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Продукты ТОС Варнсдорф являются предметом постоянноого совершенства и развития. Не 
смотря на то, что настоящая инструкция содержит самую актуальную информацию, 
доступную в момент тираживания, в настоящей инструкции могут появиться меньшие 
расхождения между вашим обрабатывающим станком и настоящей инструкцией. В случае 
любых вопросов, касающихся настоящей инструкции, пожалуйста, обратитесь к Вашему 
торговому представителю АО, ТОС Варнсдорф. 
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ВВОДНЫЙ ЛИСТ  

 
В настоящей книге описано  приспособление  станка стандартного исполнения для AVN, 
включая управление заменой. Ее приложением является следующая техническая 
документация: 
 

1. Приложение изображений 

2. Сигнализация ошибок AVN станка  WRD 130/150/170Q с системой  SINUMERIK 840 D SI 

3. Таблицы электро: TAB 114 Пульт управления AVN 

  TAB 115 Базовое окно пaнели AVN 

  TAB 116 Окно манипулятора панели AVN 

  TAB 117 Окно магазина панели AVN 

  TAB 118 Сервисное окно панели AVN 

  TAB 119 Диагностическое окно панели AVN 

  TAB 137 Окно для позиции VN 

 
4. Инструкция по эксплуатации магазина инструментов ZN (в том числе таблицы ZN)  и 

инструкция по сборке и обслуживанию гармонических коробок  HP 160 из ZŤS Detva 

5. Инструкция по эксплуатации манипулятора инструментов MN (в том числе таблицы MN) 

 

1 Техника безопасности и защита во время работы 
 
Точки зрения безопасности  станка  с AVN действуют в полном объеме так, как указаны в 
Инструкции по управлению и эксплуатации горизонтально-расточного станка, магазина   
инструментов ZN  и панели   инструментов MN 
 
 
2 Описание приспособления  станка  для замены 
 
 
2.1 Прикрепление AVN к станку 
 
Автоматическая смена инструментов, которая разширяет возможность станка, состоит из 
двух отдельных единиц, с цепного магазина инструментов ZN и манипулятора инструментов 
МN.  AVN жестко прикреплена к стойке и перемещается вместе со стойкой в поперечном 
направлении. 
Крепление AVN к стойке проведено с помощью консоли. Для этого на стойке станка 
приспособлены бобышки. ZN прикреплен тремя одинаковыми, вертикально размещенными 
под собой консолями а для установки и доработки по высоте используется еще одна 
вспомагательная консоль. Направляющий элемент перемещения манипулятора прикреплен к 
стойке четырьмя консолями. 
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ZN расположен на левой стороне стойки. Направляющий элемент перемещения 
манипулятора по которой перемещается корпус манипулятора, ведется из ZN сквозь правый 
задний угол стойки к шпиндельной бабке и размещен приблизительно в одной третьей части 
высоты вертикального ZN. 
 
 
2.2 Привод и подключение электроэнергии  AVN  
 

Для работы  AVN на станку, должна быть к ZN подключено электрическое питание и 
сжатый воздух, к MN должно быть подключено питание. Электрическая энергия подается от 
электрошкафа станка  к отдельным местам на ZN и MN. Сжатый воздух подается в ZN. 
Распределение выполнено трубами и шлангами. 
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2.3 Окно для позиции смены инструмента (TAБ 137) 

Для записи RVN и AVN позиций координат служит экран (TAB137),  который можно 

вызвать нажатием кнопки  и горизонтальных soft-кнопок  и . 

Экран разделен на две части, которые выбираются кнопкой  для замена шпинделя 

станка и кнопкой  для замена ZP. Описание экрана AVN приведено в PLC 
машинных параметрах и на экранах для пользователей станка WRD150Q с системой 
Sinumerik 840D Solution Line – глава 9 (Экран позиций замена инструментов). 
 
 
Различают два способа смены инструмента: 
RVN – ручная смена инструмента. Позиция для ручной смены инструмента соответствует 
телесным параметрам обслуживающего персонала.   
 
AVN - автоматическая смена инструмента. Позиции для автоматической смены инструмента 
определяются в зависимости от используемого типа AVN. 
 
Для того чтобы могла быть проведена автоматическая смена инструмента, должен быть 
проведен ориентировочный стоп шпинделя и он должен быть установлен в определенную 
позицию для проведения автоматической смены.  
Позиционирование для AVN проводится всегда, если в программе перед M6 установлен 
инструмент из магазина. 
 
2.4 Наладка позиций координат для автоматической смены инструмента  

Порядок работы следующий: 
- выбрать режим "Jog" 
- выбрать наладочный режим станка – ключ (№1 - TAБ105) со стороны пульта 

управления  
- на пульте AVN должна быть нажата и зафиксирована кнопка с ключем  № 4 - TAБ 114 

- выбрать сервисное окно на панели AVN нажатием soft-кнопки  в базовом окне 
панели AVN (TAБ115) 

- в сервисном окне (TAБ118) выбрать soft-кнопку  сервисный режим AVN 
- установить манипулятор к шпинделю 

- с помощью кнопок  или  на основном пульте или на вспомагательном пульте 
HT 2 или с помощью ручного маховичка установить оси Y, Z и W. С помощью кнопок 
для толчковой подачи шпинделя установить так же позицию шпинделя – ось C 

- нажать кнопку   , soft-кнопку  

- выбрать окно для позиции смены инструмента – soft-кнопку  
- определенные позиции координат запишите в соответствующую позицию  
 см. TAБ 137 
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- с помощью soft-кнопки  выбрать NC программу для позиционирования в 

позицию AVN. Кнопкой   выбрать режим "AUTO" и спустить программу кнопкой 

. Проверить установленные позиции. 
 
2.5 Защитное ограждение AVN  

Исходя из мер предосторожности перед магазином инструментов установлено защитное 
ограждение, которое состоит из рамы и сетки. Защитное ограждение жестко прикреплено к 
магазину инструментов.   
На сетке ограждения прикреплен пульт управления AVN. Обслуживание AVN изложено в 
главе "Управление AVN". 
В месте для ручной смены инструментов в защитном ограждении установлены дверца для 
укладывания инструментов в магазин. 
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3 Управление AVN в ручном режиме 

Панель управления AVN позволяет обслуживающему персоналу станка  установку  
механизмов   AVN в исходные   положения при не законченных циклах AVN (по причине 
неисправности или в случае прекращения подачи электроэнергии). Помимо того позволяет 
"аварийные движения" всеми механизмами AVN при оживлении и наладке. 
 
На дисплее панели  AVN также  изображаются  состояния AVN. Например, положение   и 
направление установки координат MN, номера гнезд инструментов в MN, состояние 
фиксации гнезд в цепи ZN итп. Настоящая информация предназначена  для более быстрой 
диагностики состояний AVN в случае дефекта. 
 
Для выбора пульта управления AVN должны быть исполнены следующие условия:  
- станок в режиме "Jog" 
- оси станка в неподвижном состоянии  
- закрыт на ключ переключатель режимов управления станка (№.1 - TAБ 105) 

(размещен со стороны основного пульта управления станка) 
- на панели AVN должна быть нажата и зафиксирована кнопка  
 с замком  №.4 - TAБ 114. 
- закрыты все двери защитного ограждения станка 
 
Если эти условия выполнены, то "пульт AVN в рабочем состоянии": и сигнализируется 

изображением   (№.2 - TAБ 115, №.14 - TAБ 116, №.9 - TAБ 117 или №.4 - TAБ 118) 
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3.1 Места управления , управляющие и сигнализирующие элементы  

3.1.1 Пульт управления AVN   (TAБ 114) 

 

Элемент №. Значение элемента  (TAБ 114) 
 
    1 пульт Pro-face  AGP 3301-S1-D24 
    2 кнопка аварийного стоп шпинделя 
    3 кнопка подтверждения работы станка (является активным, если кнопка сжата и 

зафиксирована замком–№ 4) 
    4 кнопка с замком – пульт AVN спущен 
    5 кнопка "start -" 
    6 кнопка "stop AVN" 
    7 кнопка "start +" 
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3.1.2 Базовое окно на панели AVN   (TAБ 115) 

Базовое окно на пульте AVN установится после включения питания пульта или после 

нажатия  soft- кнопки   в окне манипулятора (TAБ 116), в окне магазина (TAБ 117), в 
сервисном окне (TAБ 118) или в окне диагностики (TAБ 119). 
 

