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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 1

9. DIAGNOSTYKA I KOMUNIKATY O BLEDACH

91.  WSTEP

Za pomoca niniejszego podrecznika, schematéw polaczen elektrycznych, ekranéw diagnostycznych na
panelu FANUC, podrecznika diagnostycznego FANUC (w wersji angielskiej) i wtasnego
doswiadczenia mozna szybko zlokalizowaé i rozwiazaé wigkszo$¢ probleméw.

W niniejszym podrgczniku oméwiono kilka przyktadéw ewentualnych probleméw wraz z ich
mozliwymi przyczynami i rozwiazaniami.

W celu przeprowadzenia samodzielnej kontroli potrzebne bgda w niektdrych przypadkach schematy
elektryczne, a operator powinien mie¢ podstawowa wiedzg z zakresu elektrotechniki (powinien umie¢
dokona¢ samodzielnie pomiaréw, zna¢ umiejscowienie elementéw uktadu elektrycznego itd.).

System generuje rdzne ekrany stanu pracy poszczegdlnych urzadzen, np. zrédla laserowego,
serwonapgdow, maszyny itd. Wywotywanie tych ekranéw oméwiono w niniejszym podrgczniku.

Mozliwe jest takze monitorowanie dziatania wielu czg$ci urzadzenia laserowe go, korzystajac w tym
celu z réznych programéw testujacych stanowiacych standardowe wyposazenie systemu. Zagadnienia
te zostaty takze oméwione w niniejszym podreczniku.



Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 2

9.2. KOPIA BEZPIECZENSTWA OPROGRAMOWANIA IPODSTAWOWYCH
USTAWIEN

Aby unikna¢ pewnych probleméw iniepotrzebnie dlugich przestojow zalecamy
klientom wykonywania kopii bezpieczenstwa wszystkich nizej wymienionych danych,
zeby w razie wystapienia problemu mozna byto postuzy¢ si¢ zachowanymi
parametrami.

Kopia bezpieczenstwa powinna zawiera¢ nastgpujace dane:

* Podprogramy systemowe z dostgpem swobodnym (programy o numerach 7000 — 7999)
* Stale podprogramy systemowe (programy o numerach 8000 — 9999)

* Podprogramy technologiczne (programy o numerach 5000 — 6999)

¢ Parametry maszyny

* Przekazniki blokujace (KeepRelays) i zmienne G-data (formularz)

*  Numer wersji PMC i programu Macroexecutor (formularz)

e Podstawowe ustawienia na ekranach Macroexecutora (formularz)

Za kazdymrazem, gdy maszyna jestwprowadzana do uzytku technik-serwisant musi wykonac
wszystkie kopie bezpieczenstwa. Kompletny zestaw danych powinien by¢ przekazany klientowi.
Za kazdymrazem, gdy nastgpuje zmiana oprogramowania lub jego aktualizacja, nalezy wykona¢
kopie bezpieczenstwa.

Ponadto, klient powinien regularnie wykonywac kopie zapasowe programéw
' technologicznych (np. raz w miesiacu), poniewaz kazdy uzytkownik ma wilasne pliki
. danych sprzgtowych.

Klient powinien zachowa¢ sobie formularze z ustawieniami przekaznikéw blokujacych, G-data,
numerami wersji i podstawowymi ustawieniami na ekranach Macroexecutora (puste formularze do
wykorzystania znajduja si¢ na koncu podrecznika — patrz: punkt 9.14).

Zamiast korzysta¢ z formularzy, mozna tez wykonac kopie zapasowe danych o ustawieniach przekaznik 6w

blokujacych, G-data i regulatordw czasowych na dyskietce (tylko dla serwisantéw LVD!).




Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btgdach str. 3

9.3. OGOLNE ZASADY DIAGNOZOWANIA PROBLEMOW

Za kazdymrazem, gdy przystepuje si¢ do diagnozowania problemu, nalezy przestrze ga¢ przepisoéw
bezpieczenstwa (wigcej informacji w Rozdziale 1: Przepisy bezpieczefistwa).

Postaraj si¢ okresli¢, czy problemi/lub komunikat o bl¢dzie ma charakter powtarzalny i czy zawsze
wystepuje w tym samym miejscu lub czasie.

Czasami problem znika po wylaczeniu maszyny, odczekaniu ok. 1 minuty i ponownym jej
uruchomieniu.

W celu przeprowadzenia szybkiej i skutecznej kontroli wazne jest, aby wiedzie¢ w jakich
okoliczno$ciach powstat problem.

Przyktady sytuacji, w ktérych moga wystgpowac problemy:

. podczas uruchamiania maszyny (inicjalizacja osi, uruchamianie lasera)

d podczas dokonywania pomiaréw za pomoca detektora laserowego (Laser Eye)

d podczas przepalania, cigcia, zmiany kierunku itd.

i w przypadku specyficznych rodzajéw materialu lub grubosciblach
Jezeli stwierdzone bledy stanowia zagrozenie dla bezpieczenstwa operatora i
nalezytego funkcjonowania urzadzenia, przed przeprowadzeniem kontroli
diagnostycznej nalezy bezzwlocznie odlaczy¢ zasilanie urzadzenia.

Maszyna wyposazona jest w wiele elektrycznych uktadéw bezpieczenstwa. Zawsze nalezy spraw dzi¢
czy nie nastapito automatyczne wylaczenie wylacznikéw bezpieczenstwa silnikow elektrycznych i
bezpiecznikow (patrz: schemat potaczen elektrycznych QF1 — QF20) w szafce elektrycznej. Przed
przywréceniem tych zabezpieczen maszyna powinna by¢ doktadnie skontrolowana.

Nalezy tez sprawdzi¢ zabezpieczenia elektryczne schtadzacza, uktadu odprowadzania spalin i innych
urzadzen.

Nalezy upewnic¢ si¢ czy ustawienia wyswietlane na ekranach Macroexecutora, ustawienia
przekaznikéw blokujacych itd. sa takie same jak zapisane w formularzu kontrolnym (patrz: punkt9.2).
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Rozdzial 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 4

Wiele probleméw moze wystapi¢ po jakim$ czasie, jesli maszyna nie zostala zainstalowana zgodnie z
instrukcjami. Klient musi przestrzegac i postgpowac zgodnie z wytycznymi zawartymi w instrukcji
instalacji (wigcej informacji w Instrukcji Instalacji).

Wiele probleméw mozna przypisa¢ nieprzestrzeganiu zalecanych przerw na okresowg konserwacje.
Klient musi przestrzega¢ wytycznych podrecznika konserwacji i obstugi, jak réwniez mie¢ do
dyspozycji odpowiedni zapas czg$ci zamiennych i materialéw (soczewek, oleju, filtréw itp.).

W opisywanych ponizej przyktadach problemy moga by¢ powodowane takze przez btad lub usterkg w

okablowaniu elektrycznym. W celu przeprowadzenia doktadniejszej kontroli diagnostycznej nalezy
skorzysta¢ ze schematow elektrycznych urzadzenia.
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 5

94. PODSTAWOWE EKRANY DIAGNOSTYCZNE

94.1. Wprowadzenie

Sterownik generuje wiele ekrandw, z ktérych operator moze korzysta¢ przeprowadzajac diagnostyke
urzadzenia. Ekrany te pokazuja m.in. stan maszyny, zrodta laserowe go, serwomodutéw, sygnaty
wejsciowe sterownika logicznego (PLC), zaprogramowane parametry cigcia itd., ktére czasami trzeba
sprawdzi¢, aby skutecznie rozpoznaé problem.

94.2. Tryb MONIT RUN (klawiatura operatora)

Jezeli tryb MONIT RUN nie jest aktywny, nie mozna korzysta¢ z klawiszy na pulpicie operatora (tylko dla

serwisu technicznego).

Wyw otanie ekranu:

. Weisnij klawisz SYSTEM

. Weisnij przycisk ekranowy PMC

i Sprawdz w prawym gérnym rogu ekranu, czy wyswietlany jest komunikat MONIT RUN. Jezeli
nie, skontaktuj si¢ z LVD.

94.3. Ekran LASER STATUS

Korzystajac z ekranu OFFSET SETTING/LASER STATUS podczas przepalania materiatu, cigcia i

gdy maszyna jest w trybie gotowos$ci (STAND BY), mozna sprawdzi¢ ostatnie ustawienie r6znych

zapisanych wczes$niej parametrow (wigcej informacji w Rozdziale 3).

Wyw otanie ekranu:

. Weiénij raz, lub wigcej razy, klawisz OFFSET SETTING, az na ekranie pojawia si¢ przyciski
POWER, SET i DATA.

i Wei$nij przycisk ekranowy , znajdujacy si¢ najbardziej na prawo.
. Wcisnij przycisk ekranowy STATUS

-12 -




Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 6

944. Ekranzmiennych # (zmienne funkcji makro)

Korzystajac z tych ekranéw stanu (OFFSET SETTING/MACRO VARIABLE) mozna skontrolowac,
sprawdzi¢ i (czasami) wyregulowac rézne ustawione wcze$niej parametry przepalania, cigcia,
parametry obliczane za pomoca detektora laserowego, wskazania licznikéw itp. podczas palenia,
cigcia i wtedy, gdy maszyna pozostaje w trybie gotowosci (STAND BY) (wigcej informacji w
Rozdziale 3). W Rozdziale 5 znajduje si¢ lista tych zmiennych wraz z obja$nieniami.

Wyw otanie ekranu:

. Weisnij raz lub wigcej razy klawisz OFFSET SETTING, az na ekranie pojawia si¢ przyciski
OFFSET, SETTING i WORK.

. Wciénij przycisk ekranowy , znajdujacy si¢ najbardziej na prawo.

. Weiénij przycisk ekranowy MACRO

. Korzystajac z klawiszy przewijania PAGE UP i/lub PAGE DOWN wybierz inne strony, wg
potrzeb.

Niektore z tych zmiennych nie wyswietlaja wartosci gdy program zostat wstrzymany lub zakonczony.

94.5. Ekran diagnostyczny zrédia laserowego

Korzystajac z ekranu (SYSTEM/LASER DIAGNOSIS) mozna sprawdzi¢ stan pracy zrodta promienia
laserowe go przy uruchamianiu maszyny, podczas cigcia i w trybie gotowos$ci. Parametry dotyczace
lasera zaczynaja si¢ od numeru 900 (wigcej informacji w Rozdziale 3).

Wyw otanie ekranu:

. Weiénij raz, lub wigcej razy, klawisz SYSTEM az pojawi si¢ ekran DIAGNOSTIC.

. Wecisnij przycisk ekranowy (OPRT).

. Wprowadz warto$¢ parametru 9xx (uzywajac klawiatury numerycznej).

. Wcisnij przycisk ekranowy NO.SHR.

. Uzywajac klawiszy PAGE UP / PAGE DOWN wybierz inne strony do wyswietlenia.

-13 -




Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 7

94.6. Ekran diagnostyczny serwonapedow

Korzystajac z tego ekranu mozna sprawdzi¢ stan pracy serwomechanizméw podczas uruchamiania
maszyny, podczas cigcia i gotowosci (STAND BY). Odpowiednie parametry zaczynaja si¢ od numeru
200.

Wyw otanie ekranu:

. Weiénij raz, lub wigcej razy, klawisz SYSTEM az pojawi si¢ ekran DIAGNOSTIC.

. Weiénij przycisk ekranowy (OPRT).

. Wprowadz warto$¢ parametru 2xx (uzywajac klawiatury numerycznej).

. Wcisnij przycisk ekranowy NO.SHR.

. Uzywajac klawiszy PAGE UP / PAGE DOWN wybierz inne strony do wyswietlenia.

94.7. Ekranbazy danych

Korzystajac z trzech ekranéw (wpalenie/przepalanie, cigcie, kat i kierunek) (OFFSET-SETTING /

DATA), mozna sprawdzi¢ czy podprogram technologiczny zostat prawidlowo wprowadzony (wigcej

informacji w Rozdziale 3).

Wyw otanie ekranu:

. Weisnij raz lub wigcej razy klawisz OFFSET SETTING, az na ekranie pojawia si¢ przyciski
POWER, SET i DATA.

. Wciénij przycisk ekranowy DATA.
. Wcisénij odpowiednio PIERCE (wpalenie), CUT (cigcie) lub EDGE (krawedz).
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 8

94.8. Ekranstanu modulu PMC

Korzystajac z ekranu stanu PMC (programowalny sterownik maszyny), operator moze sprawdzi¢
konkretne sygnaly pochodzace z programu sterownika logicznego PLC.
Kontrolowa¢ mozna nastgpujace zmienne PMC:

X = sygnaly wejsciowe PMC
Y = sygnaly wyjsciowe PMC
R = znaczniki (flagi)

G = sygnat z PMC do CNC
F = sygnat z CNC do PMC
K = przekaznik blokujacy

Ekran stanu PMC mozna wywota¢ wciskajac jeden z nastgpujacych klawiszy:

klawiszem funkcyjnym SYSTEM

przyciskiem ekranowym PMC

przyciskiem ekranowym PMCDGN

przyciskiem ekranowym STATUS

klawiszem z odpowiednia litera (X, Y, R, G...)

wprowadzajac odpowiednia warto$¢ klawiszami numerycznymi (np. 1000) — patrz: punkt 9.5
przyciskiem ekranowym SEARCH

BN N, RN N UCI NS R

W efekcie pojawi sig nastepujacy ekran (patrz.: nastepna strona).
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o biedach str. 9
Stan sygnatlu PMC

ADRES 7 6 5 4 3 2 1 0
KD7 KD6 KD5 KD4 KD3 KD2 KD1 KDO

X1000 0 0 0 0 0 0 0 0
PSNSO PSNS1 KEY.P (0% Oov4 ov2 OVl

X1001 0 0 1 0 0 1 0 1
KST PSNS4 PSNS3 ASTRT KA3 KA2 KA1 KAO

X1002 0 0 0 0 0 1 1 0
SA24 SA23 SA22 SA21 SAl4 SAIl3 SA12 SAll

X1003 0 0 0 0 0 0 0 0
SKIPI SKIPOK KT32 VMIN VMAX TTOG1 SP.1 ST.1

X1004 0 0 0 0 0 0 0 0

UMIN UMAX ZMIN ZMAX YMIN YMAX XMIN XMAX
X1005 0 0 0 0 0 0 0 0

94.9. Ekran KEEPRELAY

Wiele opcji, specyficznych dla kazdej maszyny, nalezy ustawié¢ rgcznie za pomoca przekaznikow,
znanych jako KeepRelays (przekazniki blokujace).

