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1. ПРЕДИСЛОВИЕ

Компания GSA TECHNOLOGY CO., LTD. занимается производством 
прецизионных поворотных столов с ЧПУ. Наши продукты обеспечивают клиентам 

ускорение обработки и устранение нерешенных проблем. 

Поворотный стол с ЧПУ собирается из специальных и высококачественных 
деталей и прецизионного сервопривода или шагового двигателя. Компания   GSA 
надеется, что поворотный стол увеличит вашу производительность и объем 
продаж. 

Поворотный стол обеспечивает простоту программирования и эксплуатации. 
Специальный многоточечный шпиндельный тормоз обеспечивает превосходный 
момент зажима на равномерно распределенном зажимном диске и обеспечивает 
прецизионную обработку без прогиба под большой нагрузкой. Кроме того, 
точность индексации не изменится при ротационной обработке. 

Чтобы повысить точность деталей и прибыльность за счет сокращения обработки 
деталей во время работы операций необходимо изучить руководство 
пользователя перед установкой и эксплуатацией поворотного стола. Таким 
образом, можно сохранить длительный срок службы и надежную точность 
индексации. Пожалуйста, сохраните руководство пользователя в своем архиве. 
Если есть какие-либо вопросы, пожалуйста, обращайтесь в сервисную службу 
компании «Абамет». 
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2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ. 
 
2.1. Спецификация. 

Наименование/модель CNC-170R/CNC-170L 

Диаметр стола (мм) 170 
Высота центра по вертикали (мм) 135 

 
Высота стола по горизонтали (мм) 165 

 
Общая высота по вертикали без кожуха двигателя (мм) 292 

 
Диаметр сквозного отверстия (мм) 35H7 
Ширина Т-образного паза (мм) 12H7 

 
Ширина направляющего блока (мм) 18 h7 

 
Тип серводвигателя FANUC  α4i 
Передаточное отношение 1:90 

 
Макс. скорость вращения об./мин. 22.2 (двигатель 

2000 об/мин) 
 

Мин. градус индексации (градус) 0.001 
 

Класс точности индексации (сек.) 20” 
 

Повторяемость (сек.) 
 

Двунаправленная 4” 

Однонаправленная 8” 
 

Сила зажима (пневматическая 5 кг/см2) (кг . м) 25 
 

Сила зажима (гидравлическая 20 кг/см2) (кг . м) 50 
 

Макс. нагрузка (горизонтальная) (кг) 150 
 

Макс. нагрузка (вертикальная) (кг) 75 
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2.2. ВНЕШНИЕ РАЗМЕРЫ. 

 

CNC-170R 

 
CNC-170L 
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2.3. ОПЦИОНАЛЬНЫЕ КОМПОНЕНТЫ. 
 

Стандартный аксессуар: Стандартный аксессуар с доставкой 

Элемент                                Размеры                                                Количество 

_________________________________________________________________ 

Блок C                            NC-170R/CNC-170L                                         2 шт 

Винт                               CAP-M16x45L                                                   2 шт 

Т-образный паз                        M10                                                        4 шт 

Т-образный паз                        M16                                                         2 шт 

Воздухопровод                ф6 x Ф8 x 2M                                                  1 шт 

Рым-болты                              M10                                                          1 шт 

 

 

 

Дополнительный аксессуар: Клиенту может понадобиться следующий 
дополнительный аксессуар по требованию 

 

Элемент                                      Размеры                                            Количество 

__________________________________________________________________ 

3-кулачковый патрон                     7”                                                           1 шт 

Интерфейс патрона                       7”                                                           1 шт 

Задняя бабка (ручная)                   TS-A135                                                1 шт 

Задняя бабка (пневматическая)   TS-A135P                                              1 шт 

Задняя бабка (гидравлическая)    TS-A135H                                             1 шт 
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3.МОНТАЖ. 

3.1. Этапы установки [Способ установки] 

1. Удалите антикоррозионную смазку, затем поместите поворотный стол на стол станка. 
2. Подсоедините силовой кабель, кабель кодера двигателя и воздухопровод. 
3. Отрегулируйте вертикальную и параллельную точность по осям X, Y и Z станка. 
4. Закрепите поворотный стол на столе станка с помощью прижимных блоков. 
5. Установите параметры на контроллере. 
6. Проведение испытания 

 

3.2. Примечание 

Сила зажима приводится в действие пневматикой, очень важно установить 
фильтр, регулятор и смазку как можно ближе к пневматическому оборудованию, 
для которого они используются. 