 
 
Описание базового окна пульта управления AVN:: 

- soft- кнопка  - переключение в окно магазина пульта AVN 
 

- soft- кнопка  - переключение в окно манипулятора пульта AVN 
 

- soft- кнопка  - переключение в окно диагностики пульта AVN 
 

- soft- кнопка  - переключение в сервисное окно пульта AVN 
 

- soft- кнопка  - функция RESET 
 
 
- позиция  1 строка для изображения сигнализации ошибок 
 

- позиция  2 индикация активной панели AVN (активная -  , не активная -  ) 
 
 
- позиция  3 строка для изображения актульной даты и времени  
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3.2 Условия выбора аварийного режима AVN 

Для   выбора  пульта управления AVN должны быть выполнены следующие  условия: 
- станок  в режиме  "Jog" 
- оси  станка  в состоянии покоя   
- закрыт  на ключ переключатель   режимов  управления станком (№.1 - TAБ 105) 

установленный  с   боку главной  панели управления   станка 
- на пульте AVN должна быть  нажата    и фиксирована  кнопка  с замком  №.4 -  TAB 
114. 
- закрыты все двери защитного ограждения станка 
Если эти условия выполнены, то "пульт AVN в рабочем состоянии": и сигнализируется 

изображением   (№.2 - TAБ 115, №.14 - TAБ 116, №.9 - TAБ 117 или №.4 - TAБ 118) 
 
 
3.3 Управление манипулятором  

Для управления манипулятором предназначено окно манипулятора, которое можно 

вызвать нажатием soft-кнопки  в базовом окне пульта AVN (TAБ 115) или нажатием 

soft- кнопки  в окне магазина пульта AVN (TAБ 117). 
 
 
3.3.1 Описание окна манипулятора   (TAБ 116) 

 
 

Описание окна манипулятора: 
 

- soft- кнопка  - управление поворотом руки манипулятора 
 

- soft- кнопка  - управление выдвижением и задвижением руки манипулятора   
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- soft- кнопка  - управление наклоном руки манипулятора  
 

- soft- кнопка  - освобождение и крепление инструмента в шпиндель 
 

- soft- кнопка  - выбор маленькой скорости манипулятора   
 

- soft- кнопка  - выбор ускоренной подачи манипулятора 
 

- soft- кнопка  - позиционирование манипулятора в позицию V1 
 

- soft- кнопка  - позиционирование манипулятора в позицию V2 
 

- soft- кнопка  - позиционирование манипулятора в позицию Z2 
 

- soft- кнопка  - позиционирование манипулятора в позицию Z1 
 

- soft- кнопка  - цикл укладки инструмента из руки манипулятора в магазин 
 

- soft- кнопка  - цикл выдвижения инструмента из магазина к руке манипулятора 
 

- soft- кнопка  - цикл смены инструмента из руки манипулятора в                             
шпиндель и из шпинделя к руке манипулятора 

 

- soft- кнопка  - переключение в окно магазина пульта AVN 
 

- soft- кнопка  - переключение в базовое окно пульта AVN 
 

- soft- кнопка  - функция RESET 
 
- позиция  1 строка для изображения сигнализаций ошибок  
 
- позиция  2 строка для изображения и записи номера гнезда инструмента в шпинделе  
 
- позиция 3    сигнализирование освобожденного инструмента в шпинделе  
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- позиция 4 сигнализирование установки координат в позицию для автоматической смены 
инструментов и осуществление ориентировочного стоп шпинделя (Y, Z, W, C, 
CC, CA) 

- позиция 5 сигнализация направления движения манипулятора  
 "+" ... к магазину,    "-" ... к шпинделю 
 
- позиция  6 сигнализация усечки траэктории, в которой находится на данный момент 

манипулятор  
(в позиции Z2 -  , между Z2 и Z1 -  , в позиции Z1 -  , в позиции V1 - 

 , между V1 и V2 -  , в позиции V2 -  , между V2 и Z2 -  ) 
 
- позиция  7 окно изображающее номер установленного гнезда магазина смены 

инструментов 
 
- позиция  8 сигнализация освобожденного инструмента в месте AVN 
 

- позиция  9 сигнализация поворота руки A к шпинделю ( ) 
 

- позиция 10 сигнализация поворота руки A к магазину ( ) 
 
- позиция 11 окно для изображения и записи гнезда инструмента в левой руке манипулятора 
 
- позиция 12 окно для изображения и записи гнезда инструмента в правой руке 

манипулятора 
Для того чтобы было можно записывать номера гнезд инструментов в 
правую/левую руку манипулятора, необходимо выбрать "Сервисный режим 
AVN". 

 

- позиция  13 индикация активного пульта АVN (активна -  ) 
 
- позиция  14 сигнализация „Гнездо в позиции“ 

(гнездо находится в позиции - , гнездо не находится в позиции -  ) 
 
 
3.3.2 Управление рукой манипулятора  

Для модели CE: 
Для осуществления движений руки манипулятора необходимо удерживать кнопку 
подтверждения работы № 3 (ТАБ. № 114). 
 
Внимание: 
Все аварийные движения и функции оборудования AVN можно выполнять только тогда, 

когда панель AVN активна – на позиции № 14 (TAB 116) находится . 
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soft-кнопка  : Выдвижение / задвижение руки манипулятора 
Выдвинуть руку – старт с помощью кнопки "старт -" № 5 ТАБ. № 114 
Задвинуть руку – старт с помощью кнопки "старт +" № 7 ТАБ. № 114 
 
Условие движения: 
- если манипулятор находится в позиции Z1 то должен быть ослаблен инструмент в 

магазине  
- манипулятор находится в одной из позиций V2, Z2 или в средней позиции  
- если манипулятор находится в позиции V1 и не установлена головка, 

позволяющая AVN, необходимо опрокинуть руку манипулятора инструментов и 
освободить инструмент в шпинделе станка 

- если манипулятор находится в позиции V1 и установлена головка, позволяющая 
AVN, должна быть опрокинута рука манипулятора инструментов и освобожден 
инструмент в шпинделе станка 

 

soft-кнопка  : Поворот руки  манипулятора 
Повернуть руку: 
старт с помощью кнопки "старт +" № 7 ТАБ. № 114, если рука А находится у магазина 
 см. позиция № 10 ТАБ. № 116 
- старт с помощью кнопки "старт -" № 5 ТАБ. № 114, если рука А находится у шпинделя 
 см. позиция № 9 ТАБ. № 116 
 
Условие движения: 
- выдвинута рука манипулятора инструментов и одновременно  : 

- манипулятор находится в одной из позиций V2, Z2 или в средней позиции  
или 

- не установлена головка, позволяющая AVN, манипулятор находится в позиции 
V1 и опрокинута рука манипулятора инструментов 

 или 
- установлена головка, позволяющая AVN, манипулятор находится в позиции V1 

иa опрокинута рука манипулятора инструментов 
 

soft-кнопка   : Наклон руки манипулятора  
Наклон руки – старт с помощю кнопки "старт +" №.7 TAБ 114 
Зажать руку – старт с помощью кнопки "старт -" №.5 TAБ 114 
 
Условия для движения : 
- рука должна быть задвинутой 
- манипулятор находится в одной из позиций V2, Z2 или в средней зоне 
 
 
3.3.3 Управление аварийным движением манипулятора 

Для модели CE: 
Для осуществления движений манипулятора необходимо удерживать кнопку 
подтверждения работы № 3 (ТАБ. № 114). 
 