Ustawienia przekaznikéw mozna sprawdzi¢ w nastepujacy sposo6b:

Parametry te ustawiane sa przez technikéw LVD podczas uruchamiania/oddawania do
uzytku maszyny.
Rzadko si¢ zdarza, aby parametry te wymagaly modyfikacji przez klienta. Jezeli
zostang one zle ustawione, moze to doprowadzi¢ do zagrozenie bezpieczenstwa
maszyny i operatora.
Klient musi posiada¢ kopig zapasowa tych parametréow (patrz: formularz wspomniany
w punkcie 9.2).
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach

str. 10

B W N =

wci$nij klawisz funkcyjny SYSTEM.
wcisnij przycisk ekranowy PMC.
wci$nij przycisk ekranowy PMCPRM.
wcisnij przycisk ekranowy KEEPRL.

94.10. Ekran G-DATA

Pewne wartosci parametréw, specyficzne dla kazdej maszyny, musza by¢ ustawiane r¢cznie za
pomoca tzw. stéw sterujacych G-DATA.

A\

Wazne jest, aby sprawdzi¢ czy slowa sterujace G-DATA ustawione zostaty wlasciwie.

W tym celu:

N W N -

Parametry te ustawiane sg przez technikéw LVD podczas uruchamiania/oddawania do

uzytku maszyny.

Rzadko si¢ zdarza, aby parametry te wymagaly modyfikacji przez klienta. Jezeli
zostang one zle ustawione, moze to doprowadzi¢ do zagrozenie bezpieczenstwa

maszyny i operatora.

Klient musi posiada¢ kopig zapasowa tych parametréw (patrz: formularz wspomniany

w punkcie 9.2).

wcisnij klawisz funkcyjny SY STEM.

wcisnij przycisk ekranowy PMC.

wci$nij przycisk ekranowy PMCPRM.

wcisnij przycisk ekranowy DATA.

sprawdz czy wyswietlane warto$ci odpowiadaja tym z tabeli ponize;j:

Adres

Parametr

Typ

Nr danych

DO0000

00000000

2

750

Wyw otanie stéw G-DATA mozna przeprowadzi¢ w nastgpujacy sposob:

wn AW N =

wci$nij przycisk ekranowy DATA.
wcisnij przycisk ekranowy GDATA.

wci$nij klawisz funkcyjny SYSTEM.
wcisnij przycisk ekranowy PMC.
wcisnij przycisk ekranowy PMCPRM.
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 11

9.4.11. Ekran schematu drabinkowego PMC

Korzystajac ze schematu drabinkowego (Ladder Diagram) mozna takze sprawdzi¢ jakie warunki
musza by¢ spelnione, aby uzyska¢ dany stan.
Wyw otanie schematu drabinkowego:

1. wcidnij klawisz funkcyjny SYSTEM.
2. wcisnij przycisk ekranowy PMC.
3. wecisnij przycisk ekranowy PMCLAD.

Na ekranie pojawi si¢ poczatek schematu PMC LD.
Uzywajac klawiszy przewijania PAGE UP / PAGE DOWN mozna przejrze¢ caty program PMC.
Aby przej$¢ prosto do danej zmiennej w programie PMC nalezy:

1. sprawdzi¢ czy aktywny jest przycisk ekranowy ADDRESS, obok przycisku SEARCH (jezeli
nie, wci§nij przycisk SYMBOL).
wcisna¢ przycisk ekranowy SEARCH.

w N

wprowadzi¢ nazwe zmiennej (np. FBMOEN).
4. wecisnaé przycisk wyszukiwania stowa W-SRCH.

Teraz mozna sprawdzi¢ jakie warunki musi spetni¢ zmienna FBMOEN, aby by¢ aktywna (kolor
zielony = nieaktywna / biaty = aktywna).
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 12

9.4.12. Komunikaty M1000 i M2000 na schemacie drabinkowym programu PMC

Schematu drabinkowego mozna tez uzy¢ do sprawdzenia pewnych warunkéw btedéw PMC
(komunikaty M1000 i M2000).
W tym celu:

i wci$nij klawisz funkcyjny SYSTEM.

. wcisnij przycisk ekranowy PMC.

. wcisnij przycisk ekranowy PMCLAD.

. wci$nij przycisk ekranowy SEARCH.

. wprowadZ numer komunikatu (np. M1002).
. wcisnij przycisk ekranowy W-SRCH.
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 13

94.13. Ekran parame tréw maszyny

W przypadku niektérych dziatan kontrolnych trzeba sprawdzi¢ jeden lub wigcej parametréw maszyny.

Jezeli podczas uruchamiania maszyny wy$wietlony zostanie komunikat 100
PARAMETER WRITE ENABLE, oznacza to, Ze parametry pracy maszyny nie sa juz
chronione przed zmianami. Wéwczas nalezy natychmiast powiadomi¢ firm¢ LVD.

W takim przypadku parametry maszyny mozna zmienia¢, a wigc jezeli wprowadzone
zostang niepoprawne wartosci, moze to doprowadzi¢ do powstania zagrozenia dla
maszyny i operatora, a co za tym idzie — problemoéw z cigciem i przestojow. W
normalnych warunkach parametry te nie moga by¢ modyfikowane (opcja dostgpna
wylacznie dla serwisu technicznego).

Wyw otanie ekranu:

. Weiénij klawisz MDL

. Przyciskaj klawisz SYSTEM, az pojawi si¢ ekran PARAMETER.

. Wprowadz zadany numer parametru (za pomoca klawiszy numerycznych).

. Wcisnij przycisk ekranowy NO.SHR.

. Uzywajac klawiszy PAGE UP / PAGE DOWN przejdz do nastgpnych stron.
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 14

9.4.14. Ekrany diagnostyczne programu Macroexecutor

W celu przeprowadzenia dalsze go rozpoznania, uzywajac programu Macroexecutor mozna zapoznac
si¢ z przydatnymi danymi wy$wietlanymi na wielu ekranach. Czg$¢ z tych ekranéw omdéwiona zostata
ponizej (wigcej informacji na ten temat znajduje si¢ w Rozdziale 3).

Uwaga: Dotyczy tylko maszyn wyposazonych w program Winexecutor.

Wyw otanie ekranu gtéwnego:

. Weisnij klawisz MACROEXECUTOR.

. Przejdz do gtéwnego ekranu programu (jezeli jeste$ w innym).

. Wecisnij jeden z przyciskéw ekranowych F1 — F15.

1) Liczniki

Uzywajac klawisza funkcyjnego F1 mozna sprawdzi¢ wskazania licznikéw (licznika konturéw,
detali, arkuszy) oraz warto$¢ przesunigcia detektora laserowego (OFFSET).

2) Lista zadan

Uzywajac klawisza F2 mozna sprawdzi¢ ustawienie listy zadan (tylko dla urzadzen AXEL i
IMPULS).

3) Ustawienia dla poszczegélnych stref maszyny

Uzywajac klawisza F6 mozna sprawdzi¢ ustawienia dla r6znych stref maszyny (tylko w
urzadzeniach IMPULS 3020 i4020).

4) Uklad automaty cznego zaladunku

Uzywajac klawisza F11 mozna sprawdzi¢ stan uktadu zatadunku (tylko w urzadzeniach IMPULS
z opcjonalnym uktadem zatadunku arkuszy).

5) Czujnik przepalenia

Uzywajac klawisza F14 mozna sprawdzi¢ stan czujnika przepalania arkusza (opcja).
6) Ekran diagnostyczny automatyki (AXEL)

Uzywajac klawisza F15 mozna wywota¢ ekran diagnostyczny, przydatny do dalszego

diagnozowania problemu (tylko w urzadzeniach AXEL z uktadem automatyki). Wigcej informacji
na ten temat zawiera punkt 9.6.
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 15

9.5. LISTA ZMIENNYCH STANU MODULU PMC

9.5.1. Lista sygnaléw wejscia PMC (16-LB i 106i-L)

Niektore sytuacje mozna sprawdzi¢ za pomoca jednego sygnalu wejscia PMC, inne za pomoca kilku.
Sygnaty te znalez¢ mozna na schemacie polaczen elektrycznych.

Ponizej przedstawione zostaty przyktady sygnaléw wejsciowych modutu PMC. Mozna sprawdzi¢ je
rowniez w szafce elektrycznej.

Nazwa | Nazwa Numer Numer
sygnalu | sygnatu Sytuacja i obja$nienie sygnalu sygnalu
(16-LB) | (160i-L) (16-LB) (160i-L)

Klucz ,,zabezpieczenia programu”
Klucz w potozeniu poziomym (stan normalny):
KEY.P=1

Klucz w potoZzeniu pionowym: KEY.P=0

KEY.P X1001

Detektor laserowy wiaczony/wytaczony’
Detektor laserowy wylaczony/zamknigty:
SKIPOK | SQ5.0 SKIPOK =1/SQ.5=0 X1004 X0000
Detektor laserowy wilaczony/otwarty:
SKIPOK=0/SQ.5 =1

SQX3 SQX3 Przelacznik okreslania polozenia osi
SQY3 SQY3
SQZ3 SQZ3

SQU3 SQU3 SQU3 = przefacznik zmiany stotu (IMPULS) X1009 X0009
SQA3 SQA3 SQA3 =przetacznik osi obrotu (opcja)

SQW3 SQW3 SQW3 = przetacznik ogniskowania przez NC

SQV3 SQV3 SQV3 = przetacznik osi V (opcja)

Woryginale niejasne ok reslenie, mozliwe inne znaczenie.
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Rozdzial 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach

str. 16
Nazwa | Nazwa Numer Numer
sygnalu | sygnatu Sytuacja i obja$nienie sygnatu sygnahlu
(16-LB) | (160i-L) (16-LB) (160i-L)

Wyciag z przodu lub z tytu (tylko IMPULS)
SQ3.1 Wyciag w odlegltosci 1 m za urzadzeniem:
SQ3.2 SQ3.1=1aSQ32=0 X1008
Wyciag z przodu (uktad normalny):
SQ3.1=0aSQ32=1
St6t z zaciskami (tylko IMPULS)
Sytuacja normalna: zaciski zamknigte:
SQ2.1 SQ2.1=0(st6t 1)1 SQ2.2 =0 (st61 2) <1008
SQ2.2 Podczas wymiany stotu (zaciski otwarte):
SQ2.1=1(st6t 1)1 SQ2.2 =1 (st6t 2)
Z}acze Precitec (Tryb $ledzenia osi Z)
Sytuacja normalna: WMFT =1/A5=1
WMFT A5 . . X1006 X0002
Przerwanie polaczenia:
WMFT=0/A5=0
Zabezpieczenie przed zderzeniem glowicy
CRASHI1 SQI1.0 tnacej z materiatem:
CRASH2 | SQ2.0 Sytuacja normalna: X1007 X0002
CRASH3 | SQ3.0 CRASHI1 =1,CRASH2 =1,CRASH3 =1
SQ1.0=1,SQ2.0=1,SQ3.0=1
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o biedach str. 17
Nazwa | Nazwa Numer Numer
sygnatu | sygnalu Sytuacja i obja$nienie sygnatu sygnatu
(16-LB) | (160i-L) (16-LB) (160i-L)

Awaryjne zatrzymanie maszyny
(patrz: przekazniki KA1, KA2, KA3)
ESPI KAL Sytuacja normalna: ESP.I=1/KAl =1 X1008 X0008
’ (przekazniki KA1 i KA2 aktywne, KA3 nie
aktywny)
Stan awaryjny: ESP.I=0/KA1=0
Przelaczenie sterowania predkoscia na reczne
Predkos¢ ustawiona na 100%
gzi E:gig OV8=0,0V4=1,0V2=0,0Vl =1
ov2 ES81.4 ES81.0 = 1,ES§1.§k= ’1’, Esz(l);ﬂ, ES81.8 =1 X1001 X0075
redkos¢ na 50%
1 ES8I.
ov S81.8 OV8=1,0V4=1,0V2=1,0Vl =1
ES81.0=1, ES81.2 =2,ES81.4 =1, ES81.8 =0
Manostat tlenu, azotu i sprezonego powietrza
Sytuacja normalna:
SP1 SP1 SP1 =1 S(;griz;)ni:lpowwtrze)
SP2 SP2 =1 (tlen X1006 X0002
SP3 =1 (azot)
SP3 SP3 . s .
(SP1, SP21iSP3 mog mie¢ inne ustawienia w
urzadzeniach starszego typu — sprawdz rysunki
instalacji e lektrycznej!)
Wykrywanie lustra (16-LB i 160i-L) i
otwartych drzwi (tylko IMPULS z uktadem
SQl SQ2...6 X1008 X0006
16-LB)
Sytuacja normalna: SQ1 =1/SQ2..6 =1
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str. 18