 

A. Для защиты всех компонентов от ржавчины необходимо установить фильтр, 
регулятор и смазочное устройство для пневматической подачи. 

B. Пневматическое давление должно быть установлено в диапазоне 4~6 кг/см2. 
При давлении ниже 4 кг/см2 устройство будет работать не корректно. Обратитесь 
за помощью к инженеру или обслуживающему персоналу. 

C. Сливайте воду из корпуса фильтра каждый день перед эксплуатацией. 
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3.3. Как избежать столкновений между поворотным столом и станком. 

 

 

 

 

 

 

A - Ширина от центра направляющего блока поворотного стола с ЧПУ до конца 
крышки двигателя. 

B - Высота кожуха двигателя. 

C - станок перемещается к концу оси Y, расстояние между центром прижима 
поворотного стола и защитной дверцей. 

 

 

[Внимание] 

Пожалуйста, проверьте, что ширина «A» должна быть меньше расстояния «C», и 
не допускайте, чтобы высота «B» также не заходила за защитную дверь 
оператора, перед покупкой и установкой. 
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4.ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ И СМАЗКА. 

4.1. Сроки и условия замены смазки: 

1. Нормальная эксплуатация: меняйте смазку каждые шесть месяцев. 

2. Непрерывная эксплуатация: меняйте смазку каждые три месяца. 

3. Станок простаивает более шести месяцев, замените смазочное масло перед 
использованием 

 

4.2. Действия по замене смазки: 

A. Слить масло после откручивания винта из отверстия слива масла. 

B. Убедиться в чистоте масляного резервуара. 

C. Закрутить винт слива масла. 

D. Открытие крышки впускного отверстия для масла. 

E. Заливка рекомендуемой смазки в масляный резервуар. 

F. Установка крышки впускного отверстия для масла. 

G. Убедитесь, что масло находится около центра окна-указателя. 

 

 

 

 

4.3. Рекомендуемые смазочные материалы: 

CPC-HD                                                HD150 

Texaco-Meropa                                    150 

Shell-Omela                                         100 

Mobil-Mobilgear                                   629 

Mobil-Mobilgear                                   600 XP150 
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Характеристики рекомендуемых смазочных материалов: 

Agma grade                                        4-EP 

Температура вспышки                     400 град.F ( 204 град. С) 

ISO grade                                        100-150 

Вязкость SUS                                 При 100 град. F (38 град. С), 72,5 

                                                        При 210 град. F (99 град. С) , 75,5 

4.4. Примечание: 

(1) Убедитесь, что стружка не попадает в корпус стола во время заправки масла. 

(2) Залейте масло до середины окна-указателя уровня. 

(3) Очищайте от стружки и охлаждающей жидкости, которые находятся на 
поворотном столе в конце работы каждый день. 

Для информации:  

MOBIL GEAR 600 XP 150 масло редукторное (старое название Mobilgear 629). 

Типовые характеристики 

Mobilgear 629 

  Метод испытаний   

Класс вязкости по ISO   150 

Вязкость, сСт при 40°С ASTM D445 143 

Вязкость, сСт при 100°С ASTM D445 14,1 

Индекс вязкости ASTM D2270 95 

Плотность ASTM D1298 0,90 

Температура вспышки, °С ASTM D92 228 

Температура застывания, °С ASTM D97 -24 

Защита от коррозии, дист. вода ASTM D665 Прох. 

Защита от корр., иск. мор. вода ASTM D665 Прох. 

Пенообразование ASTM D892 сл./0 

Тест FZG DIN 51354 12+ 

ЧШМ, диаметр пятна износа, мм ASTM D2266 0,30 

ЧШМ, нагрузка сваривания, кг ASTM D2266 250 

ЧШМ, индекс нагрузки износа ASTM D2266 48 

Цвет ASTM D1500 5,5 

Класс по AGMA   4EP 
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5. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ. 

5.1. Устранение неисправностей 

(1) Проверьте следующие пункты, если двигатель не вращается. Если проблема не может быть решена, обратитесь к 
местному дилеру за дополнительной помощью. 