Внимание: 
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Все аварийные движения и функции оборудования AVN можно выполнять только тогда, 

когда панель AVN активна – на позиции № 14 (TAB 116) находится . 
 

soft-кнопка  : Движение манипулятора  к шпинделю  медленной скоростью 
Старт с помощью кнопки "старт -" № 5 ТАБ. № 114 
Манипулятор двигается медленной скоростью в направлении шпинделя. Движение не 
блокировано, даже в случае столкновения манипулятора  и станка. 
 

soft-кнопка  : Движение манипулятора  к магазину  медленной скоростью 
Старт с помощью кнопки "старт +" № 7 ТАБ. № 114 
Манипулятор двигается медленной скоростью в направлении магазина. Движение не 
блокировано, даже в случае столкновения манипулятора  и магазина. 
 
 

soft-кнопка  : Движение манипулятора  к шпинделю  ускоренной подачей 
Старт с помощью кнопки "старт -" № 5 ТАБ. № 114 
Манипулятор двигается высокой скоростью в направлении шпинделя. 
 
Внимание: 
Высокая скорость меняется в медленную и изображается сигнализация ошибок № 42 - " 
Ускоренная подача манипулятора к шпинделю  блокирована!" в случае, когда: 
- манипулятор  находится в зоне V1 
- нет положения  станка для AVN и манипулятор  не находится в зоне магазина 
- функция  AVN блокирована особыми принадлежностями, и манипулятор  находится 

вне зоны магазина 
 

soft-кнопка  : Движение манипулятора  к магазину  ускоренной подачей 
Старт с помощью кнопки "старт +" № 7 ТАБ. № 114 
Манипулятор двигается высокой скоростью в направлении магазина. 
 
Внимание: 
Высокая скорость меняется в низкую и изображается сигнализация ошибок № 43 - " 
Ускоренная подача манипулятора к магазину  блокирована!" в случае, когда: 
- манипулятор  находится в зоне Z1 
- не установлены координаты гнезда в позицию замены, и манипулятор  находится 
в зоне магазина 
 
 
3.3.4 Установка координат  манипулятора 

Для модели CE: 
Для осуществления движений манипулятора необходимо удерживать кнопку 
подтверждения работы № 3 (ТАБ. № 114). 
 
Внимание: 
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Все аварийные движения и функции оборудования AVN можно выполнять только тогда, 

когда панель AVN активна – на позиции № 14 (TAB 116) находится . 
 

soft-кнопка  : Установить координаты манипулятора в V1 
Старт с помощью кнопки "старт +" № 7 ТАБ. № 114 
Манипулятор  установит координаты в положение V1 (к шпинделю). 
 
Условие для осуществления движения: 
- рука манипулятора  должна быть засунута 
- рука со стороны шпинделя должна быть пустой 
- координаты Y, Z, W находятся в позиции для AVN 
- если не установлена головка, позволяющая AVN, необходимо: 
 - провести направленный стоп шпинделя станка 
 - опрокинута рука манипулатора инструментов 
- если установлена головка, позволяющая AVN, необходимо: 
 - координаты CC и CA находятся в позиции для AVN 
 - проведен направленный стоп шпинделя головки 
 - опрокинута рука манипулатора инструментов 
- не должжен быть установлен ZP (кроме головок, позволяющих AVN) 
 

soft-кнопка  : Установить координаты манипулятора в V2 
Старт с помощью кнопки "старт +" № 7 ТАБ. № 114 
Манипулятор  установит координаты в положение V2 (позиция ожидания у шпинделя) 
 
Условия для осуществления движения: 
- не должжен быть установлен ZP (кроме головок, позволяющих AVN) 
 

soft-кнопка  : Установить координаты манипулятора в Z2 
Старт с помощью кнопки "старт +" № 7 ТАБ. № 114 
Манипулятор  установит координаты в основное положение Z2 (позиция ожидания у 
магазина). 
 

soft-кнопка  : Установить координаты манипулятора в Z1 
Старт с помощью кнопки "старт +" № 7 ТАБ. № 114 
Манипулятор  установит координаты в положение Z1 (к магазину инструментов). 
 
Условия для осуществления движения: 
- цепь магазина должна быть в положении для замены и не должен быть 
активирован его двигатель 
- выдвижение руки должно быть в одном из крайних положений. 
- если рука высунута, то гнездо в положении  AVN должно быть пустое 
- если рука засунута, то рука у магазина  должна быть пустая 
 
3.3.5 Управление AVN циклов 

Каждый  цикл  AVN начинается и кончается с манипулятором в основном положении  т.е.: 
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- манипулятора в положении  Z2 (позиция ожидания у магазина) 
- рука задвинута. 
 
Для модели CE: 
При осуществлении цикла  замены  в аварийном режиме необходимо удерживать кнопку 
подтверждения работы № 3 (ТАБ. № 114). 
 
Внимание: 

Все аварийные движения и функции оборудования AVN можно выполнять только 

тогда, когда панель AVN активна – на позиции № 14 (TAB 116) находится . 

soft-кнопка  : Цикл  помещения инструмента из руки манипулятора в магазин 
Старт с помощью кнопки "старт -" № 5 ТАБ. № 114 – возвращается  инструмент  из правой 
руки манипулятора в гнездо цепи, которое находится в положении  AVN. 
Старт с помощью кнопки "старт +" № 7 ТАБ. № 114 – возвращается  инструмент  из 
правой руки манипулятора в гнездо цепи, которому соответствует в соответствии с 
таблицей гнезд. Сначала произойдет установка координат  цепи, а затем осуществится 
возврат инструмента в гнездо магазина. 
 
ОСТОРОЖНО:  Гнездо, в которое инструмент  устанавливается, должно быть пустое! 
 
Условия для исполнения движения : 
- гнездо установится в позицию для смены – только при старте цикла с помощью 

"start -" №.5 TAБ 114 
- манипулятор в позиции Z2 
 
Последовательность команд в цикле: 
- установить координаты цепи - только при пуске цикла с помощью кнопки "старт 
+" № 7 ТАБ. № 114 
- высунуть руку манипулятора 
- установить координаты манипулятора в положение Z1 
- деблокировать гнездо в цепи в позиции для замены 
- засунуть руку манипулятора 
- фиксировать инструмент  в гнезде цепи в позиции для замены 
- установить координаты манипулятора в положение Z2 
 
Предупреждение: 
Цикл  установки инструмента из руки манипулятора в магазин  не осуществится в случае, 
когда гнездо с установленными координатами в позицию для замены не пустое. Об этом 
состояние информирует сообщение об ошибке № 40 - " Найденное гнездо в ZN занято!" . 
 

soft-кнопка  : Цикл выдвижения инструмента из магазина  в руку манипулятора 
Старт с помощью кнопки "старт +" № 7 ТАБ. № 114 
 
Условия для осуществления движения: 
- гнездо с установленными координатами в позицию для замены 
- манипулятор в позиции Z2 
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Внимание: 
Если в гнезде с установленными координатами нет инструмента, то изображается 
сигнализация ошибок № 39 – " Найденное гнездо в ZN пустое!" и цикл  не осуществляется. 
Движение продолжится при повторном нажатии кнопки "старт +" № 7 ТАБ. 114. Если 
движение не нужно продолжать, остановите AVN. 
 
Последовательность команд в цикле: 
- установить координаты манипулятора в положение Z1 
- деблокировать  инструмент  в гнезде цепи в позиции для замены 
- высунуть руку манипулятора 
- фиксировать гнездо в цепи в позиции для замены 
- установить координаты манипулятора в положение Z2 
- засунуть руку манипулятора 

soft-кнопка  :Цикл замены инструмента в шпинделе 
Старт с помощью кнопки "старт +" № 7 ТАБ. № 114 
 
Условия для осуществления движения: 
- манипулятор  в положении  Z2 
- если не установлена головка, позволяющая AVN, необходимо: 
 - координаты станка в позициях  для автоматического замена инструмента 
 - проведен направленный стоп шпинделя станка 
 - зажат инструмент в шпинделе станка 
- если установлена головка, позволяющая AVN, необходимо: 
 - координаты станка и головки в позициях для автоматического замена 
инструмента 
 - проведен направленный стоп шпинделя головки 
 - зажат инструмент в шпинделе головки 

 
 
ОСТОРОЖНО: Рука на стороне шпинделя должна быть пустая! 
 