-25-

Nazwa | Nazwa Numer Numer
sygnatu | sygnalu Sytuacja i objasnienie sygnalu | sygnalu
(16-LB) | (160i-L) (16-LB) (160i-L)
Barierki optoelektroniczne (tylko IMP ULS)
LGDN KA6.NC LGDN/ KA6.NC (bar'ierka d?lna)
Lot | AN | SO s | o
(IMPULS)| (AXEL) ’ o ’ '
Obydwie barierki wylaczone:
LGDN=0, LGUP=0/ KA6.NC =0, KA6.NO =1
Styki na sitownikach (zabezpieczenia
mechaniczne ukladu wymiany stotéw — tylko
PRHT3 . IMPUL_S) )
PRHT? Sytuacja normalna (zabezpieczenia opuszczone):
PRHTI PRHT3 (lewe przednie) = 0
SQ4.4 PRHT?2 (prawe tylne) =0
1ub PRHT1 (prawe przednie) =0 X1007
Q4.1 SQ4..4 (lewe tylne) =0 . .
SQ42 Podczas wymiany stoléw (zabezpieczenia
SQ4.3 podniesione):
PRHT3 =1, PRHT2 =0
SQ4-4 PRHTI1 =1,SQ4 4 =1
(w niektorych starszych maszynach stosowane sa
nazwy SQ4.1 —SQ44)
Przyciski z tylu maszyny (tylko IMPULS)
ST.1 ST.1 = uruchamianie sterownika NC
SP.1 SP.1 = zatrzymywanie NC X1004
TTOG.1 TTOG.1 = zmiana stotu
Po wci$nigciu zmieniaja warto$¢ na ,,1”




Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o biedach str. 19
Nazwa Nazwa Numer Numer
sygnatu | sygnalu Sytuacja i obja$nienie sygnatu sygnatu
(16-LB) | (160i-L) (16-LB) (160i-L)
UMIN
UMAX | SQXMIN Sprzetowe granice osi
ZMIN | SQXMAX . .
(UMIN i UMAX tylko w urzadzeniach
ZMAX | SQYMIN IMPULS z podwdjnym stolem)
YMIN - SQYMAX (VMIN i VMAX tylko w urzadzeniach X1005 1 X000 i
YMAX | SQZMIN . . X1004 X0001
IMPULS z kompensacja $ciezki optycznej)
XMIN'} SQZMAX Sytuacja normalna:
XMAX | SQUMIN . o 1
VMIN | SQUMAX wszystkie sygnaty o warto$ci ,,1
VMAX
Regulatory ci$nienia gazu (nie wystgpuje w
starszych typach)
Ci$nienie gazu 100%:
giij 221; SA14=0,SA13=1,SA12=0,SAll =1
SAID SAL4 SAH=]’Sc?é;i;£:g§22g;l.’SAl'8:O X1003 X0000
SAll SALS SA14=1,SA13=0,SA12=1,SAll1 =0
SA1.1=0,SA1.2=1,SA 1.4=0,SA1.8=1
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o bledach str. 20
Nazwa | Nazwa Numer Numer
sygnatu | sygnalu Sytuacja i obja$nienie sygnatu sygnatu
(16-LB) | (160i-L) (16-LB) (160i-L)

Styki drzwi (tylko AXEL) .
:gig; :gig; Drzwi otwarte: SQ10.1 =1,SQ10.2=0 X1007 ))(((2)0(?0121
' ' Drzwi zamkniete: SQ10.1 =0, SQ10.2 =1
AP4.1 Komunikat alarmowy z chtodnicy X0000
’ Sytuacja normalna (brak alarmu): AP4.1 =0
Zapekienie pojemnika na odpady
KA30B (podajnik w urzadzeniach AXEL) X0000
Sytuacja normalna: KA30B3 =0
Maksymalne mozliwe potozenie stotu Biitera
SQI11.1 (AXEL z uktadem automatycznym) X0003
Sytmacja normalna: SQ11.1 =1
SQ13 Niebezpieclzne przeciazenie podajnika X0005
Sytuacja normalna: SQI13 =1
Minimalne mozliwe potoZenie stotu Biitera
SQ11.2 (AXEL z uktadem automatycznym) X0003
Sytacja normalna: SQ11.2 =1
Widetki (AXEL z ukfadem automatyczny m)
S08.1 Widetki w poloZeniu gérnym:
SQS.Z SQ8.1=0,SQ82=1 X0004
’ Widetki w potozeniu dolnym:
SQ8.1=1,SQ8.2=0
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str. 21

Nazwa | Nazwa Numer Numer
sygnatu | sygnalu Sytuacja i obja$nienie sygnatu | sygnatu
(16-LB) | (160i-L) (16-LB) | (160i-L)
E.S61 szd'a(c z.nik MACHINE X0073
Polozenie pionowe: E.S61 =0
ES6 'Prz.elalc? znik LASER X0073
Polozenie pionowe: E.S62 =0
Reczna regulacja mocy lub cyklu roboczego
(nie wystepuje w starszych typach urzadzen)
SAM ES82.0 Przetacznik ustawiony na 100%
SA23 ES82.2 SA24 =0,SA23=1,SA22=0,SA21 =1
ES82.0=1,ES822=1,ES824=1,ES82.8 =1 | X1003 X0075
SA22 ES82.4 .
SA2L ES82.8 Moc lub cykl roboczy ustawiony na 50%
SA24 =1,SA23=0,SA22=1,SA21=0
ES82.0=1,ES822 =1,ES82.4=1,ES82.8=0
Pominigcie sygnatu podczas cyklu wykrywania
arkusza czujnikiem laserowym
SKIPI SQ4.0 Czujnik na granicy arkusza: X1004 X0004
SKIPI=1/SQ4.0=0
Czujnik poza granica arkusza:
SKIPI=0/SQ4.0=1
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o biedach str. 22
Puste rubryki do uzytku Klienta — sygnaly wejsciowe PMC
Nazwa | Nazwa Numer Numer
sygnalu | sygnatu Sytuacja i obja$nienie sygnahu sygnahlu
(16-LB) | (160i-L) (16-LB) (160i-L)
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str. 23

9.5.2. Lista sygnaléw wy jsciowych PMC (16-LB)

Nazwa Sytuacja i objasnienie Numer
Podajnik (tylko IMPULS)
: nik KA2
KA20 (patrz: prekaznik KA20) . Y1001
Sytuacja normalna (podajnik pracuje): KA20 =1
Podajnik stoi: KA20 =0
YV4.1d . Y1005
YVAL6 © Komory wyciagowe (tylko IMPULS) Y1006
YV5.1 do Uw?tga’:’vi klazdej sytuacji aktywny moze by¢ tylko 1 sygnat Y1007
yvs.ge | vanese=D Y1008

-30 -



Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o biedach str. 24
Puste rubryki do uzytku Klienta — sygnaly wyjsciowe PMC
Nazwa | Nazwa Numer Numer
sygnatu | sygnatu Sytuacja i obja$nienie sygnalu sygnatu
(16-LB) | (160i-L) (16-LB) (160i-L)
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str. 25

9.5.3. Listaflag (16-LB)

Sytuacja normalna (podczas cigcia): FBMOEN = 1

Nazwa Sytuacja i objasnienie Numer

FITEN Wiaczenie flagi IT osi RO707
Sytuacja normalna (podczas ruchu): FITEN = 1

FBMOEN Wiaczenie flagi promienia laserowego ROTOT
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9.54. Lista sygnalow przesylanychz PMC do CNC (16-LB)
Nazwa Sytuacja i obja$nienie Numer
Wytaczenie wszystkich osi
IT . GO0008
Sytuacja normalna: IT =1
T1 Wylaczenie osi X GO130
Sytuacja normalna: IT1 =1
Wylaczenie osi Y
T2 . GO0130
Sytuacja normalna: IT2 =1
T3 Wylaczenie osi Z GO130
Sytuacja normalna: IT3 =1
Wiytaczenie osi U (tylko IMPULS
T4 - Z fe osi Uty ) GO0130
Sytuacja normalna: IT4 = 1
ITs Wquc;enie 0si A (0§ obrotu — opcja) G0130
Sytuacja normalna: ITS = 1
9.5.5. Lista sygnaléw przesylanychz CNC do PMC (16-LB)
Nazwa Sytuacja i obja$nienie Numer
Przetaczanie jednostki miary: milimetry / cale
INCH mm: INCH=0 F0002 Bit0
cale: INCH=1
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9.5.6.

1) Lista przyciskow (16-LB)
Stan polozenia przyciskdw (wcisnigty/wlaczony = 1, wylaczony = 0) i kontrolek LED

przyciskéw na panelu operatora mozna sprawdzi¢ na ekranie PMC. Flagi stanu przyciskow
znajduja si¢ w zakresie R900 — R907.

Wszystkie zmienne R z litera L na koncu dotycza stanu kontrolek LED.

Polozenie przyciskow panelu operatora

Wszystkie zmienne R z litera P dotycza stanu potozenia samych przyciskow.

Aby wywota¢ te zmienne:
. Weisénij klawisz funkcyjny SYSTEM
. Wecisnij przycisk ekranowy PMC
. Weisnij przycisk ekranowy PMCDGN
. Wecisnij przycisk ekranowy STATUS
. Weisnij przycisk z litera R
. Podaj liczbg 900
. Weisnij przycisk ekranowy SEARCH (szukaj)

. Wybierz PGUP / PGDWN aby przej$¢ na dalsze strony.

Tabela ponizej przedstawia rézne przyciski na panelu operatora.

Oznaczenie zmiennej R Nazwa przycisku Oznaczenie zmiennej R | Nazwa kontrolki LED
AUTO.P AUTO AUTO.L AUTO
EDT.P EDIT EDT.L EDIT
MDLP MIDI MDILL MIDI
JOG P JOG JOG.L JOG
MPGI1.P MPG X1 MPGI1.L MPG X1
MPG2.P MPG X2 MPG2.L MPG X2
TTOG.P T ABLE CHANGE TTOG.L T ABLE CHANGE
COL1.P COLL BACKW COL1.L COLL BACKW
LD1P LOADI1 LDI1.L LOADI1
LD3P LOAD3 LD3.L LOAD3
MESS.P ? MC MESS.L ?MC
+Y.P +Y +Y.L +Y
-Y.P -Y -Y.L -Y
+X.P +X +X.L +X
-X.P -X -X.L -X
RT.P RAPID RT.L RAPID
+7.P +Z +Z.L +Z
-Z.P Z -Z.L -Z
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Oznaczenie zmiennej R Nazwa przycisku Oznaczenie zmiennej R | Nazwa kontrolki LED
+A.P +A +AL +A
-A.P -A -AL -A
+U.P T ABLE+ +U.L TABLE+
-UP TABLE- TABLE-
SCLO.P CLAMP OPEN SCLO.L CLAMP OPEN
ST.P CYCLE ST ART ST.L CYCLE START
SP.P CYCLE STOP SP.L CYCLE STOP
PBEOS LASER READY PBEOS.L LASER READY
PBEO06 SHUT OPEN PBEO06.L SHUT OPEN
PBE(O7 BEAM OUT PBEO7.L BEAM OUT
LSTP LASER START LST.L LASER START
LSTP.P LASER STOP LSTP.L LASER STOP
PBE10 PURGE PBEI10.L PURGE
PBE11 WAIT PBEI11.L WAIT
HVOF.P HV OFF HVOF.L HV OFF
HVON.P HV ON HVON.L HV ON
SBK.P SINGL BLOCK SBK.L SINGL BLOCK
BDT.P BLOCK DELET BDT.L BLOCK DELET
MLK.P MACH LOCK MLK.L MACH LOCK
OPST.P OPT STOP OPST.L OPT STOP
DRN.P DRY RUN DRN.L DRY RUN
RRW.P PROGR RESET RRW.L PROGR RESET
MPGX.P MPG X MPGX.L MPG X
MPGY.P MPGY MPGY.L MPGY
MPGZ.P MPG Z MPGZ.L MPG Z
MPGA.P MPG A MPGA.L MPG A
RFM.P REF MAN RFM.L REF MAN
RFA.P REF AUTO RFA.L REF AUTO
SHLC.P SHUT LOCK SHLC.L SHUT LOCK
BMLC.P BEAM LOCK BMLC.L BEAM LOCK
BMON.P BEAM ENABL BMON.L BEAM ENABL
SPRT.P SENS PROT SPRT.L SENS PROT
AXEN.P AXIS ENABL AXEN.L AXIS ENABL
ESP.P ESTOP RESET ESP.L ESTOP RESET
Przyktad:

Maszyna jest w trybie AUTO.

Weisnij przycisk JOG. Zmienne R JOG.P i JOG.L otrzymuja warto$¢ ,,1”.

Zw olnij przycisk JOG. Zmienna R JOG.P otrzyma warto$¢ 0,a JOG.L pozostaje jako ,,1” (dioda LED
dla przycisku JOG bedzie sig §wieci¢).