 Неисправность Возможная 
причина 

Контроль Решение Ссылка 

 Нет вращения стола на устройстве 
1 Двигатель не 

вращается 
 
 
 
 
Двигатель 
вращается 

Неисправность 
двигателя, 
попадание 
СОЖ в кабель 
или короткое 
замыкание 
Неисправность 
редуктора  

Разъемы 
 
 
 
 
 
 
Редуктор 

 
 
 
 
 
 
 
Разборка 

Электросхема 
 
 
 
 
Регулировка 
люфта в 
редукторе 

2 Вращение не 
плавное или 
шумное 

 Перегрузка 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Неправильное 
положение 
приспособления 
 
Неисправность 
редуктора 
 
Установка 
параметров 
двигателя  
 
Смазка 
 
Червячный вал 
или приводная 
шестерня 
 
Неправильный 
параметр 

Вес 
приспособ0ления 
и заготовки 
 
Нагрузка 
двигателя 
 
Низкая скорость 
двигателя 
 
 
 
 
 
Узел редуктора 
Люфт редуктора 
 
Передача 
вращения 
двигателя 
 
Уровень масла 
 
 
 
 
 
Трубка и 
выключатель 
тормоза 

Уменьшить 
нагрузку 
 
 
 
 
 
 
 
 
Переустановить 
приспособление 
 
 
 
Разборка 
 
 
 
 
 
Замена масла 
 
 
Замера 
шестерни 
 
 

Данные о 
грузоподъемности 
и крутящем 
моменте 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Регулировка 
люфта в 
редукторе 
Инструкция по 
эксплуатации 
ЧПУ 
 
Инструкция по 
Тои смазке 

3 Перегрузка 
потоку 

Тормоз или 
разжим 
 
 
 
 
Перегрузка 
 
 
Неправильный 
параметр 
 
 
Избыточное 
кол-во масла 

Воздуховод 
Неисправность 
клапана 
Контроль работы 
клапана 
 
Вес 
приспособления 
и заготовки 
 
Настройка 
параметров 

 
 
 
 
 
 
 
Уменьшить 
нагрузку 
 
Изменить 
Параметр 
 
Уменьшите кол-
во масла 

 
 
 
 
 
 
Данные о 
грузоподъемности 
и крутящем 
моменте 
Список 
параметров 
 
Инструкция ТО и 
смазка 
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 Неисправность Возможная 
причина 

Контроль Решение Ссылка 

 Не правильная позиция при индексировании 
4 Положение 

Неточное 
 
Повреждение 
корпуса 
 

Изношенное 
червячное 
колесо 
Поверхность 
повреждена 
в результате 
аварии 
 

Зазор червячной 
передачи 

Отрегулируйте 
зазор 
 
Замена 
 

Регулировка 
зазора червячной 
передачи 

 Вибрация стола 
5 Зажат и при 

обработке 
 
 
 
 
 
 
При спиральной 
резке 
 

Внешняя сила 
 
 
Ослаблен 
тормоз 
 
 
Низкое 
давление 
Большой люфт 
червячной 
передачи 
Большой люфт 
шестерни 
Ослаблен 
подшипник 
червячной 
передачи 
 

Условия резки 
 
 
Зажимное 
устройство и 
датчик 
Зажима 
 
 
Люфт червячной 
передачи 
 

Корректировать 
условия резки 
 
 
Уменьшить 
нагрузку резки 
 
Регулировка 
давления 
Регулировка 
люфта 
 
Регулировка 
люфта 
Затянуть гайку 
червячной 
передачи 
 

График 
скорости резки 
поворотного 
стола с ЧПУ 
Технические 
характеристики 
 
 
 
Регулировка 
люфта червячной 
передачи 
Регулировка 
люфта шестерни 
Регулировка 
люфта червячной 
передачи 
 
 

 Неисправность функции тормоза 
6 Сбой зажима 

Нет сигнала  
Тормоза 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Задержка 
сигнала 

Низкое 
давление 
Изношено 
уплотнительное 
кольцо 
 
Изношено 
уплотнение 
Реле давления 
 
 
 
Заклинило 
поршень 
 
 
Тормоза кабель 
 
Слишком 
большое время 
задержки 
Заклинило 
трубу 
Заклинило 
поршень 
Ржавчина в 
цилиндре 
 
 
Утечка воздуха 

Регулятор 
давления 
воздуха 
Уплотнительное 
кольцо 
 
Уплотнение 
поршня 
Функция 
давления 
Давление 5 
кг/см2 
 
Уплотнительное 
кольцо и 
уплотнение 
 
Сигнальный 
кабель 
 
Параметр 
 
Трубопровод 
Поршень и 
цилиндр 
Воздушный 
фильтр и 
регулятор 
Проверка 
трубопровода 

 
 
 
Заменить 
уплотнительное 
кольцо 
Заменить 
уплотнение 
Заменить реле 
давления 
Отрегулировать 
давление 
Заменить 
уплотнительное 
кольцо или 
уплотнение 
Повторное 
подключение 
 
Переустановка 
параметра 
 
Чистка трубы 
Чистить 
поршень и 
цилиндр 
Долить масло 
 
Заменить трубу 
или соединение 
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 Неисправность Возможная 
причина 