Последовательность команд в цикле, если не установлена головка, позволяющая AVN: 
- установить координаты манипулятора в положение Z1 
- ослабить инструмент  в шпинделе станка  
- высунуть руку манипулятора и обдувать конус инструмента 
- повернуть руку манипулятора  и отменить обдувание инструмента 
- засунуть руку и обдувать конус инструмента 
- зажать инструмент  в шпинделе станка и отменить обдувание инструмента 
- установить координаты манипулятора в положение Z2 
 
Последовательность команд в цикле, если установлена головка, позволяющая AVN: 
- установить координаты манипулятора в положение V2 
- выдвинуть руку манипулятора инструментов  
- установить манипулятор в позицию V1 
- ослабить инструмент  в шпинделе головки 
- высунуть руку манипулятора и обдувать конус инструмента 
- повернуть руку манипулятора  и отменить обдувание инструмента 
- засунуть руку и обдувать конус инструмента 
- зажать инструмент  в шпинделе головки и отменить обдув инструмента  
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- установить манипулятор в позицию V2 
- задвинуть руку манипулятора инструментов  
- установить манипулятор в позицию Z2 
 
 
3.3.6 Зажим инструмента  в шпинделе 

 
Для модели CE: 
Для  зажима / разжима  инструмента в шпинделе необходимо удерживать кнопку 
подтверждения работы № 3 (ТАБ. № 114). 
 
 
Внимание: 
Все аварийные движения и функции оборудования AVN можно выполнять только тогда, 

когда панель AVN активна – на позиции № 14 (TAB 116) находится . 
 
 

soft-кнопка  : Разжим / зажим  инструмента  в шпинделе 
Разжать инструмент  в шпинделе – старт с помощью кнопки "старт -" № 5 ТАБ. № 114 
Зажать  инструмент  в шпинделе – старт с помощью кнопки "старт +" № 7 ТАБ. № 114 
 
Условия  для осуществления данной функции: 
- манипулятор  находится в положении V1 
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3.4 Управление магазином  инструментов 

Для управления манипулятором предназначен дисплей манипулятора, который вызывается 

при нажатии soft-кнопки  на основном дисплее панели AVN (TAB 115) или при 

нажатии soft-tlačítka  на дисплее магазина панели AVN (TAB 116). 
 
 
3.4.1 Описание дисплея магазина инструментов (ТАБ 117) 

 

Описание дисплея магазина: 
 

- soft-кнопка  - установка координат инструмента в цепи на место AVN 
 

- soft-кнопка  - установка координат инструмента в цепи на место RVN 
 

- soft-кнопка  - пошаговая подача цепью гнезда вперед / назад 
 

- soft-кнопка  - управление деблокировкой и фиксацией гнезда цепи в месте AVN 
 

- soft-кнопка  - управление деблокировкой и фиксацией гнезда цепи в месте RVN 
 

- soft-кнопка  - переключение на дисплей манипулятора панели AVN 
 

- soft-кнопка  - переключение на основной дисплей панели AVN 
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- soft-кнопка  - функция RESET 
- позиция № 1 строчка изображения сообщений об ошибках 
 
- позиция № 2 окно, изображающее номер инструмента в правой руке  

       манипулятора 
 
- позиция № 3 окно, изображающее номер наеханного гнезда цепи в месте AVN 
 
- позиция № 4 сигнализация ослабленного гнезда в месте AVN 
 
- позиция № 5 сигнализация ослабленного гнезда в месте RVN 
 
- позиция № 6 окно, изображающее номер наеханного гнезда цепи в месте RVN 
 
- позиция № 7 сигнализация о том, что двигатель цепи AVN разгоняется (двигатель 

разгоняется - , двигатель тормозится -  ) 
 
- позиция № 8 окно для записи номера  инструмента, который необходимо 

      отыскать в цепи и наехать на место AVN или RVN 
 

- позиция № 9 индикация активности панели AVN (активна -  ) 
 
- позиция № 10 сигнализация „Гнездо в положении“ 

(гнездо в положении - , гнездо не в положении -  ) 
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3.4.2 Базовая точка цепи магазина инструментов 

После введения станка в эксплуатацию опорная точка цепи отрегулирована. Так как 
отмеривание цепи оборудовано абсолютным датчиком, то не надо после выключения и 
включения системы управления опорную точку оценивать. 
В случае, когда абсолютный датчик демонтировали, или  подвинули цепью при 
выключенном состоянии системы управления или цепь впервые вводится в эксплуатацию, то 
необходимо осуществить нижеуказанное отрегулирование опорного положения цепи 
(абсолютного датчика). 

 
 
Наладка опорной точки цепи: 
- постоянную величину MD 34210_ENC_REFP_STATE[1] для оси ATC установить на 
величину  "0" 
- нажать кнопку аварийного стоп и после cca 10с нажать вертикальную soft-кнопку 

 и последовательно вертикальную soft-кнопку  
- после включения системы ослабить кнопку аварийного стоп и активировать станок с 

помощью кнопки (№.2 - TAБ 102) 

- нажатием кнопки  выберите режим „Jog“ 
- выбрать режим наладки станка – ключ (№ 1 - ТАБ. № 105) на боковой стороне панели 

управления 

- выберите сервисный дисплей на панели AVN нажатием soft-кнопки  на 
основной дисплее панели AVN  (TAB115) 

- на сервисном дисплее (TAB118) выберите при помощи soft-кнопки  сервисный 

режим AVN и при помощи soft-кнопки  отключите тормоз двигателя цепи ATC 
 
- нажмите и удерживайте кнопку (№.3 – TAБ114)  и с помощью кнопок "+" или "-" на 

панели AVN наедьте на гнездо № 1 и установите такое положение цепи, когда место 
RVN и AVN находится напротив механизма деблокировки инструмента в ZN. Если 
скорость  для наладки цепи слишком  высокая, то заменить MD 32020_JOG_VELO 

для оси ATC и его активацию осуществить нажатием кнопки  на MCP. 

- с помощью кнопки  F7 затормозить  двигатель цепи ATC 
- постоянную величину MD 34090_REFP_MOVE_DIST_CORR[1] для оси ATC 
обнулить 
- нажать кнопку аварийного стоп и после cca 10с нажать вертикальную soft-

кнопку  и последовательно вертикальную soft-кнопку  
- после включения системы ослабить кнопку аварийного стоп и активировать станок с 

помощью кнопки (№.2 - TAБ 102) 
- ACT величину, изображаемую  для оси ATC записать с обратным знаком в MD 

34090_REFP_MOVE_DIST_CORR[1] для оси ATC. Если ось ATC не изображена, то 
заменить параметр MD 20098_DISPLAY_AXIS[8] на величину FFFF FFFFH. 

- постоянную величину MD 34210_ENC_REFP_STATE[1] для оси ATC 
установить на величину  "2" 
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- нажать кнопку аварийного стоп и после cca 10с нажать вертикальную soft-кнопку 

 и последовательно вертикальную soft-кнопку  
- после включения системы ослабить кнопку аварийного стоп и активировать станок с 

помощью кнопки (№.2 - TAБ 102) 
- у оси ATC в режиме "Ref" появляется символ , который выражает, что ось 
реферирована 
- наехать на любое гнездо и проверить точность наезда 
- в параметр MD 20098_DISPLAY_AXIS[8] записать  величину "0" (на основе этого 

положение  оси ATC вне режима "Ref" не будет изображаться). 