Weiénij przycisk AUTO. Zmienna R JOG.L zmieni warto$¢ na,,0”.
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2) Lista przyciskow (160i-L)

Stan potozenia przyciskéw (wcisnigty = ( 1), zwolniony = ( .)) na panelu operatora mozna
sprawdzi¢ na ekranie PMC. Warto$ci te mozna sprawdzi¢ na podstawie sygnatu X65.
Aby wywola¢ te zmienne:

. Weisnij klawisz funkcyjny SYSTEM

. Weisnij przycisk ekranowy PMC

. Wecisnij przycisk ekranowy PMCDGN

. Wcisnij przycisk ekranowy STATUS

d Weisnij przycisk z litera X

. Podaj liczbg 65

. Weisnij przycisk ekranowy SEARCH (szukaj)

. Wybierz PGUP / PGDWN aby przej$¢ na dalsze strony.

Tabela ponizej przedstawia rézne przyciski na panelu operatora.

Nazwa przycisku Oznaczenie zmiennej X Numer zmiennej X
JOG E.S16 X0066
MPGI1 E.S17 X0067
MPG2 E.S18 X0067
AXIS ENABLE E.S31 X0068
ESTOP RESET E.S32 X0068
MACH. LOCK E.S9 X0066
DRY RUN E.S11 X0066
AUTO E.S1 X0065
EDIT E.S2 X0065
MDI E.S3 X0065

Przyktad:

Weisnij przycisk AUTO. Sygnat wejsciowy PMC ,,E.S1” z ,,X65” ustawiony zostanie na ( I).
Weisnij przycisk AUTO ponownie. Sygnat PMC ,E.S1” z,,765” powrdci do wartosci ( . )
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9.6. DIAGNOSTYKA AUTOMATYKI W URZADZENIACH TYPU AXEL

Za pomoca klawisza funkcyjnego F15 wywotaj okno ekranu diagnostycznego.

Axel Diagnostics Funetion

GDSERZ PHSE N DOOR M HEAD M LOOP N NEAS M

0 1 1 1 1 1
STCY.T PNS.T  CHCV.T SHDT.T U+U-.T NDVC.T MSTATU FORK.T
0 0 0 0 0 0 0 0

9.6.1. Przegroda (drzwi maszyny)

Wprowadze nie

Przegroda / drzwi mozZe by¢ otwierana (podnoszona) i zamykana (opuszczana) r¢cznie za pomoca
uchwytu, jak rdwniez automatycznie.

Obstuga przez uzytkownika
. Obstuga reczna
Wei$nij przycisk LOADI na panelu operatora aby otworzy¢ lub zamkna¢ prze grodg.

o Obstuga automatyczna

Przegroda otworzy si¢ lub zamknie zgodnie z poleceniem (komenda M78 lub M79).

Opis techniczny

SQ10.1 X10074 Przegroda otwarta (podniesiona)
SQ10.2 X1007.5 Przegroda zamknigta (opuszczona)
YVI10.1 Y1004.0 Zawor sterujacy zamknigty
YV10.2 Y1004.1 Zawor sterujacy otwarty
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Kody M
M78 Zamkniecie
M79 Otwarcie

Opis techniczny - cykl pracy przegrody

Warunek

Dzialanie

Woeisnigty przycisk LOAD1 na panelu operatora,
przegroda otwarta (SQ10.1), podajnik (0§ U) w
fazie oczekiwania lub dalszej.

Zamknigcie przegrody.

Woecisnigty przycisk LOAD1 na panelu operatora,
przegroda opuszczona (SQ10.2), podajnik (o$ U)
w fazie oczekiwania lub dalszej.

Otwarcie przegrody.

Rozkaz M78, przegroda otwarta (SQI10.1),
podajnik w fazie oczekiwania lub dalszej.

Zamknigcie przegrody.

Rozkaz M79, przegroda opuszczona (SQI10.2),
podajnik w fazie oczekiwania lub dalszej.

Otwarcie przegrody.

Kontakt z zabezpieczeniem.

Ruch przegrody (otwieranie lub zamykanie) zostaje
przerwany. Po wciSnigciu przycisku RESET na
sterowniku, przycisku zerowania na ukladarce,
przycisku zerowania na maszynie i LOAD1 przegroda
zostanie otwarta.

RESET aktywuje przekaznik KAS53 w szafce
elektrycznej za pomoca sygnalu wyjsciowego
Y1020.2. KAS3 przzesyla sygnal X1027.1
umozliwiajacy ruch przegrody.

Przerwanie bariery optoelektronicznej.
Zatrzymanie cyklu.

Ruch przegrody (otwieranie lub zamykanie) zostaje
przerwany.

Po wciSnigciu przyciskéw zerujacych (RESET) na
ukladarce i maszynie, rozpoczeciu cyklu i weisnigeiu
LOAD1 wch przegrody begdzie kontynuowany.

Zatrzymanie awaryjne.

Catkowite zatrzymanie cyklu pracy przegrody.
Wecisnigcie ESTOP RESET spowoduje podniesienie

przegrody.
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9.6.2. Cykl pracy ukladarki
Wprowadze nie

Zesp6t uktadarki sklada si¢ z hydraulicznego stotu, przeno$nika lancuchowego i palety. Podajnik
dostarcza wykorzystane blachy na paletg. Fotokomérka kontroluje wysoko$¢ uktadania. Gdy zostanie
ona osiagnigta, ruchomy stot umieszcza palete na przeno$niku tancuchowym. Nastepnie przeno$nik
transportuje paletg do punktu zdejmowania / roztadunku.

Obsluga przez uzytkownika

Weisniecie przycisku TABLE+ na pulpicie operatora powoduje przesunigcie palety do punktu
zdejmowania.

Weisnigeie przycisku TABLE- powoduje przesunigcie palety do punktu ukladania.
Warunkiem mozliwosci wykonania tych operacji jest ustawienie GDSEQ2 na ekranie

diagnostycznym.

Uwaga: na uproszczonym panelu sterowniczym maszyny klawisz przeno$nika paletowego oznaczony
jestdwoma symbolami (5S40 1 S41).
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Ekran diagnostyczny

Axel Diagnostics Function

GDSER2 PHSR.H DODR.H HEAD.H LUUP.H MEAS.H

2] a a 8 8
STCY.1 PHS.I CHCU. I SHDT.I U+U-.1 HDUC.I MSTATU FORK.I
8 a8 ] a8 8 ] a

5TS08 STS@L STEQ2 STSQA3 STSA4 STSOS STSN6 STSE? STSQ8 STSR9

a a

a8

a

STSH8 INIT STACK CYCLE
STS@1 CHAIM CONVEYOR TOWARDS MACHINE

STS582 LIFTING TABLE DOWM — STACKER IH STACKING POSITION

STSG3 LIFTING TABLE UP
57504 DETECTED BY LIGHTGUARD

STSES LIFTING TABLE DOWH

5TSQ6 STACKER READY
STSA?7 CONTINUOUS COMTROLLED LIFTING TABLE

5TSG8 LIFTING TABLE DOWN

a8

8

8

a

STSQY9 CHAIN COMVEYOR TOWARDS DE-STACKING POSITION

5]

HDI swws wxs wex | | 0B:56:43 |
FEEDER|CUTTB. |STACK {LOADER|FEEDER| |HEAS |BRIDGE
SE@  fse@  [sem  [sEm SEQ STOP

Opis techniczny — sygnaly i kody stotu

Sygnaly /O (we jScia/wyj$cia)

SQ11.1
SQ11.2
SQ11.3
SQ11.4
YVI1.1
YVI11.2

Kody M

M90
M89

X1006.0
X1006.1
X1006.2
X1004.4
Y1004.3
Y1004.4

Ruch stotu w gore

Ruch stotu w dét i automatyczny ruch przeno$nika fancuchowego

Stét w pozycji najwyzszej
Stét w pozycji najnizszej
Maksymalna wysokos$¢ uktadania

Fotokomorka /bariera optoelektroniczna
Stét w pozycji gémej
Stét w pozycji dolnej

- 40 -



Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach

str. 34

Opis cyklu podnoszenia

Warunek Dzialanie

Rozkaz M90, st6t w polozeniu dolnym (SQI11.2),
paleta na przenos$niku fancuchowym w pozycji
ukladania (SQ4.1), widelce podajnika (0§ U)
obrdcity si¢ w dot.

St6t porusza si¢ w gore.

Rozkaz M89 lub wcisnigty przycisk TABLE+ na| St6t porusza si¢ w dol, przenosnik przesuwa paletg do
panelu sterowniczym. pozycjiroztadunku (SQ4.2).

Wecisnigty przycisk TABLE- na panelu

sterowniczym; paleta w polozeniu roziadunku| Uruchamia przeno$nik i przesuwa stétdo gory.

(5Q4.2).
Ruch stolu (gérny lub dolny) zostaje zatrzymany. Po
Zatrzymanie cyklu. wyzerowaniu (w przypadku przerwania bariery) lub
Przerwanie bariery optoelektronicznej. wecisnigciu przycisku Cycle Start (w przypadku
przerwania cyklu), ruch jest kontynuowany.
Catkowite zatrzymanie cyklu pracy stotu.
Wystapit alarm. Wecisnigcie ESTOP 1 wyzerowanie klawiszem
Zatrzymanie awaryjne. TABLE+ powoduje przesunigcie palety w strong
punktu roziadunku.
Cykl pracy ciaglej

Procedura pod ciagla kontrola.

Wprowadzenie blachy do cigcia na ukladarke jest procedura pozostajaca caty czas pod kontrola.

Sygnatl poczatkowy polega na zmianie sygnatu wyj$ciowego Y VFKUP z bezczynnego na aktywny
(YVFKUP=1: widetki w pozycji poziomej. Y VFKDW=1: widelki si¢ obracaja). Uktad widetek
wprawiony jest w ruch obrotowy, podczas gdy fotokomérka SQ11.4 kontroluje zatadunek blachy.
St6t bedzie sig obnizat az do chwili, gdy nic juz nie znajdzie si¢ w $wietle fotokomorki.

Maksymalna wysoko$¢ zatadunku regulowana jest sygnatem wejSciowym SQ11.3 Aktywny sygnat
automatycznie pozycjonuje stét w dolnym potozeniu i uruchamia przenos$nik.
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Opis techniczny przeno$nika lancuchowego

Sygnaly /O (we j$cia/wyjscia)

SQ4.1 X1007.6 Polozenie uktadania

SQ4.2 X1007.7 PotozZenie roztadunku (zdejmowania)
KMSR Y1002.0 Przesuw przeno$nika do punktu roztadunku
KMSL Y1002.1 Przesuw przeno$nika do punktu naktadania

Opis cyklu pracy prze no$nika

Warunek Dziatanie

Stét przesuwa si¢ na dot Przeno$nik przesuwa sig
operatora automatycznie do punktu rozladunku SQ4.2 (polozenie
roztadunku).

Wecisnigty przycisk TABLE+ na pulpicie

Woecisnigty przycisk TABLE- na pulpicie
operatora. Uktadarka w  polozeniu | Uruchamia przenosnik i podnosi sig stét.
roztadunku (SQ4.2)

Ruch przenos$nika zostaje wstrzymany. Po wyzerowaniu

Przerwanie bariery / fotokomdrki , .
przenosnik kontynuuje pracg.

Catkowite zatrzymanie pracy przenosnika.

Wystapienie alarmu. Woeisnigcie ESTOP RESET, wyzerowanie i wcisnigcie
Zatrzymanie awaryjne. T ABLE+ powoduje przejscie uktadarki do punktu
roztadunku.
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9.6.3. Widekki
Wprowadze nie

Widelki, stanowiace element podajnika, obracaja sig. Dzigki ruchowi obrotowemu i mechanizmowi
$ciagajacemu arkusz blachy uktadany jest na palecie.

Obsluga przez uzytkownika

Sterownik nie pozwala na przesuwanie podajnika z opuszczonymi widetkami w kierunku maszyny.
Weisnigeie przycisku CLAMPS OPEN (otwarcie zaciskéw) na pulpicie operatora powoduje
podniesienie widelek. Ich opuszczanie sterowane jest programowo przez uktad PLC.

Gdy maszyna zostata w ytaczona z opuszczonymi widetkami, po wcisnigciu ESTOP RESET i
CLAMPS OPEN widetki podniosa sig.

Uwaga: na uproszczonym panelu sterowniczym maszyny widetki oznaczone sq symbolem (S21).
Opis techniczny

Sygnaly /O (we jScia/wyj$cia)

YVFKDW Y1004.6 Widelki opuszczone (0§ U)
YVFKUP Y1004.5 Widelki podniesione (0§ U)
Kody M

MS81 Wideiki obracaja si¢ w gorg.

Rozkaz ten moze by¢ wprowadzony w jednej linii z rozkazem G53,
np. G53 U.... M81 : jednoczesne przesuwanie i obracanie widetek

MS82 Widetki obracaja si¢ w doét

Rozkaz ten moze by¢ wprowadzony w jednej linii z rozkazem G53,
np. G53 U.... M82 : jednoczesne przesuwanie i obracanie widetek
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Opis cyklu pracy widelek
Warunek Dzialanie
Rozkaz M81. Widelki obracaja si¢ w gore.
Rozkaz M82. Widelki obracaja sig w doét.

Weidnigty przycisk CLAMPS OPEN na

pulpicie operatora Widelki obracaja si¢ w gore.

Ruch widelek zostaje zatrzymany. Po wyzerowaniu lub
uruchomieniu cyklu (CYCLE START), widetki obracaja
si¢ dalej.