Контроль Решение Ссылка 

 Возврат в ноль 
7 Стол не 

вращается 
Непрерывное 
вращение 
 
 
Ошибка 
положения 

Сбой сигнала 
 
Сбой сигнала 
 
Сбой концевого 
выключателя 
 
Сбой кулачка 
 
 
Сбой сигнала 

Сигнальный 
кабель 
Сигнальный 
кабель 
Концевой 
выключатель 
 
Кулачок нулевого 
датчика 
 
Сигнальный 
кабель 

Повторное 
подключение 
Повторное 
подключение 
Заменить 
концевой 
выключатель 
Регулировка 
положения 
кулачка 
Повторное 
подключение 
 

 

(2) Есть несколько причин, которые могут помешать обработке. Пожалуйста, примите во внимание 
следующие возможные причины, чтобы защитить ваш станок и стол. 

Неправильный 
метод 

  Меры предосторожности 

Не 
закрепленный 
поворотный 
стол 

Пожалуйста, обратитесь к главе по установке для фиксации стола на станке. 
 

Метод 
обработки 

1. Проверьте и заточите режущие инструменты перед использованием. 
2. Избегайте соударения инструментов и заготовки. 
3. Надежно закрепите заготовку на столе. 
4. Допуск между столом и задней бабкой составляет менее 0,01 мм. 
5. Избегайте силы резания, превышающей рекомендуемое значение. 
6. Перед началом работы выйдите в нулевую точку. 
7. Параметр люфта должен быть установлен в правильное значение. 

Авария Авария на станке может привести к повреждению деталей, неточному индексу 
или к повышенному шуму. Мы рекомендуем вам отправить стол обратно 
производителю для ремонта в случае аварии. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

15 
 

5.2. ПРОВЕРКА ЛЮФТА. 

1. Отключите электропитание и отключите подачу сжатого воздуха. 

2. Люфт можно измерить с помощью индикатора, вставив плоскую стальную пластину в Т-
образный паз поворотного стола и покачав ее в разные стороны рукой. 

3. Снова измерьте люфт и убедитесь, что он находится в пределах 0,01–0,02 мм. Регулировка 
требуется, если наблюдается люфт более 0,05 мм. 

4. Измерение следует проводить в восьми точках стола, вращая его каждые 45 градусов. 

 

 

5.2.1. Регулировка люфта червячной передачи и червячного колеса. 

 

 

A. Ослабьте винты (B), затем снимите верхнюю крышку червячного вала. 

B. Равномерно ослабьте четыре винта (D), отрегулируйте четыре фиксирующих винта (C). 
Сделайте так, чтобы посадочное место червячного вала уменьшилось с зазором между зубьями. 

C. Выполните п. 5.2 Регулировка люфта червячной передачи и червячного колеса, если зазор 
между зубьями не в пределах 0.01мм~0.02мм, повторите шаг B. 
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5.3. Механизм выхода в исходное положение. 

A. Датчик, используемый для механизма исходного положения, показан на рис. (см. ниже). 

B. Исходный кулачок, прикрепленный к периферии поворотного стола, активирует этот датчик, 
чтобы он выдавал сигналы для замедления 1°~ 2° перед остановкой. (В соответствии с разницей в 
общем коэффициенте замедления). 

 

C. Измерение разницы в начале между положением кулачка и абсолютным началом поворотного 
стола. Использование этого значения угловой погрешности для компенсации и сброса данных 
ЧПУ. 

 

1. Настройка исходной точки  несколько раз при медленном вращении по часовой стрелке для 
соответствия 0 на кодере поворотного стола с базовой шкалой. 

2. Найдите значение угловой погрешности, чтобы изменить значение компенсации. 

Значение угловой погрешности = (360°- от начала работы до угла перемещения) 

Значение компенсации (единица: ИМПУЛЬС) = 

Значение угловой ошибки_______    Х  Значение ИМПУЛЬСА (один оборот двигателя) 
360 x общее отношение замедления 

3. Введите значение компенсации для выхода в ноль. 

4. Повторите шаг 1 и установите регулировку исходного положения при медленном вращении по 
часовой стрелке. 

5. Проверьте горизонталь в Т-образном пазу поворотного стола с помощью циферблатного 
индикатора, а затем снова измените значение компенсации. 

6 Повторите шаги 3~5 и убедитесь, что значение компенсации в горизонтальном Т-образном пазу 
поворотного стола, который перемещает угол кулачка исходного положения, пока его можно будет 
измерить с помощью циферблатного индикатора. 
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D. Регулировка положения упора заключается в том, чтобы перевести кулачок в толчковом режиме 
в положение отверстия для заливки масла, где регулировку можно легко выполнить. 