- с помощью soft-кнопки  отменить сервисный режим AVN 
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3.4.3 Ослабление и зажим инструментов в магазине инструментов  

Для модели CE: 
Для осуществления движений механизмов магазина или  шпинделя необходимо держать 
кнопку подтверждения  деятельности № 3 (ТАБ. № 114). 
 
Внимание: 
Все аварийные движения и функции оборудования AVN можно выполнять только тогда, 

когда панель AVN активна – на позиции № 9 (TAB 117) находится . 
 

soft-кнопка  : Ослабление  / зажим  инструмента  в цепи в месте AVN 
Ослабить инструмент  в цепи в месте AVN – старт с помощью кнопки "старт -" № 5 ТАБ. № 
114 
Зажать  инструмент  в цепи в месте AVN – старт с помощью кнопки "старт +" № 7 ТАБ. № 
114 
 
Условия для осуществления движения: 
- цепь магазина должна быть в положении для замены и не должен быть 
активирован ее двигатель 
 

soft-кнопка  : Ослабление  / зажим  инструмента  в цепи в месте RVN 
Ослабить инструмент  в цепи в месте RVN – старт с помощью кнопки "старт -" № 5 ТАБ. № 
114 
Зажать  инструмент  в цепи в месте RVN – старт с помощью кнопки "старт +" № 7 ТАБ. № 
114 
 
Условия для осуществления движения: 
- цепь магазина должна быть в положении для замены и не должен быть 
активирован ее двигатель 
- открыта дверь в месте для ручной закладки  инструментов в магазин 
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3.4.4 Толчковая подача цепи  

Для CE исполнения станка: 
Для осуществления движений магазина необходимо держать кнопку подтверждения  
деятельности № 3 (ТАБ. № 114). 
 
Внимание: 
Все аварийные движения и функции оборудования AVN можно выполнять только тогда, 

когда панель AVN активна – на позиции № 9 (TAB 117) находится . 
 

soft-кнопка  : Перемещение по шагам цепью вперед / назад на одно гнездо 
Перемещение по шагам против направления часовой стрелки (номера гнезд падают) – старт с 
помощью кнопки "старт -" № 5 ТАБ. № 114. 
Перемещение по шагам по направлению часовой стрелки (номера гнезд возрастают) – старт с 
помощью кнопки "старт +-" № 7 ТАБ. № 114. 
 
Условие для осуществления движения: 
- фиксировано гнездо цепи в месте AVN 
- фиксировано гнездо цепи в месте RVN 
- манипулятор не должен находиться у магазина 
- закрыта дверь в месте для ручной закладки  инструментов в магазин 
 
 
3.4.5 Поиск гнезда в цепи 

Для CE исполнения станка: 
Для осуществления движений магазина необходимо держать кнопку подтверждения  
деятельности № 3 (ТАБ. № 114). 
 
Внимание: 
Все аварийные движения и функции оборудования AVN можно выполнять только тогда, 

когда панель AVN активна – на позиции № 9 (TAB 117) находится . 
 

soft-кнопка  : Установка координат инструмента в цепи на место AVN 
Установка координат инструмента в положение AVN – старт с помощью кнопки "старт +" № 
7 ТАБ. № 114. 
 
Требуемый номер инструмента  записать в окно задания  (позиция № 8 ТАБ. № 117). При 
нажатии на окно задания появится цифровая клавиатура, при помощи которой можно ввести 
требуемое число, подтверждение осуществляется на той же клавиатуре нажатием 

кнопки . 
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Направление вращения автоматически выбирается так, чтобы требуемое гнездо было 
найдено самой короткой линией. 
После того, как будет найдено гнездо инструмента, на дисплее появится символ  , который 
сигнализирует о том, что искомое гнездо находится в заданном положении. 
 
Условие для осуществления движения: 
- фиксировано гнездо цепи в месте AVN 
- фиксировано гнездо цепи в месте RVN 
- манипулятор не должен находиться у магазина 
- закрыта дверь в месте дляручной  закладки  инструментов в магазин 
 

soft-кнопка  : Установка координат инструмента в цепи на место RVN 
Установка координат инструмента в положение RVN – старт с помощью кнопки "старт +" № 
7 ТАБ. № 114. 
 
Требуемый номер инструмента  записать в окно задания  (позиция № 8 ТАБ. № 117). При 
нажатии на окно задания появится цифровая клавиатура, при помощи которой можно ввести 
требуемое число, подтверждение осуществляется на той же клавиатуре нажатием 

кнопки . 
 
Направление вращения автоматически выбирается так, чтобы требуемое гнездо было 
найдено самой короткой линией. 
После того, как будет найдено гнездо инструмента, на дисплее появится символ  , который 
сигнализирует о том, что искомое гнездо находится в заданном положении. 
 
Условие для осуществления движения: 
- фиксировано гнездо цепи в месте AVN 
- фиксировано гнездо цепи в месте RVN 
- манипулятор не должен находиться у магазина 
- закрыта дверь в месте для ручной закладки  инструментов в магазин 
 
 
3.5 Аннулирование AVN 

 
Предназначено для отмены индикации некоторой из диагностической сигнализации и для 
установки в исходное положение "реле" памяти отдельных циклов AVN. 

Аннулирование осуществится в случае активной панели AVN нажатием  кнопки   на 

дисплее манипулятора или на панели AVN или нажатием кнопки  на главной панели 
станка. 
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3.6 Ручная установка инструментов в магазин 

Для CE исполнения станка: 
Для  разжима  и зажима  инструмента  с помощью  педали не должна быть сжата кнопка 
подтверждения  деятельности станка № 3 ТАБ. № 114. 
 
Если хотите осуществить ручную закладку магазина инструментами, или наоборот, 
инструменты изъять, то можно гнездо в месте RVN отыскать. 
- с помощью предварительного выбора  - см. глава 3.4.5 
- или перемещением по шагам цепью – см глава 3.4.4. 
 
С помощью предварительного выбора,  или перемещением по шагам цепью, отыскать 
требуемое  гнездо до места ручной замены. Открыть  дверцу защитного капотирования. На 
полу под магазином установлена педаль SQ 687, которая после нажатия деблокирует 
инструмент  в гнезде для ручной замены. Это позволит снять или установить инструмента  в 
данное гнездо. При новом нажатии педали инструмент снова фиксируется в данном гнезде. 
После закрытия дверцы защитного капотирования  можно найти новое гнездо. (Если мы 
закроем дверцу защитного капотирования, а гнездо не было фиксировано, то 
осуществится его фиксация!!!) 
 
Внимание:  
Каждое нажатие педали SQ 687 изменит положение механизма для разжима  инструмента  в 
гнезде для ручной закладки. Функция  педали блокирована, если  открыта дверь 
капотирования, или  цепь ZN не находится в положении. 
Если открыта дверь защитного капотирования  ZN, то движение цепи блокировано. 
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4 Управление AVN в автоматическом режиме 

 
4.1 Выбор режима AVN 

 
Станок в автоматическом режиме работы  (станок не находится в режиме  "Jog") имеет также 
выбран режим работы, в том числе автоматическую замену  инструментов. 
Для отмены работы  автоматической замены  инструментов (тест программы  без 

инструментов) на  панели управления  станка предназначена кнопка - автоматический 
режим работы  станка без AVN. 
Выбор режима без AVN осуществится нажатием данной кнопки, отмена режима 
осуществится повторным нажатием той же кнопки. Над кнопкой установлена сигнальная 
лампа, сигнализирующая, что выбран режим работы  без автоматической замены. 
В данном режиме работы  инструменты остаются в магазине, но в NC записываются, как 
зажатые в шпиндель станка. 
Поэтому необходимо после завершения работы без AV проверить, если NC система не 
имеет записанный инструмент  в шпинделе станка. Записанный инструмент необходимо 
«переместить» из шпинделя в его гнездо в магазине инструментов в таблице инструментов 
(soft-кнопка Переместить). 
 