Catkowite zatrzymanie mechanizmu widelek.

Weisnigcie ESTOP RESET, wyzerowanie i weiSnigcie
CLAMPS OPEN powoduje obracanie si¢ widelek w gorg.

Przerwanie bariery optoelektronicznej.
Zatrzymanie cyklu.

Wystapienie alarmu.
Zatrzymanie awaryjne.
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9.64. Podajnik (o$ U)
Wprowadze nie

Podajnik naktada i zdejmuje palety na / z maszyny. Wylaczenie podajnika zalezy od stanu pracy
uktadarki, stotu roboczego, ramienia maszyny i przegrody.

Obsluga przez uzytkownika

. Obstuga reczna

Weisnigeie przyciskéw JOG i TABLE+ lub TABLE- na pulpicie operatora powoduje
przesunigcie podajnika do lub od maszyny.

Gdy paleta znajduje si¢ w potozeniu roztadunku ruch impulsowy podajnika umozliwia zdjecie
palety z przenos$nika tancuchowego.

. Obstuga automatyczna

Ruch podajnika kontrolowany jest przez sterownik.

Warunki, w jakich dozwolony jest ruch podajnika okreSlone zostaty w tabeli na nastgpnej stronie (opis
techniczny) i mozna je skontrolowa¢ na ekranie diagnostycznym sterownika.

Sprawdzane sa rézne potozenia podajnika. Gdy podajnik osiagnie strefe redukcji szybkosci (zaraz
przed wejsciem do maszyny), szybkos$¢ przesuwu zmniejsza si¢ do procentowej wielkosci szybkosci
zaprogramowanej zmienng #800. Szybkos¢ $ciagania arkusza (aby umiesci¢ go na stercie) takze
stanowi procent szybko$ci rzeczywistej, zaprogramowanej zmienng #801. Obie zmienne wprowadzane
sa autonomicznym programem komputerowym maszyny.

Nalezy zwréci¢ uwagg, ze realizacja rozkazéw bedzie wytaczona w przypadku wyzerowania. Na
ekranie diagnostycznym nalezy ustawi¢ GDSEQ2.
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Ekran diagnostyczny

Axel Diay
eeder

GDSEQZ PHSR. M DOOR. M HEAD. M LUUP.H HEAS.H

mastie

= Function

a 4] a a a8 a
STCY.1 PHS.1 CHCU.I SHDT.1 UsU—. [ NDUC. [ HSTATU FORK. I
a U] 2] L] 8 ] 8 2
GDSEQ2 RESET BUTTOHS OK sicY. 1 STACKIHNG ERROR
PHSR. M STACKING UMIT READY pws .1 PLATE OM FORKS ERROR .
DDOR. W DOOR OPEMED cHCW. T STRCKING PALLET OM CONUVEYOR
HEAD. M CUTTING HEAD UP (2-AXIS) sibl. 1 SHEET DETECTION ERROR r
LUUP. H LOADING UNIT IN UPPER POINT gt~ T STACK. TABL TR HOUENE
TS HEASUREHENT UHIT RETRACTED HBUC. I UACUUM ERROR WHILE LDADING
rSTATU PRE-LDAD GIVEW
FORE. I FORKS DOWM (TOUARDS HACHINE)
npl_*<=s F-- ... | | BB:55:28 |
FEEDER|CUTTD. |STACK |LOADER|FEEDER| nEAS |BRIDGE
SEG SEQ SEQ SEQ | SEQ sTOP

Axel hagnostics Function

GDSER2 PHSR. M DOOR.H HEAD.H LUUP.H HERS.M

8 2 8 0 8 8
STCY.1 PNS, I CHCV.I SHDT.I UsU-,1 WDUC,1 MSTATU FORK. I
0 ) a B 8 8

FSEQB FSEG1

8 a
FSEQB FSEQ9
a a

a 8

FSERB INIT POSITION

FSEQ1 TABLE AT UNLOAD HEIGHT CIN HMACH2

8

FSER18 FSE@11

8

B

FSER2 FSEO3 FSEQ4 FSEQRS FSEW6 FSEQ?

8

FSEG8 FEEDER AT LOADER POSITIDH

FSEG2 START LOW SPEED <(TO HACHINE)
FSEQ3 FEEDER 1N MACHIME
FSEQ4 TABLE AT LOAD HEIGHT C(IN MACH)
FSEQS FORKS DOWM ¢TO STACKER)
FSEDG6 START STRIPP-OFF
FSEQ? END STRIPP-OFF

HDJ #mee sas eo= |

FEEDER

CUTTB.
SENQ

STRCK
SEQ

LOADER
SEQ

FEEDER
SEQ

FSEGY PLATE ON FORKS

FSEQ1OLOAD PLATE IN MACHIHE
FSEQ11PLATE IN HACHINE

| 22:49:18 |

[rens

BRIDGE
SER

STOP
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Opis techniczny
Ruch podajnika (w osi U) nastapi w nizej wymienionych warunkach:
Podajnik be dzie pracowal gdy wszystkie warunki ponize j b¢ da spelnione: Wylaczenie:
Wecisnigcie przyciskOw zerowania maszyny. GDSEQ2
Uktadarka w gémym potozeniu (z blacha lub bez) — wykrycie przez fotokomérke PHSR.M
Przegroda catkowicie otwarta. DOOR.M
0$ Z w gérnym polozeniu. HEAD.M
Nakiadacz w gémym polozeniu. LUUP.M
Schowany przyrzad pomiarowy. MEAS M
Podajnik nie bedzie pracowal gdy wystapi jeden z tych warunkéw: Wylaczenie:
Paleta utozona na przeno$niku tancuchowym (w potozeniu zatadunku lub roztadunku) CHCV.I
Niewlasciwe wykrycie arkusza. SHDT.I
Podczas nastgpujacych ruchow: U+U-.1
Opuszczanie stotu i przeno§nika (TABLE+)
Podnoszenie stotu i przenosnika (TABLE-)
Ruch przeno$nika tancuchowego
Brak zasysania podczas proby zatadunku arkusza blachy. NVDC.I
Niedozwolona operacja podczas uktadania, kontrolowanego za pomoca fotokomérki
dziatajacej po przekatne;j. STCY.I
Blacha na widetkach; stét roboczy w potozeniu 230 (opcja wykrywania arkusza na
widetkach, brak nowych podporek). PNSO.I
Blacha na widetkach; st6t roboczy w potozeniu 230 lub 200 (opcja wykrywania
arkusza na widetkach, nowe podpérki). PNSI.I
Brak ruchu w kierunku maszyny przy opuszczonych widetkach. FORK.I
Zmiana trybu pracy wykrywania arkusza zatrzymuje podajnik. Funkcja zaczyna
dziata¢ od chwili, gdy podajnik wyjedzie z maszyny, az do mechanizmu $ciggajacego
blache (opcja ustawiana przekaznikiem K1.5).
Zmiana z ,,brak arkusza” na ,,wykrycie arkusza”: STOP1
Zmiana z ,,wykrycie arkusza” na ,brak arkusza”: STOP2
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9.6.5. Nakladacz arkuszy
Wprowadze nie

Naktadacz arkuszy sklada si¢ z komory prézniowej, zawordw uruchamiajacych przyssawki i uktad
rozdzielania i pomiaru arkuszy.

Obsluga przez uzytkownika

. Obstuga automatyczna

Po otrzymaniu polecenia zatadunku nakladacz okresli potozenie arkusza. Procedura ta konczy sig, gdy
osiagnigta zostanie gérna pozycja.

Naktadacz zacznie teraz podnosi¢ pierwszy lub kolejny arkusz. Po zdjeciu arkusza, kiedy to podajnik
znajduje si¢ pod naktadaczem, naktadacz umieszcza arkusz na widetkach podajnika.

Rozdzielanie i pomiar ustawia si¢ na ekranie wprowadzania polecen. W przypadku, gdy blacha jest
grubsza niz 8 mm, funkcje te nie dziataja.

W razie btedéw w pomiarach, naktadacz bgdzie probowat kilka razy odczyta¢ wymiar (maksymalna
warto$¢ ustawiana jest w programie sterujacym), po czym pusci arkusz i przesunie si¢ w goérne
potozenie.

Takze w sytuacji, gdy nie ma dostatecznego podci$nienia naktadacz po chwili wypusci arkusz i
przesunie sig¢ do gory.

Gdy arkusz blachy lub jego cz¢$¢ spadnie, uruchomienie zabezpieczenia powoduje opuszczenie
naktadacza. Po zejSciu w dolne polozenie i wytaczeniu zabezpieczenia nakladacz zostanie
podniesiony.

o Obstuga reczna

Naktadacz moze by¢ obstugiwany recznie, uzywajac w tym celu przyciskdw na pulpicie operatora:
LOAD2 i LOAD3.

Weisnigcie LOAD2 powoduje podniesienie arkusza z miejsca zatadunku lub z widelek.
Weisnigcie LOAD3 powoduje opuszczenie arkusza z powrotem na miejsce zaladunku lub widetki.

Reczna obstuga jest niemozliwa w przypadku wyzerowania ustawien. Na ekranie diagnostycznym
nalezy ustawi¢ GDSEQ2.

Uwaga: na uproszczonym panelu sterowniczym maszyny klawisze nakladacza oznaczone sg
symbolem (przyciski S37, S38 i S39).
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Ekran diagnostyczny

stics Function

GDSEQ2 PHSR.HM DOOR.M HEAD.M LUUP.M MEAS. M
a a a B a 8
STCY.1 PHS.1 (CHCU.I SHDT.I U+U-.1 NDUC.1 MSTATU FORK. I

8 a a 8 a a

LUPSTA LDHSTA LDNST1 LDHST3 LUPST2 LUPST3 LUESHD

a a a a a a a
LUSHDR LUSHDI LUPST4 LDHFR1 LUPBL1 LDHFRB

2] a a 5] a 2]
LUPST® IHIT LOAD CYCLE LUSHDR START MEASUREMENT
LDNST8 DETECTION OF PLATE LUSHDI HEASUREHENT IHACTIVE
LDNST1 PLATE OH LOADER LUPST4 LOADER UP WITH PLATE
LDHST3 FIRST PEELING LDNFR1 PLATE ON FORKS OR HAT SEL
LUPST2 SEPARATION HEIGHT LUPBL1 BLOW-OFF PLATE
LUPST3 2HD PEELING — HERS HEIGHT LDNFR8 PLATE RELEASED

LUESHD ENGAGE MEASUREMENT

HDI s==s sex sas!| | gB:58:45 | |

-
! FEEDERJCUTTB. |STACK |LOADER]FEEDER ]'HEFIS BRIDGE
SER SER SER SER | SEQ STOP
|
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Opis techniczny

Kole jnos ¢ operacji

Nowy
160iL
LDSQI

LDSQ2
LDSQ3
LDSQ4
LDSQ5

LDSQ6

SDSQI
SDSQ2

SDSQ8
SDSQ9

LDSQS
LDSQ9

LDSQI10
LDSQI11

SDSQ3
SDSQ4
SDSQ5
SDSQ6
SDSQ7

Stary
16LB
LUPSTO

LDNSTO
LDNST1
LDNST2
LDNST3

LUPST2

LUPST3
LUESHD

LUSHDR
LUSHDI

LUPST4
LDNFR1
LUPBLI
LDNFRO

Pozycja poczatkowa / inicjalizacja.

Wyzerowanie nakladacza w przypadku, gdy zaloZona jest
na nim blacha powoduje nastgpujace skutki:

Nakladacz w gémym polozeniu — z arkuszem blachy.
Wykrywanie arkusza.

Nakladacz wykrywa materiat lub widelki.

Podcisnienie doprowadzone do przyssawek idyszy
rozdzielajacej.

Oddzielanie arkusza.

Licznik na sterowniku wys$wietla numer 2.

Pierwsze polozenie po oddzieleniu.

Podczas mchu w gérg wykonywane jest oddzielanie.

Na liczniku wy$wietlany jest numer 3. Gdy arkusz znajdzie
si¢ w poltozeniu pomiarowym oddzielanie jest wylaczne.
Punkt pomiaru arkusza.

Wiaczenie pomiaru.

Rozpoczecie pomiaru.

Odczytanie wyniku pierwszego pomiaru (géma wartosc).
Zakonczenie pierwszego pomiaru.

Odczytanie wyniku drugiego pomiaru (dolna warto&).
Zakonczenie drugiego pomiaru.

Wynik pomiaru arkusza.

Wylaczenie pomiaru.

Nakladacz przeanalizuje wyniki pomiaru. Jesli pomiar jest
poprawny, naktadacz przesunie si¢ do gérnego potozenia

robocze go.

Jezeli pomiar jest bledny, nakladacz sprobuje wykonaé go
ponownie. Nastgpnie ramig przesunie si¢ w gore.

W przypadku gdy wystapi kolejny btad pomiaru,
urzadzenie sprobuje kilka razy przeprowadzi¢ pomiar (ilo$¢
prob pokazywana jest na liczniku nr 1). Jesli pomiary
zakoncza si¢ niepowodzeniem, naktadacz opusci arkusz.
Rama w goérze z arkuszem.

Wykrycie arkusza na widelkach lub na stercie.

Odrzucenie arkusza.

Arkusz na widelkach lub na stercie.
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Opis
Warunek Dziatanie

OKkreslanie polozenia arkusza

Obstuga reczna:
Klawisz [Shutter Open lub Beam Out] i
rozkaz M8O.