 

E. Ослабьте винт G кулачка. Переместите кулачок в правильное положение. Кулачок имеет 
окружные пазы для смещения примерно на ±7,5 мм. 

 

F. Примечание: не ослабляйте G-винт полностью, чтобы предотвратить его падение внутрь стола 
при ослаблении. 
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5.4. Чертежи поворотного стола  

CNC-170R 
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CNC-170L 
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5.5 Список деталей
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6. ПЕРЕРАБОТКА И УТИЛИЗАЦИЯ. 

A. Слейте все смазочное масло из поворотного стола . 

B. Демонтируйте пластиковую и резиновую форму поворотного стола  (см. чертеж) 

C. Отсортируйте все детали в соответствии с материалом. 

[Примечание]: Пожалуйста, обратитесь к местному закону о переработке и 
утилизации. 
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7. ПРИЛОЖЕНИЕ. 

7.1. Данные о грузоподъемности и крутящем моменте 
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7.2. Таблица скорости резания поворотного стола. 

Система прямых команд под кодом F используется для выдачи 

указания скорости подачи поворотного стола с ЧПУ (перемещений в градусах в 
минуту). 

Например [ пример : F100 = 100 град/мин. = 0,28 об/мин ] Соотношение 

между подачей инструмента и дугой окружности диам. D в момент резания 
приведена на следующем графике. 

Как пользоваться таблицей: 

Когда внешняя периферия работы D = Ф 160 мм должна быть обработана 
торцевой фрезой со скоростью скорости 110 мм/мин. Значение F, полученное как f 
= 80 от 111 мм / мин соответствующее D = Ф 160 мм в самой верхней строке. 
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7.3. Пример программирования 

Заготовка диаметром 50 мм                                   1. Вырезать 5 торцов по 20 мм на конце заготовки. 

                                                                                   2.Спиральная резка. 
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7.4. Подключение ЧПУ станка и контроллера управления поворотным столом 

7.4.1 Станок с 3 осями 

 

Air pipe – шланг с сжатым воздухом;      

Motor Power&Break Sinal – Эл.питание двигателя/сигнал тормоза ;    

Input/Output signal – входные/выходные сигналы ; Power – электропитание; 

CSA Controller – контроллер фирмы CSA. 

7.4.2. Станок с 4 осями 

 

Air pipe – шланг с сжатым воздухом;     ENCODER signal  - сигнал кодера   

Motor Power&Break Sinal – Эл.питание двигателя и сигнал тормоза ;   Axis – ось 
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7.5. Как использовать заднюю бабку 

7.5.1. Ручная задняя бабка 

1. Для блокировки поршня: Поверните рукоятку фиксатора против часовой стрелки и 
разблокируйте поршень или по часовой стрелке, чтобы заблокировать поршень. (см. 
рис.(7-1)). 

2. Для перемещения вперед и назад: Поверните маховик по часовой стрелке для 
перемещения поршня вперед и против часовой стрелки для перемещения назад.  

3. Для удаления центра: Переместите поршень назад до конца, чтобы освободить центр. 

 

7.5.2.  Силовая задняя бабка (пневматическая или гидравлическая) 

1. Для блокировки поршня: Поверните рукоятку блокировки против часовой стрелки и 
отпустите поршень или по часовой стрелке, чтобы заблокировать поршень.  (7-2) 

2. Для перемещения вперед и назад: воздействуя на пневматический (гидравлический) 
соленоид для перемещения поршня вперед или назад.(7-3) 

3. Для замены центра: переместите поршень вперед до полного выхода овального 
отверстия из корпуса, затем вставьте конусный инструмент для удаления центра. 

 

7.5.3. Техническое обслуживание задней бабки 

Рекомендуется вносить смазку в отверстия для смазки каждые шесть месяцев для 

обслуживания. 
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7.6. Гидравлическая и пневматическая схемы. 

 

Контакты: COM – общий; NC - нормально закрытый; NO - нормально открытый 

 

Обратить внимание при установке на следующее: 

1. Убедится в работе гидравлического клапана. 
2. Убедится в наличии сигнала на разжим/зажим 
3. Вход В (когда магнит активен — это разжим) 

Команда на движение: 

1. Сигнал на разжим (задержка 1-2 сек) 
2. Поворот на угол 
3. Сигнал на зажим (задержка 1-2 сек) 
4. Обработка заготовки 

 