Выбрать режим "AUT без AVN" кнопкой  можно, только если закончены цикли 
AVN, и в шпинделе станка не зажат инструмент. 
 
Панель управления AVN можно выбрать только в режиме "Jog" после выбора наладочного 
режима (№ 1 - ТАБ. № 105) и после включения кнопки  (№ 4 ТАБ. № 114) закрывающейся на 
ключ, на панели AVN. 
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4.2 Программирование автоматической замены  инструмента   

 
Управление автоматической заменой  инструментов происходит на основе гнезда, которое 
причисленное отдельным инструментам  из магазина  в таблице инструментов. Если не 
имеет требуемый  инструмент  причисленное гнездо, то данный инструмент считается 
ручным. 
 
T0 требуется "нулевой" инструмент  (разгрузка шпинделя] 
 
Замена инструмента программируется с помощью функции M6. В соответствии с тем, если 
имеет или не имеет требуемый  инструмент  причисленное гнездо в магазине инструментов, 
подпрограмма  M6 решает, если это замена  инструмента из магазина  или  инструмент, 
устанавливаемый вручную. 
Программированием "Txx" осуществится отыскание  инструмента  в магазине инструментов, 
а то только тогда, когда имеет требуемый  инструмент  причисленное гнездо в магазине. 
После осуществления команды ждет манипулятор  в основном положении  на  функцию M6. 
После прихода функции M6 осуществится замена нового  инструмента в шпиндель. Если в 
шпинделе находился старый инструмент  из магазина, то его манипулятор возвращает в 
магазин. 
Работа на станке может начинаться также с пустым шпинделем. Первым 
программированием "Txx" отыскается инструмент  в магазине, а то только тогда, если имеет  
требуемый  инструмент  причисленное гнездо в магазине, и после функции    M6 произойдет 
собственная замена. После завершения программы  можно закончить с пустым шпинделем. 
Это осуществится программированием  T0, когда после функции M6 манипулятор  
установит  инструмент  из шпинделя в магазин, а то только тогда, когда имеет старый 
инструмент  в шпинделе причисленное гнездо в магазине. 
Если это инструмент, который устанавливается вручную, то различается, если инструмент  
в шпиндель установить, из шпинделя изъять или заменить между собой два ручных 
инструмента. 
 
При установке ручного инструмента на дисплее станка изображается сигнализация диалога 
№ "700059". 
При изъятии ручного инструмента  на  дисплее станка изображается сигнализация диалога 
№ "700060". 
При замене двух ручных инструментов между собой на дисплее станка изображается 
сигнализация диалога № "700058". 
 
 
Осторожно! 
Не возможно заменять инструменты в шпинделе помимо программирования функции  
M6. У NC системы не будет актуальных данных о размере инструмента  из таблицы 
инструментов. 
Также не возможно вызвать функцию M6, если не была программирована перед 
данной функцией "Txx".  У NC системы не будет актуальных данных о размере 
инструмента  из таблицы инструментов. 
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4.2.1 Пример программирования смены инструмента 

- в магазине инструментов установлены инструменты T12, T152, T205 и T208 
- инструменты T5 и T63 определены как ручной инструмент 
- шпиндель  и обе руки манипулятора пустые 
 
  . 
N10 T12 Приказ осуществит отыскание инструмента T12 в магазине  
            инструментов. 
 
N50 M6 Приказ осуществит установку инструмента T12 в шпиндель и активирование 

корректировки D1 инструмента  T12. Манипулятор возвращается в основное 
положение. 

  . 
N70 D2 Приказ осуществит активирование корректировки D2 инструмента Т12. 
  . 
  . 
N100 T152 Приказ осуществит отыскание инструмента T152 в магазине  

            инструментов. Станок продолжает работу с инструментом  T12, 
активной является корректировка D2 инструмента  T12. 

  . 
  . 
N120 M6 Приказ осуществит изъятие инструмента T12 из шпинделя и установку 

инструмента T152 в шпиндель станка. Манипулятор возвращает 
инструментT12 в магазин. Активируется корректировка D1 инструмента  T152. 

  . 
  . 
N250 T5 Приказ не имеет на  станке заметный эффект - он предназначен для оценки 

метода осуществления будущей  функции  M6. Все время является активной 
корректировка  D1 инструмента T152. 

  . 
  . 
N260 M6 Приказ осуществит изъятие инструмента  T152 из шпинделя и его возвращение 

в магазин. Затем станок установит координаты в положение для RVN, и 
изображается сигнализация диалога № "700059". После установки  

инструмента T5 в шпиндель обслуживающий персонал  нажимает кнопку , 
и станок продолжает автоматический цикл. Активируется корректировка D1 
инструмента  T5. 

  . 
  . 
N350 T63 Приказ не имеет на  станке заметный эффект - он предназначен для оценки 

метода осуществления будущей  функции  M6. Все время является активной 
корректировка  D1 инструмента T5. 

  . 
  . 
N360 M6 Приказ для ручной замены  инструментов. Станок установит координаты в 

положение для RVN, и изображается сигнализация диалога № "700058". 
Обслуживающий персонал изымает из шпинделя станка инструмент T5, и в 
шпиндель установит  новый  инструмент  T63. Затем обслуживающий 
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персонал  нажимает кнопку . и станок продолжает автоматический цикл. 
Активируется корректировка D1 инструмента  T63. 

  . 
  . 
N380 T205 Приказ осуществит отыскание инструмента T205 в магазине  

            инструментов. Станок продолжает работу с инструментом  T63, 
активной является корректировка D1 инструмента  T63. 

  . 
  . 
N460 M6 Приказ для замены  инструментов. Станок установит координаты в положение 

для RVN, и изображается сигнализация диалога № "700060". Обслуживающий 
персонал изымает из шпинделя станка инструмент  T63 и после зажима  цанги 

нажимает кнопку .  Станок  установит координаты в положение для AVN, 
и манипулятор  установит  в шпиндель инструмент T205, и возвращается  в 
основное положение. Станок продолжает автоматический цикл с активной 
корректировкой D1 инструмента  T205. 

  . 
  . 
N480 T208 Приказ осуществит отыскание инструмента T208 в магазине  

            инструментов. Станок продолжает работу с инструментом  T205, 
активной является корректировка D1 инструмента  T205. 

  . 
  . 
N520 M6 Приказ осуществит изъятие инструмента T205 из шпинделя и установку 

инструмента T208 в шпиндель станка. Манипулятор возвращает инструмент 
T205 в магазин. Активируется корректировка D1 инструмента  T208. 

  . 
  . 
N550 T0 Приказ не имеет на  станке заметный эффект - он предназначен для оценки 

метода осуществления будущей  функции  M6. Все время является активной 
корректировка  D1 инструмента T208. 

  . 
  . 
N580 M6 Приказ осуществит изъятие инструмента  T208 из шпинделя и его возвращение 

в магазин. Не активируется никакая корректировка   инструмента. Шпиндель 
остается пустым. 

  . 
  . 
N999 M30 Конец программы. 
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5 Диагностика 

 
На панели AVN в верхней строчке дисплея изображается диагностическая 

сигнализация, которая информирует обслуживающий персонал станка об ошибках хода 
замены  инструмента  или  об ошибках обслуживающего персонала  при ручном 
обслуживании замены  инструмента. Если должно появиться несколько сообщений об 
ошибках, они появятся друг за другом с 2-хсекундным интервалом. Диагностическая 
сигнализация, изображаемая на  панели AVN, указана двузначным номером и аналогичная 
сигнализация, изображенная на   главной  панели управления станка указана шестизначным 
номером. Данные номера указаны вместе с диагностической сигнализацией в документации 
"Сигнализация ошибок AVN станка WRD 130/150/170Q с системой SINUMERIK 840D SI 
". 
 
5.1 Диагностическая сигнализация на панели AVN  (ТАБ. № 119) 

 

Для определения неисправностей на AVN предназначен дисплей диагностики AVN, который 

можно вызвать нажатием soft-кнопки  на основном дисплее на панели AVN (TAB 
115). 
 