Obsluga automatyczna:

Naktadacz rozpocznie okmreslanie poloZenia
wg rozkazu M80 wprowadzonego do makro
urzadzenia (G458).

Naktadacz przesunie si¢ w géme polozenie. Na ekranie
diagnostycznym ustawione musza by¢ LUPSTO i
LUUP .M.

Podnoszenie arkusza blachy

Obsluga reczna:

Woecisnigcie przycisku LOAD2 na pulpicie
operatora:

Je$li podajnik jest we whsciwym potozeniu,
naktadacz zdejmie arkusz z widetek.

Jesli podajnik nie jest we wlsciwym
poloZeniu, nakladacz zdejmie arkusz z
miejsca pobierania materialu.

Obstuga automatyczna:
Naktadacz zacznie podnosi¢ atkusz zgodnie

z rozkazem M83 z makro urzadzenia (G458).
W przypadku pierwsze go arkusza
uruchamiana jest komenda M93.

Rozkazy M83 i M93 moga by¢ wykonywane
jedynie gdy podajnik znajduje si¢ poza strefa
pobierania materiatu (weryfikowane przez
D108 iD136).

Naktadacz przesunie si¢ w géme polozenie z arkuszem.
Na ekranie diagnostycznym ustawiony musi by¢ LUPST4
iLUUP.M.

Podczas wykonywania programu makro zaladunku, w
zaleznosci od ustawienia oddzielania i/lub pomiaru
arkusza, wszystkie stany od LUPSTO do LUPST4 musza
by¢ ustawione po kolei.

Ukladanie arkusza na widelkach lub w
miejscu pobierania materiatlu

Obstuga reczna:

Woecisnigcie przycisku LOAD3 na pulpicie
operatora:

Jesli podajnik jest we wlsciwym potozeniu,
nakladacz umiesci arkusz w  miejscu
pobierania materiatu.

Obstuga automatyczna:
Nakladacz zacznie uklada¢ arkusz na

widelkach, zgodnie z rozkazem MS84 z
marko urzadzenia (G458).

Rozkaz M84 moze by¢ wykonany jedynie
edy podajnik jest w strefie arkusza
(weryfikowane przez D68 i D72).

Naktadacz umiesci arkusz na widetkach lub w miejscu
pobierania materiatu i przesunie si¢ w gérne polozenie.
Na ekranie diagnostycznym nalezy ustawi¢ LUPSTO i
LUUP.M.

Podczas wykonywania programu makro zaladunku
wszystkie stany od LUPST4 do LUPSTO musza by¢
ustawione po kolei.
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 45

Warunek Dzialanie

Ruch naktadacza zostanie wstrzymany. Po wyzerowaniu
lub wceisnigciu CYCLE START, nakladacz kontynuuje

pracg.

Przerwanie bariery optoelektronicznej.
Zatrzymanie cyklu.

Zatrzymanie awaryjne — brak arkusza. Wykona¢ program ,,Okre$lanie potozenia arkusza”

Wykona¢ program ,,Okre$lanie potozenia arkusza”

Zatrzymanie awaryjne — arkusz na naktadaczu. . . s
4 v Wykona¢ program ,,Podnoszenie arkusza

Paleta na przenos$niku fancuchowym:

Ruch podajnika (o$ U)
Ruch nakladacza jest niedozwolony w| Podczas wykonywania nastgpujacych dziatan:
nastepujacych sytuacjach: Przesuwanie ukladarki w do6t i przenosnika (TABLE+)

Przesuwanie ukladarki w gorg i przeno$nika (T ABLE-)
Przesuwanie przenosnika
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9.6.6. Wykrywanie arkuszy
Wprowadze nie

Uktad wykrywania arkuszy sprawdza grubo$¢ blachy. Wykrywanie arkusza nie dziata, gdy grubo$§¢
blachy przekracza 8§ mm.

Obstluga przez uzytkownika

Opcja wykrywania arkusza ustawiana jest w sterowniku. Naktadacz mierzy czy dana grubo$¢ zawiera
si¢ w zakresie 0 — 8 mm, po czym— w przypadku niezgodnego pomiaru — powtdrzy pomiar
kilkakrotnie (zgodnie z ustawieniem w programie sterujacym). Je§li pomiar bedzie nadal niepoprawny,
naktadacz odrzuci arkusz i powrdci do gérnego potozenia.

Opis techniczny
W zaleznosci od ustawionej opcji, sprawdzana jest wytacznie gérna warto$¢ lub gérna i dolna.

Naktadacz zaczyna przeprowadza¢ pomiary na podstawie rozkazéw M94 i M95 wprowadzonych do
makro nakltadacza (G458). Mierzona jest gérna i dolna warto$¢, po czym wyniki przesytane sa do 2 G-
Data, D380 i D384. Warto$ci te sa nastgpnie przesylane do modutu poréwnawczego (komparatora),
zamieniajace go warto$ci na odpowiednie napiecia.

Komparator wykrywa czy gérna warto$¢ jest wigksza niz zmierzone napigcie, i czy napigcie to jest
wigksze niz dolna warto§¢. W przypadku bigdnego pomiaru nakladacz powtdrzy pomiar kilka razy
(patrz: licznik 1). Je$li wynik jest nadal niewtasciwy, naktadacz odrzuci arkusz i przesunie sig¢ w gorne
potozenie.

Warunek Dzialanie

Pierwszy pomiar
Naktadacz wykona pierwszy pomiar na
podstawie rozkazu M94 z programu makro.

Goérna warto$¢ pordwnywana jest ze zmierzonym
napigciem przez komparator.

Drugi pomiar
Naktadacz wykona drugi pomiar na podstawie
rozkazu M95 z makro.

Dolna warto§¢ pordwnywana jest ze zmierzonym
napigciem przez komparator.
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9.6.7. Stélroboczy

Wprowadze nie

St6t roboczy ustawiany jest hydraulicznie z pomoca dwoéch sitownikéw (o skoku 30 1 200 mm) w
jednej z czterech wybranych pozycji: 0 mm, 30 mm, 200 mm i 230 mm.

Polozenia te pozwalaja na zatadunek i roztadunek arkusza przez podajnik.

Obsluga przez operatora

Obstuga automatyczna

Ustawienie sekwencji pracy stotu, wraz z zaworami, pokazywane jest na ekranie diagnostycznym.
Sekwencja pracy stotu obejmuje 4 fazy oznaczone ctseq0, ctseql, ctseq2 i ctseq3.

Ctseq0 : st6t w potozeniu 0 mm
Ctseql : stét w potozeniu 30 mm
Ctseq2 : st6t w potozeniu 200 mm
Ctseq3 : stét w potozeniu 230 mm

W celu przejsécia z jednej fazy do drugiej uruchamiany jest zawor hydrauliczny.

Ustawienia dla zaworéw:

v0-1 z ctseq0 na ctseql, v1-0 z ctseql na ctseq0, v1-3 zctseql na ctseq3, v3-1 z ctseq3 na ctseql, v2-3
z ctseq2 na ctseq3, v3-2 z ctseq3 na ctseq2, v0-2 z ctseq0 na ctseq2, v2-0 z ctseq2 na ctseq0.

Podczas cyklu okreslania potozenia arkusza st6t ustawiany jest na wysokosci 230 mm, z sekwencja
pracy ctseq3.

Obstuga reczna

St6t roboczy moze by¢ poruszany recznie za pomoca przycisku COLL BACKWARDS na pulpicie
operatora. Wcisnigcie tego przycisku powoduje obnizenie stotu na wysoko$¢ 0 mm.

W przypadku wyzerowania ustaw iefh wykonanie tej czynnosci nie bgdzie mozliwe. Na ekranie
diagnostycznym musi by¢ ustawiony parametr GDSEQ?2.

Uwaga: na uproszczonym panelu sterowniczym maszyny klawisz stolu roboczego oznaczony jest
symbolem (przycisk S19).
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str. 48

Ekran diagnostyczny

Axel Disgnostics Function

GDSEQZ2 PHSR.M DOOR.M HEAD.M LUUP.H HEAS.H
a8 a a 2] a8 a

STCY.1 PHS.1 CHCU.I SHDT.I U+U-.1 HDUC.1 MSTATU FORK. I

5] a 5] a a a8 £]

utting fable
LTSEQB CTSEQL CTSEG2 CTSEQ3
1 a a 8
ug-1 vi-8 vg-2 U2-8 U1-3 U3-1 u2-3 u3-2
8 8 a8 a a a 8 B

CTSEQA : CUTTING TABLE AT POSITION 8 {8 MM
CTSE@L : CUTTING TABLE AT POSITION 1 (38 M
CTSER2 : CUTTING TABLE AT POSITIDN 2 (268 HH>
CTSE@3 : CUTTIHG TABLE AT POSITION 3 (238 MM

HDI ##%+ #%= === | ! AA:56: 88 [
FEEDERJCUTTH. |STACK |LOADER{FEEDER| |HEAS |BRIDGE
SEQ SEQ SE@ SER SER STOP
Opis techniczny
Sygnaly wejsScia/wyjscia (I/0)
Stan PLC
Xref Polozenie 0 mm X1027.3
Xp30 Potozenie 30 mm X10274
Xp200 Potozenie 200 mm X1027.5
Xp230 Potozenie 230 mm X1027.6
Yvclup Sitownik w gérze (skok 200 mm) Y1020.3
Yvcldw Sitownik na dole (skok 200 mm) Y10204
Yvc2up Sitownik w gérze (skok 30 mm) Y1020.5
Yvc2dw Sitownik na dole (skok 30 mm) Y1020.6
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Kody M
M96 Ustawienie stolu w pofozeniu 0 mm
M110 Przestawienie stotu z potozenia 0 mm na 30 mm
Mll11 Przestawienie stotu z potozenia 30 mm na 0 mm
M112 Przestawienie stotu z potozenia 0 mm na 200 mm
M113 Przestawienie stotu z potozenia 200 mmna 0 mm
Ml114 Przestawienie stolu z pofozenia 30 mm na 230 mm
M115 Przestawienie stotu z potozenia 230 mm na 30 mm
M116 Przestawienie stotu z potozenia 200 mm na 230 mm
M117 Przestawienie stotu z potozenia 230 mm na 200 mm
M118 Przestawienie stolu z nieokreslonego potozenia na 0 mm
M119 Przestawienie stolu z nieokreslonego polozenia na 230 mm

Sekwencja pracy stotu roboczego

St6t roboczy pracuje w oparciu o 4 fazy: ctseq0, ctseql, ctseq2 i ctseq3. Cykl pracy stotu pozwala na
sprawdzenie czy odpowiednie rozkazy M i warto$ci zostaly ustawione we wlasciwej sekwencji.

!
i [
200DW , 30DW |

V-1 1-0
MLV MI11
CTSEQI
| =xp30
i v |
CTSEQ2 ‘
=xp200 |
Vi-2 V-3 V13 V3-1
MI117 M116 Ml14 M115
hydr | hydr _W
Jjoup CTSEQ3 eJ 200UP
= xp230 _—{—
{ 30DW l 200DW l
Opis cyklu pracy
Warunek Dzialanie
Zatrzy manie cyklu Weciénij CYCLE ST ART, aby kontynuowac.

Wyzeruj i weisnij przycisk COLL BACKWARDS, aby

Zatrzymanie awaryjne A .
» i ustawi¢ stétna wysokosci 0 mm
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9.6.8. Oddzielanie (zdejmowanie) arkuszy

Wprowadze nie

Celem operacji jest oddzielenie arkusza blachy od stosu. Funkcja ta nie dziata, gdy blacha ma grubos¢
przekraczajaca 8 mm.

Obstuga przez operatora

Opcja oddzielania arkuszy ustawiona jest w sterowniku. Naktadacz wykonuje oddzielanie gdy grubos¢
arkusza mie$ci si¢ w zakresie 0 — 8 mm. Naktadacz wykonuje t¢ operacje w dwdch cyklach: pierwszy
rozpoczyna sig, gdy arkusz jest wykrywany i na ekranie sterownika (licznik 2) pojawia si¢ numer
arkusza. Nastgpnie nakladacz przesuwa si¢ w gorg i na liczniku 3 wySwietlany jest kolejny numer
arkusza. Po osiggnigciu zmierzonej weze$niej wysokosci drugi cykl nie jest wykonywany.

Opis techniczny

Sygnaly wejscia/wyjscia (1/0):

SQ7.5 Sitownik uktadu oddzielania na dole X1026 4

SQ7.6 Sitownik w gérze

SQ7.42 (NO) i X1029.6

SQ7.41 (NO) Wykrywanie arkusza X1029.5

YV7.12 Zawor sitownika w gérze (impuls) Y1008.1

YV7.16 Zawor sitownika na dole (impuls) Y1022.3
Sprezone powietrze podczas oddzielania Y1023.7

Kody M

| M102 | Wykonanie cyklu oddzielania arkusza.
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Opis cyklu pracy
Warunek Dziatanie
Obstuga automatyczna Typ1li2:
Naktadacz zacznie oddziela¢ arkusz na Zawo6r YV7.12 uruchomi sitownik oddzielania przez
podstawie rozkazu M102 ze swego programu | okres czasu zdefiniowany przez regulator (timer 30).
makrmo (G458). Nakladacz bedzie przesuwat si¢ powoli w gore. W tym

czasie silownik oddzielania jest odlaczony. Zmiana
predkosci na wyzsza powoduje uakty wnienie sifownika
na zdefiniowany okres czasu (2,150 s).

