привести к травмам рабочего 

и обслуживающего персонала. Рекомендуется произвести замену. 

 

 Рекомендуется произвести замену направляющих оси X. 

 

 Оборудование на момент проведения работ частично исправно и позволяет изготавливать 

детали с невысокими требованиями к точности. При условии устранения 

вышеперечисленных недостатков оборудование возможно использовать на более 

ответственных операциях.   

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 