Описание дисплея диагностики AVN:  
 

- soft-кнопка  - переключение языков панели AVN. При каждом нажатии данной soft-
кнопки выбирается новый язык панели, активный язык показан 
соответствующим флажком (  - чешский,  - английский,  - 
немецкий,  - русский) 

- soft-кнопка  - переключение на основной дисплей панели AVN 
 

- soft-кнопка  - функция RESET 
 
 
- позиция № 1 строчка изображения сообщений об ошибках 
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- позиция № 2 индикация активности панели AVN (активна -  ) 
 
- позиция № 3 строки для изображения актуальной даты и времени 
 
5.2 Подсказка к диагностической сигнализации AVN 

Если в верхнем ряду появилось сообщение об ошибке, кликнув на это сообщение, можно 
вызвать "Подсказку", т.е. вызвать окно со вспомогательным текстом, которое содержит 
более подробную информацию о причинах возникновения ошибки и возможностях ее 
устранения. 

Этот текст исходит из документации "Сигнализация ошибок AVN станка WRD 
130/150/170Q с системой SINUMERIK 840D Sl ".. 
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6 Инструкция по монтажу 

6.1 Транспорт 

ZN и MN после демонтажа транспортируются так, как дальнейшие части станка в 
межконтинентальной таре. Если речь не идет о заморском сообщении, то потом ZN и MN 
зацеплены на лежнях, и прикрыты патусом. 
Консоли для зацепления AVN на станок для транспорта демонтированы. 
Поверхности ZN и MN, подвергающиеся оксидированию, консервированы. 

С целью переноса магазина  и манипулятора, напр. во время монтажа на  станок, тип 
строповки более подробно объяснен в самостоятельных инструкциях ZN и MN. 
 
 
6.2 Выбор места работы 

Для  работы AVN с точки зрения стойкости к атмосферным воздействиям 
действительны одинаковые аспекты, какие у станка указаны в инструкции по управлению и 
эксплуатации, в главе "требования к рабочей среде станка ". 
 
 
6.3 Монтаж AVN 

о монтажа AVN у потребителя сразу осуществить очистку консервированных 
поверхностей защищенных мест. После установки консолей на  станину к ним прикрепить 
магазин инструментов, линию манипулятора  и на  линию движущуюся часть манипулятора. 
Затем осуществится соединение электрических и пневматических распределений. 
 
 
6.4 Наладка и введение AVN в эксплуатацию   

Оборудование для AVN состоит из самостоятельного цепного магазина  инструментов ZN и 
самостоятельного манипулятора  инструментов MN. Манипулятор  инструментов состоит из 
двух частей, линии для передвижения манипулятора  и собственного манипулятора  с двух 
плечной механической рукой. Оборудование для AVN у станка WRD 130/150/170 Q крепится 
с помощью  консолей на стойку станка (см. приложение изображений). 
Линия манипулятора  инструментов MN крепится с помощью  четырех консолей на станину 
станка. Собственный манипулятор  имеет посадку с трением качения на линии передвижения 
манипулятора. Цепной магазин инструментов ZN установлен установочным болтом на 
несущей консоли, и с помощью  трех консолей крепится на станину станка. 
Для  отрегулирования функциональных положений AVN необходима правильная функция  
установки координат  рабочего шпинделя станка в положение автоматической замены 
инструментов! При контроле  и наладке функциональных положений необходимо соблюдать 
указанную последовательность взаимных положений цепного магазина  инструментов ZN, 
рабочего  шпинделя станка и манипулятора  инструментов MN. 
 
Рекомендуемые размеры инструментальных хвостовиков в соответствии со стандартом 
DIN69871/A модель: E 4471 584 2063. 
 
Внимание: 
Необходимо контролировать положение обеих зажимов руки (±180°). 
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Положение торца гнезда цепи ZN в месте AVN: 
Положение торца  гнезда цепи магазина  инструментов в месте AVN определено установкой 
положений крепежных консолей магазина  инструментов на  станине станка. Крепежные 
консоли должны быть установлены так, чтобы ось инструмента  гнезда цепи в месте AVN 
была горизонтальная (± 0,1мм/м) и торец гнезда находился в требуемом  положении  по 
отношению к зажимам руки манипулятора. 
 
Контроль положения торца гнезда цепи в месте AVN: 

Гнездо цепи с закрепленным  инструментальным хвостовиком   установить   в 
положение AVN. В зажимы засунутой руки манипулятора на стороне магазина  сжать 
соответствующий инструментальный хвостовик. Передвижением манипулятора  
перевести руку к магазину  инструментов (приблизительно 160 мм перед положением Z1). В 
данном положении  должен находиться торец хвостовика инструмента в руке 0,1 - 0,2 мм 
перед торцом хвостовика инструмента в гнезде цепи (в направлении к стойке станка)! 
 
Предупреждение: 
Отрегулированные положения трех консолей  для прикрепления магазина  инструментов на  
станину станка фиксированы штифтами. Если дополнительно необходимо менять положение 
торца  гнезда цепи и руки манипулятора, то необходимо изменить положение  засунутой 
руки с помощью  кольца, закрепления поршневого стержня выдвижения руки. При 
изменении ширины кольца   одновременно необходимо приспособить кольцо тяги для 
управления микровключателей  выдвижения руки SQ 646, 647. 
 
Выдвижение рабочего  шпинделя станка: 

В оси выдвижения рабочего шпинделя станка регулируется взаимное  положение  
торца шпинделя и руки с положением выдвижения шпинделя (ось W) для AVN. 
 
Контроль положения торца  шпинделя станка в месте AVN: 
Высунуть рабочий  шпиндель  станка в положение AVN, и в шпиндель зажать 
инструментальный хвостовик. В зажимы засунутой руки манипулятора (на стороне 
шпинделя) зажать соответствующий  инструментальный хвостовик, и перевести руку 
передвижением манипулятора  к шпинделю  станка (приблизительно 150 мм перед 
положение V1). В этом положении  должен находиться торец хвостовика инструмента в руке 
0,1 - 0,2 мм перед торцом хвостовика инструмента в шпинделе станка (в направлении 
рабочего стола станка)! Наладка  требуемого положения торца  шпинделя в положении  AVN 
осуществляется выдвижением шпинделя станка. При изменении  положения торца  
шпинделя в положении AVN необходимо менять величину положения выдвижения 
шпинделя в PLC постоянной величине! 
 
Положение руки MN у рабочего шпинделя станка. 

Взаимное положение  оси рабочего  шпинделя станка или  шпинделя головки в 
положении  AVN и оси зажимов руки устанавливается изменением  положения оси 
шпинделя станка (ось Y) и неподвижным упором  передвижения  манипулятора  
инструментов к шпинделю  станка. 
Последовательность действий при регулировании рабочего шпинделя станка: 

Установить координаты станка в приблизительные положения для "AVN" (в том 
числе положения "ориентированный стоп"). Зажать в шпиндель инструментальный 
хвостовик и засунуть шпиндель  на величину +115 мм. На  цилиндрический  диаметр  
инструментального хвостовика установить   контрольное   кольцо. Зажать в зажимы 
засунутой руки (на стороне шпинделя) "противоположно" соответствующий  
инструментальный хвостовик (цилиндрическая часть хвостовика направлена к линии 
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манипулятора). ередвижением манипулятора  перевести руку на  неподвижный упор к цепи 
станка в положение V1. В этом положении  отрегулировать положение  рабочего  
шпинделя и положение руки манипулятора так, чтобы было возможно установить 
контрольное кольцо   на  хвостовик инструмента в руке! Положение шпинделя в оси "Y" 
устанавливается изменением  положения оси рабочего  шпинделя. При изменении  
положения (Y) AVN необходимо изменить величины  "Y" в ТАБ. № 137. Расстояние в осях 
зажимов руки и рабочего  шпинделя устанавливается установочным винтом неподвижного 
упора передвижения  манипулятора  к шпинделю  станка. Положение линии должно быть 
установлено так, чтобы направляющие линии были на обоих концах (в длине приблизительно 
250 мм) горизонтальные с макс. отклонением ±0,1 мм/м. Упоры установки координат 
манипулятора должны быть установлены так, чтобы микровыключатель SQ 663 был 
замкнут 10 мм перед положением V1. 
 