Tylko dla typu 1:

Podczas muchu w gérg, po cyklu oddzielania,
rozpoczyna si¢ kolejny cykl, kontrolujacy sitownik.
Jesli wilaczony jest stycznik ,,wykrywanie arkusza”,
zawor YV7.16 odpowiednio zmieni polozenie cylindra.
Cykl kontrolny zaczyna dziala¢ po okresie wskazanym
na regulatorze (timer 15) (warto§¢=2,5 sekundy > 2,15 s
cyklu oddzielania).

Tylko dla typu 2:
Po osiagnigciu wysokosci pomiaru, zawér YV7.16
wlaczy si¢, aby zapewni¢ zmierzenie poziomego
polozenia arkusza.
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9.69. Przyssawkinakladacza

Wprowadze nie

Naktadacz wyposazony jest w 4 programow alne strefy o regulowanym ci§nieniu zasysania. Pozwala
to na zatadunek arkuszy o réznych wymiarach z jednego lub wielu punktéw pobierania materiatu.

Obstuga przez operatora

Wybrane strefy ustawiane sa w sterowniku. Nakladacz uruchamia zawory odpowiadajace wybranym
strefom zasysania, a warto§¢ ci$nienia kontrolowana jest przez czujnik kontrolny (manostat).

Opis techniczny

Sygnaly wejsScia/wyjscia (1/0)

SP7.2B Przyssawki strefy 1 X1026.2
SP7.2A Przyssawki strefy 2 X1026.1
SP7.2C Przyssawki strefy 3 X1028.0
SP7.2D Przyssawki strefy 4 X1029.7
YV7.6A Zawor przyssawek strefy 1 Y1008.2

YV713A Zawor przyssawek strefy 2 Y1023.0
YV714A Zawor przyssawek strefy 3 Y1023.2
YV715A Zawor przyssawek strefy 4 Y1023.4
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9.6.10. Rama

Wprowadze nie

Rama przesuwa si¢ umozliwiajac dostgp do réznych punktéw pobierania materiatu.

Obstuga przez operatora

Obstuga automatyczna

Potozenie ramy zalezy od ustawionej ilo§ci punktéw pobierania materiatu. Po otrzymaniu rozkazu z
maszyny rama przesunie si¢ do zaprogramowanego miejsca. Po jego osiagnigciu nakladacz podniesie
arkusz, a rama przesunie si¢ do punktu pobierania materialu z przodu maszyny.

Obstuga reczna

Polozeniem ramy mozna sterowac¢ recznie za pomoca oddzielnej konsoli. Aby przej$¢ do recznego
sterowania, nalezy uruchomi¢ rame¢ przyciskiem, a nast¢pnie wcisnaé przycisk ruchu w lewo lub w

prawo.

Uwaga: na uproszczonym panelu sterowniczym maszyny klawisz ramy naktadacza oznaczony jest
symbolami (przyciski S43, S44 i S45).
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Ekran diagnostyczny

Disgrostice Fusction

eecer

GDSED2 PHSR.H DOOR. H HEAD. M LUUP.H HERS. H

] a 2] a a
STCY.T PH5. I CHCU. 1 SHDT, I U+#l=.1 HDUC., 1 HSTATU FURK.I
8 a a a a8 a a a
1
SWSIL SWSIR SWS2L SWS2R  SWSIL SWSIR SWSAL  SWSAR
] a ] a li] ] 5] a
SWSSL SWSSR LLSW  RLSW
i} ;] a a

SWSIL LEFT SUITCH mAaT. SEL.
SWSIR RIGHT SWITCH MAT. SEL.
SWSZL LEFT SWITCH BAT. SEL.
SWSZR RIGHT SWITCH BMAT. SEL.
SWS3L LEFT SWITCH WAT. SEL.
SWSIR RIGHT SWITCH mAT. SEL.
SWsSdL LEFT SWITCH HAT. SEL.
SUSAR RIGHT SUITCH mAT. SEL.

SUSS5L LEFT SWITCH MAT. SEL.S
SUSSR RIGHT SWITCH HAT. SEL.S
LLSW LEFT LINIT SWITCH
RLSW RIGHT LIHMIT SWITCH

BB WM N e

HDI s=sam ses sss | pe:58: 12 |

FEEDERJCUTTB. |STACK |LOADERJFEEDER] |[MERS |BRIDGE
SEQ SEQ SER SEQ SEQ STOP

Opis techniczny
Sygnaly wejsScia/wyjscia (I/0)

Wybér materiatu

| Wybdr materiatu 1 ‘ Wybdr materiatu 2 Wybdér materiatu 3 Wyb6r materiatu 4 Wybdr materiatu 5

SWSIL SWS2L SWS3L SWS4L SWSS5L
SWSI1R SWS2R SWS3R SWS4R SWS5R
SWSIL Przelacznik punktu wyboru materialu 1 — lewy X1028.0
SWSIR Przelacznik punktu wyboru materialu 1 — prawy X1028.1
SWS2L Przelacznik punktu wyboru materialu 2 — lewy X1028.2
SWS2R Przelacznik punktu wyboru materialu 2 — prawy X1028.3
SWS3L Przelacznik punktw wyboru materiatu 3 — lewy X1028 .4
SWS3R Przefacznik punkt wyboru materialu 3 — prawy X1028.5
SWS4L Przelacznik punktu wyboru materialu 4 — lewy X1028.6
SWS4R Przefacznik punkt wyboru materialu 5 — prawy X1028.7
SWSSL Przelacznik punktw wyboru materialu 5 — lewy X1029.0
SWS5R Pzelacznik punktu wyboru materiatlu 5 — prawy X1029.1
Kody M
M105 Wybér materiatu.
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| M106 | PoloZenie maszyny.

Opis

Warunek

Dzialanie

Okreslanie polozenia ramy

Obstuga reczna:
Klawisz [SHUTTER OPEN lub BEAM OUT] i

rozkaz M80 lub RESET na oddzielnej konsoli.

Obsluga automatyczna:
Rama ustali potozenie na podstawie rozkazu M80
z programu makro nakladacza (G458).

Rama przesunie si¢ tylko wtedy, gdy nakladacz
wykonat program ustalania potozenia. Dlatego na
ekranie diagnostycznym musza by¢ ustawione
LUPSTO i LUUP.M.

Rama przesunie si¢ do najblizszego punktu pobierania
materialu. W zaleZnosci od potozenia ramy,
wykonane zostang nastgpujace operacje:

Potozenie nieokreslone: rama przesunie si¢ szybko w
lewo do pierwszego przefacznika i powoli do
drugiego.

Prawy przetqcznik: ruch w lewa strong z niska
predkoscia, w kierunku lewego przefacznika.

Lewy przetqcznik: rach w prawa strong z niska
predkoscia, w kierunku prawego przetacznika.

Ruch do punktu pobierania materialu

Rama zacznie pzesuwac sig¢ do
zaprogramowanego punktu pobierania materiatu,
zgodnie z rozkazem M 105 z makro naktadacza
(G458).

Na ekranie diagnostycznym ustawiony musi by¢
zaprogramowany punkt pobierania materialu.

Ruch do maszyny

Rama zacznie przesuwac si¢ w kierunku
maszyny, zgodnie z rozkazem M106 z makro
naktadacza (G458).

Na ekranie diagnostycznym nalezy ustawi¢ potozenie
maszyny.

Przerwanie ruchu w strone punktu pobierania
materiatu odbywa si¢ za pomocg oddzielnego
przycisku na konsoli sterowania.

Rama si¢ zatrzyma. Po ponownym wciSnigciu
przycisku na konsoli rama okredli swe polozenie i
podejmie na nowo ruch w stron¢ materialu.

Przerwanie ruchu w strone maszyny odbywa si¢
za pomoca oddzielnego przycisku na konsoli
sterowania.

Rama si¢ zatrzyma. Po ponownym wcisnigciu
przycisku na konsoli rama okresli swe polozenie i
podejmie na nowo ruch w strong maszyny.

Przerwanie bariery optoelektronicznej.
Zatrzymanie cyklu pracy.

Ruch ramy zostanie wstrzymany. Po wyzerowaniu
CYCLE STOP mch bedzie kontynuowany.

Zatrzymanie awaryjne — brak arkusza.

Wykonaé program ,,Okreslanie potozenia ramy”
Ponownie uruchomic liste zadan (zaladowa¢ makro).

Zatrzymanie awaryjne z arkuszem.

Wykona¢ program ,,Okre$lanie polozenia ramy”
Ponownie uruchomi¢ liste zadan (zaladowa¢ makro).
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9.6.11. Komunikaty o bledach automatyki w urzadzeniach AXEL

Na ekranie sterownika moga pojawic si¢ nastepujace komunikaty:

Numer komunikatu Znaczenie

1027 Alarm lasera — niski poziom wody chtodzacej

1031 Hardware detection both contacts forks4

1032 Blad osprzetu — widetki

1033 Blad osprzgtu — pobdr materiatu

1034 Biad luster

1035 Brak ci$nienia powietrza

1036 Przepalanie stolu roboczego (?)

1037 Nie wykryto arkusza na widetkach

2000 Biad nakladacza. Wcisnjj i przytrzymaj klawisz MC? aby uzyska¢ informacje. Blad
zniknie po poprawnym przeprowadzeniu obstugi automatycznej.

2001 Arkusz spada z nakladacza.

2002 Brak arkuszy w punkcie pobierania materialu. Przestawi¢ o§ U w polozenie
oczekiwania. Zresetowa¢ nakladacz na pulpicie operatora.

2003 Blad podcisnienia.

2004 Biad pomiaru.

2005 Blad wykrywacza arkuszy.

2006 Blad przekladni (wariatora).

2007 Blad ramy — lewe polozenie krancowe

2008 Biad ramy — prawe potozenie krancowe

2009 Blad ramy. Wciénijj i przytrzymaj klawisz MC? aby uzyska¢ informacie.

2011 Wybrana strefa 1, uszkodzony manostat lub zfa strefa, rozszczelnienie uktadu
podci$nienia, lub wilaczone wykrywanie arkusza gdy nakladacz jest w gémym
poloZeniu.

2012 Wybrana strefa 2, uszkodzone manostaty lub zia strefa, ozszczelnienie uktadu
podci$nienia, lub wilaczone wykrywanie arkusza gdy nakladacz jest w gérnym
poloZeniu.

4L T
Objasnienie niezrozumiale i niegramatyczne — przyp. thum.
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2013 Wybrana strefa 3, uszkodzony manostat lub zfa strefa, rozszczelnienie uktadu
podci$nienia, lub wlaczone wykrywanie arkusza gdy nakladacz jest w gémym
poloZeniu.

2014 Wybrana strefa 4, uszkodzony manostat lub zfa strefa, rozszczelienie uktadu
podci$nienia, lub wilaczone wykrywanie arkusza gdy nakladacz jest w gérmnym
poloZeniu.

2021 Przekrec¢ klucz zabezpieczajacy. Nakladacz przesunie si¢ w strong punktu pobierania
materialu. Gdy tam dojedzie, przekre¢ klucz ponownie, dzigki czemu nakiadacz
przesunie si¢ w gérne poloZenie.

2041 Zty pomiar grubosci. Po kilku prébach, naktadacz pizesunie si¢ w gérne potozenie.
Przed dalszymi czynnosciami sprawdz listg zadan, grubo$¢ arkuszy lub urzadzenie
pomiarowe.

2051 Zepsuty uklad wykrywania arkusza lub wylaczone styczniki.

2052 Niskipoziom czynnika chiodzacego.

2053 Przepehiony kosz na odpad.

2061 Wariator sygnalizuje blad F16. Wcisnij przycisk P na wariatorze dwukrotnie, aby
skasowa¢ alarm.

-64 -




Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach
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9.7. DIAGNOSTYCZNE PROGRAMY TESTUJACE

W podprogramach systemowych zawarto kilka programéw testujacych, ktére moga by¢ wykorzystane

do sprawdzenia czy maszyna funkcjonuje prawidlowo.

Ponizsza lista zawiera wykaz tych programéw wraz z ich opisem.

Opis Numer programu Typy urzadzen Rozdzial z om6owieniem
Test trybu SOD 7903 wszystkie 9.7.1
Test gazu (tlen, azot, .
: . 8004, 8005, 8006 wszystkie 9.7.2
sprezone powietrze)
Test stotu
. 9601, 9602, 9603, 9604 AXEL 9.7.3
hydraulicznego
Test ustalania potozenia 7000, 7001, 7002 IMPULS 974
stotu
Test cyklu pracy ramy 7100 AXEL 9.7.5
IMPULS
Test cyklu zmiany stotu 8007 . 9.7.6
z podwdjnym stotem
Kontrola ustawienia osi .
. 8000 wszystkie 9.7.7
optyki
Krok po kroku — cykl
zatadunku arkusza 9611, 96 1928195613’ 2614, AXEL
(bez cyklu pracy ramy)
Krok po kroku - cykl
zatadunku arkusza 9621, 9622, 9623, 9624 AXEL
(z cyklem pracy ramy)
Peten cykl zatadunku 9626 AXEL
arkusza
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9.7.1. Test trybu SOD

Program ten umozliwia sprawdzenie funkcjonowania urzadzenia w osi Z.
Procedura operacyjna:
Umies$ci¢ arkusz blachy pod glowica tnaca, upewniajac si¢ ze jest on zatozony stabilnie.