 
Положение гнезда цепи: 
Положение гнезда цепи устанавливается так, что механизм деблокировки инструмента  
находился против замка гнезда цепи. Последовательность действий при регулировании 
описана в нижеуказанной главе. 
 
 
Предупреждение: 
Взаимное вертикальное положение  гнезда магазина  и руки манипулятора устанавливается 
перемещением магазина  наладочным винтом магазина. 
 
Положение руки манипулятора и магазина  инструментов: 
В соответствии с положением руки манипулятора устанавливается положение  магазина  
инструментов на  крепежных консолях станины станка. Осевое расстояние зажимов руки и 
гнезда цепи магазина  в месте AVN устанавливается неподвижным упором  передвижения 
манипулятора  к магазину. 
 
Последовательность действий при регулировании : 
Гнездо цепи с закрепленным  инструментальным хвостовиком   установить   в положение 
AVN. Зажать в зажимы засунутой руки (на стороне магазина) "противоположно" 
соответствующий  инструментальный хвостовик (цилиндрическая часть хвостовика 
направлена к линии манипулятора). Высунуть руку в переднее положение. Демонтировать 
гайку  поршневого стержня выдвижения руки. На  цилиндрический  часть  
инструментального хвостовика установить   контрольное   кольцо. Данным способом 
высунутую руку перевести передвижением манипулятора  на  неподвижный упор к магазину  
инструментов в положение Z1. Механически засунуть руку (при засунутом поршневом 
стержне цилиндра выдвижения) частично к магазину. В данном положении  отрегулировать 
положение руки и магазина  так, чтобы было возможно установить контрольное кольцо на 
хвостовик инструмента в гнезде магазина  инструментов! 
Положение гнезда магазина  для AVN отрегулировать установкой высоты станины магазина  
на  консоли станины станка, с помощью  установочного винта и вспомогательных боковых 
установочных винтов станины магазина. 
Осевое расстояние зажимов руки и гнезда цепи магазина  в положении AVN устанавливается 
установочным винтом неподвижного упора передвижения  манипулятора к магазину  
инструментов. При высунутой руке манипулятора  инструментов не ограничен зазор 
вращения руки. Поэтому при контроле  взаимного положения инструментальных 
хвостовиков (в положении Z1), с помощью контрольного кольца, необходимо этот зазор 
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симметрично разделить. Упоры установки координат манипулятора должны быть 
установлены так, чтобы микровключатель SQ 663 замыкал 10 мм перед положением Z1. 
 
Предупреждение: 
Подходящие хвостовики инструментов для регулирования положений AVN необходимо 
выбрать из инструментального оборудования заказчика! Контрольное кольцо необходимо 
сделать в соответствии с выбранными инструментальными хвостовиками. Отверстие колец с 
зазором 0,2 мм. 
 
 
Контроль положения инструмента в ZN: 

В гнездо цепи магазина  № 02 установить инструментальный хвостовик с крепежной 
надставкой. Установить пустое гнездо цепи магазина  № 01 в положение AVN. Зажать в 
зажимы засунутой руки манипулятора (на стороне магазина  инструментов) аналогичный  
инструментальный хвостовик. Высунуть руку и перевести руку передвижением 
манипулятора  на  неподвижный упор к магазину  инструментов в положение Z1. 
Демонтировать гайку  поршневого стержня выдвижения руки и засунуть поршневой 
стержень выдвижения руки. Вручную засунуть руку с инструментальным хвостовиком в 
гнездо цепи магазина  так, чтобы фланец  инструментального хвостовика находился 
приблизительно 3 мм перед захватывающим уступом гнезда цепи магазина  инструментов. В 
этом положении  руки манипулятора и магазина  инструментов необходимо установить зазор 
между цилиндрическими частями хвостовиков инструментов в руке и магазина, который 
потом  равно мере 130 –(D1+ D2)/2! 

 
6.5 Настройка исходной точки цепи 

Положение гнезда цепи устанавливается так, что механизм деблокировки 
инструмента  находился против замка гнезда цепи. Последовательность регулирования 
описана в главе 3.4.2 Исходная точка цепи магазина инструментов 
 
6.6 Сервисный дисплей AVN 

Сервисный дисплей на панели AVN можно вызвать нажатием soft-кнопки  на 
основной дисплее панели AVN  (TAB115) 
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6.6.1 Описание сервисного дисплея AVN  (ТАБ. № 118) 

 
 
Описание сервисного дисплея AVN:  

- soft-кнопка  - сервисный режим AVN 
Активацию режима сопровождает сообщение № 70 и блокировка "NC 
старт" 
Выключение сервисного режима осуществится повторным нажатием  

soft-кнопки . 
 

- soft-tlačítko  - расторможение цепи с постоянным активированием цепи. Данный 
режим используется  при наладке опорной точки  цепи, при контроле  
механических свойств цепи,… Расторможение цепи сигнализировано  

LED у данной  soft-кнопки . 
Внимание! Привод  цепи постоянно активирован и любое насильственное отклонение 
цепи из ее позиции вызывает повторную установку координат  в первоначальное  
положение! Расторможение цепи можно осуществить только в сервисном  дисплее 
AVN. Если цепь была на данном дисплее расторможена, то выбором другого AVN 
дисплея это расторможение аннулировано. 
 

- soft-кнопка  - функция RESET 
 

- soft-кнопка  - переключение на основной дисплей панели AVN 
 
 
- позиция № 1 строчка изображения сообщений об ошибках 
 
- позиция № 2 окно для установки количества гнезд в магазине 
Количество гнезд в магазине записать в окно задания  (позиция № 2 ТАБ. № 118). При 
нажатии на окно задания появится цифровая клавиатура, при помощи которой можно ввести 
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требуемое число, подтверждение осуществляется на той же клавиатуре нажатием 
кнопки„ENT“.. 
 
- позиция № 3 окно для установления различий гнезд между местом AVN и RVN 
Различие гнезд в магазине между местом AVN и RVN записать в окно задания  (позиция № 3 
ТАБ. № 118). При нажатии на окно задания появится цифровая клавиатура, при помощи 
которой можно ввести требуемое число, подтверждение осуществляется на той же 
клавиатуре нажатием кнопки„ENT“.. 

- позиция № 4 индикация активности панели AVN (активна -  ) 
 
 
7 Текущий ремонт 

Описание текущего ремонта станка, магазина  инструментов и манипулятора  содержится в 
соответствующих главах их технической документации. 

Обзор смазочных мест AVN и короткая инструкция о смазке, напр. какой смазкой или  
по истечении какого времени смазывать, определено производителем станка. 
 
 
8 Инструкции по заказу запчастей 

Последовательность действий для заказа запчастей указана в технической 
документации станка и аналогична заказу для станка с AVN. 
 
 
9 Инструкции по эксплуатации 

9.1 Магазин инструментов 

При установке  инструментов в гнезда магазина  контролировать чистоту мест 
опоры. 
До закладки ZN инструментами вычистить конусные полости в передней части гнезда и 
цилиндрические отверстия замка гнезда. 

Соблюдать чистоту функциональной поверхности бесконтактных микровключателей 
и поверхности упоров. 
 
 
9.2 Манипулятор  инструментов 

- Соблюдать чистоту призматических направляющих линии  
      передвижения  MN. 

- Соблюдать чистоту функциональной поверхности зажимов руки MN. 
- Соблюдать чистоту упоров линии передвижения. 
- Соблюдать чистоту функциональной поверхности бесконтактных  

микровключателей. 
- Соблюдать чистоту цепи для перемещения MN 