— Rozdzial 2), aby unikna¢ zderzenia materiatu z glowica lasera.

f Zaleca sig przy gotowanie ukladu eksperymentalnego (patrz: kalibracja uktadu Precitec

Wybra¢ i uruchomi¢ program.

Sprawdzi¢:

czy glowica tnaca nie uderza w arkusz

czy glowica tnace nie wpada w drania

czy nie wystgpuje podejrzany halas

odleglos¢ pomigdzy arkuszem a dysza (warto$¢ standardowa = 1 mm; gdy

AW N =

glowica jest opuszczona)

9.7.2. Test gazu (ciSnienie tlenu, azotu i spreZonego powie trza)

Instalacja gazu do cigcia moze by¢ sprawdzona programami: 8004 (tlen), 8005 (azot) i 8006 (sprgzone
powietrze).

Procedura operacyjna:

Umiesci¢ glowice tnaca (dyszg) w odlegtosci 1 mm od powierzchni blachy (wybra¢ stabilny materiat,
np. arkusz blachy o wymiarach 500 x 500 x 8 mm).

Wybra¢ jeden z trzech programéw.

Wtaczy¢ BEAM LOCK (dioda LED na przycisku musi si¢ §wieci¢). SHUT LOCK mozZna réwniez
wlaczy¢.

Uruchomi¢ program.

Sprawdzi¢:
1. warto$¢ ci$nienia na glowicy tnacej lub na wyswietlaczu sterownika
(ewentualnie poréwna¢ warto$¢ do poprzednio zmierzonych).
2. czy nie wystapily jakies§ btedy.
3. czy nie wystepuje podejrzany halas / rezonans (= zawdr gazu)

Zaleca si¢ regularne przeprowadzanie tego testu w ramach przegladu urzadzenia (co 6
miesigcy). Zawsze nalezy stosowac t¢ samg odlegtos¢ SOD i dysze (typ i Srednice).

Ewentualnie, w tym celu mozna wykorzysta¢ program 7902, za ktdrego pomoca
mozna wybra¢ okre$lone ci$nienie i rodzaj gazu. Zmieniajac za kazdym razem

—
—)

wartosci ustawien mozna przygotowac tabelg pobranych pomiaréw.
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9.73. Teststolu hydraulicznego (automatyka AXEL)
Pracg stoléw mozna sprawdzi¢ za pomoca programéw 9601 do 9604.

Program 9601 powoduje opuszczenie stotu na sam dé6t (0 mm).

Program 9602 powoduje podniesienie stotu na wysoko§¢ 30 mm.

Program 9603 powoduje podniesienie stotu na wysoko§¢ 200 mm.

Program 9604 powoduje podniesienie stotu na maksymalng wysoko$¢ (230 mm).

Procedura operacyjna:
Wybra¢ jeden z czterech programéw.
Uruchomi¢ program.

Sprawdzi¢:
1. faktyczna wysoko$¢ stotu
2. czy nie pojawit si¢ biad
3. czy nie wystgpuja podejrzane dzwigki (mechaniczne lub hydrauliczne).

9.74. Test ustalania polozenia stotu (IMPULS)

Funkcjonowanie uktadu wymiany stotéw mozna sprawdzi¢ za pomoca programéw 7000 do 7002.

Ustawienia stotéw musza by¢ okreslone w programie makro (klawiszem F1) w
|:> przypadku, gdy wykonany ma by¢ program 7000.

Procedura operacyjna:

Wybra¢ jeden z trzech programéw.
Uruchomi¢ program.

Sprawdzi¢:
1. czy wykonana zostata cata operacja ustalania potozenia stotu.
2. punkt, w ktérym st6t si¢ zatrzymat i zaciski.
3. czy nie wystgpuja podejrzane dzwigki (mechaniczne).
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9.75. Testcyklu pracy ramy (zaladunek)
Caly cykl pracy ramy mozna sprawdzi¢ za pomoca programu 7100.

Procedura operacyjna:

Umies$ci¢ arkusz materiatu w strefie zatadunku.

Wybra¢ program i wyregulowac niezbgdne parametry.

Uruchomi¢ program.
Wykonany bedzie nastepny cykl:
Przyssawki podniosa arkusz (z wykorzystaniem sifownika oddzielajacego lub bez), grubo$¢
arkusza zostanie zmierzona, a rama przesunie si¢ w gorne potozenie z arkuszem (odkladanie
arkusza wymaga obstugi recznej za pomoca przycisku na pulpicie sterujacym).

Sprawdzi¢:

1. czy cykl przeprowadzony zostal poprawnie i do kofica.
2. czy podczas pracy nie wystgpuje podejrzany hatas.
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9.7.6. Testcyklu zmiany stotu

Cykl zmiany stolu mozna sprawdzi¢ za pomoca programu 8007.

OSTRZEZENIE

Nalezy sprawdzi¢ czy nic, co moze przeszkadza¢ podczas zmiany stotdw, nie znajduje
si¢ na stole lub w poblizu maszyny. Pized operacja zmiany stotu sprawdzi¢ tez czy
jest wystarczajaca wolna przestrzen nad stotami.

Przeszkody w obszarze pracy ukladu zmiany stolu moga spowodowac uszkodzenie

maszyny.

Procedura operacyjna:

Wybra¢ program.

Podnie$¢ ramg (jesli jest taka mozliwos¢).

Wiaczy¢ fotokomdérki.

Uruchomi¢ program.
Wykonany bedzie nast¢pny cykl:
0§ Z przesunie si¢ do punktu okre$lania potozenia.
Przegrody (z lewej i prawej strony stoléw) podniosa sig.
Zaciski stotéw beda wytaczone (zwolnienie blokad).
Wykonana zostanie wymiana stolow.
Przegrody opuszcza sig i stoly zostana ponownie zablokowane.

Sprawdzi¢:
1. czy cykl przeprowadzony zostal poprawnie i do kofica.
2. czy nie wystepuja podejrzane mechaniczne dzwigki.
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9.7.7. Kontrola ustawienia osi optyki

Ustawienie osi optyki mozna sprawdzi¢ za pomoca programu 8000.

Procedura operacyjna:

Wyciagnaé oprawe soczewki (obie, jesli sa dwie) z glowicy tmace;j.

Wymieni¢ oprawe za pomoca przyrzadu na wyposazeniu.

Umiesci¢ glowicg na jednym z czterech krafcéw stotu roboczego (glowica powinna by¢ maksymalnie
podniesiona).

Wybra¢ i uruchomi¢ program.

Przeprowadzi¢ test osi Z w potozeniu gérnymi dolnym.

Zrobi¢ to samo z trze ma pozostatymi punktami stotu.

OSTRZEZENIE

Podczas recznego przesuwania osi nalezy uwazaé, aby dysza (glowica tnaca) nie
uderzyla w kratownice stolu roboczego (unikac kolizji z osia Z).

Sprawdzi¢:
1. czy wynik jest wySrodkowany i czy jest taki sam we wszystkich czterech naroznikach.
2. czy wynik jestidentyczny z poprzednimi.

Zalecane jest przeprowadzenie tego testu w przypadku probleméw z cigciem. Test
|:> powinien by¢ przeprowadzany regularnie (raz w miesigcu lub co 1000 godzin pracy).
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9.8. DIAGNOSTYKA BLEDOW W PROGRAMACHNC
9.8.1. Podstawowe zasady diagnozowania bledow w programach NC

Aby okresli¢ btad w programie NC proponujemy korzystaé z nastepujacych zasad:

W celu upewnienia sig, ze problem na dotyczy danego podprogramu technologii cigcia, ten sam
program mozna zasymulowa¢ pomoca innego podprogramu.

Aby sprawdzi¢, czy problem powoduje konkretny program lub co§ innego, na maszynie uruchomic¢
mozna inny, podobny program.

Zdarza sig¢ czasami, ze operator zmienit co§ w programie produkcyjnym i wptywa to na powtarzajace
si¢ wystgpowanie probleméw lub btgdéw podczas wykonywania programu. Moze sig tez zdarzy¢, ze
program NC nie jest w calo$ci odczytywany. W obu przypadkach najlepiej skasowaé program i
wczyta¢ go ponownie.

Nalezy tez sprawdzi¢ czy metoda wpalania (szybka, normalna, brak) i metody cigcia (szybkie, $rednie,
wolne) zostaty nalezycie wybrane w podprogramach.

Poza tym, nalezy spraw dzi¢ strukture programu NC w sterowniku (wigcej informacji w Rozdziale 5).
9.8.2. Przyklady mozliwych sytuacji wystepowania bledéw z programami NC

W zaleznosci od sytuacji moga si¢ pojawic¢ nastgpujace problemy:

. program zatrzymuje si¢ w linii z rozkazem MOO (patrz: punkt 9.9)

. program zatrzymuje si¢ bez wyswietlania btedu (patrz: punkty 9.1019.12)
. program zatrzymuje si¢ w danym miejscu z btedem (patrz: punkt9.11)
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9.8.3. Standardowa procedura wyszukiwania bledéw w programach NC

Niektore btgdy moga by¢ powodowane przez btad programowy. Aby szybko okresli¢ blad mozna
skorzysta¢ z nizej opisanej procedury:

1. Umiesci¢ rozkaz MO0 (=zatrzymanie programu) gdzie§ pomi¢dzy dwiema liniami w
programie przed momentem, gdy na ekranie pojawia si¢ komunikat o bledzie (ewentualnie
mozna wigcej tych rozkazéw umiesci¢ w 19znych miejscach programu).

2. Uruchomi¢ program NC.

3. Pozwoli¢, aby program zostal wykonany az do pierwszego zatrzymania (M0O).

4. Wiaczy¢ funkcje SINGL BLOCK.

5. Zakazdymrazem, gdy pojawi si¢ blad, wcisna¢ CYCLE START, aby sterownik wykonat
kolejna linig¢ programu.

6. Sprawdzi¢ (i poprawic) linig, w ktorej wystepuje blad.

7. Usuna¢ rozkazy MO0 z programu, wytaczy¢ SINGL BLOCK i uruchomi¢ caly program
ponownie.

Metoda ta nie zawsze pozwala na znalezienie blgdu w programie, poniewaz niektére
|:> programy NC maja zbyt rozbudowana strukture (podprogramy i specjalne kody G).
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9.9. ZATRZYMANIA PROGRAMOWE (M00) - PODPROGRAMY SYSTEMOWE

Podczas uruchamiania programu czasami zdarza sig, ze sterownik zatrzymuje jego realizacjg w ktorejs
linii programu (M0O). Linia ta zawiera komunikat, ktéry moze wskazywa¢ na zte ustawienie
parametrow, niewlasciwa obrébke lub zte funkcjonowanie maszyny.

Ponizsza lista zawiera komunikaty, ktére moga pojawi€ si¢ z réznych przyczyn, niezbg¢dne do podjgcia
kroki i mozliwe rozwiazania.
Niektore komunikaty o btedach w nowszych maszynach zastapione zostaty przez komunikaty M3000.

MO0 (ERROR #22)
Nr Mozliwa przyczyna bigdu Dziatanie / rozwiazanie
Tylko w starszych wersjach Program 8105 nie moze by¢ wywolywany bezposrednio w
oprogramowania! gléwnym programie.
Blad w gléwnym programie (uzywajac Dozwolone sa tylko 81031 8104.

detektora las toda bezposredni
eliion ?serowego = metody zp(').sre' 1c80 Sprawdz strukture gléwnego programu
pomiaru — patrz: przykiad ponizej)

(wigcej informacji w Rozdziale 5).
G65P8105 X ... Y... W#515 CO

Tylko w starszych wersjach

5 oprogramowania! Sprawdz ktdry program jest aktywny w trybie AUTO.
Niewlasciwy program wybrany w trybie Program 8105 nie moze by¢ uruchamiany bezposrednio.
AUTO.
MO0 (ERROR #15)
Nr Mozliwa przyczyna bigdu Dzialanie / rozwiazanie
. . Sprawdz czy warto& #105 nie jest wigksza niz #123
Zta warto$¢ parametru #105 w wybranej . ) .
technologii (#105 musi by¢ mniejszy lub réwny #123 — w przeciwnym
1 #105 = odle glo&é w d%’)l przy szybkim razie glowica tnace nie bgdzie .mog}a si¢ prz.esuwac' po
. . arkuszu podczas szybkiego wypalania).
wypalaniu, opcja) o .
(#123 = wysoko$¢ wypalania)
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MO0 (ERROR #127)

Nr Mozliwa przyczyna bigdu Dziatanie / rozwigzanie

Niewlasciwy program uruchomiony przez Sprawdz ktéry program zostal wybrany w trybie AUTO.
sterownik. (podprogramy dla detali nie moga by¢ uruchamiane)

Mo00 (ERROR #510)

Nr Mozliwa przyczyna bigdu Dziatanie / rozwiazanie

Sprawdz #1 w podprogramie 7933:
#1 =1 (IMPULS)
#1 =2 (HELIUS)

Tylko w starszych wersjach Sprawdz #2 w podprogramie 7933:
) oprogramowania! #2 =1 (program NC bez banku danych)
Zh warto$¢ zostata wprowadzona w #2 =2 (program NC bez banku danych)
podprogramie 7933. Sprawdz #3 w podprogramie 7933:

#3 =0 (glowica tnaca bez kalibracji ogniskowej z NC)
#3 =1 (glowica z kalibracja ogniskowejz NC, opcja)
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Mo00 (ERROR #511) lub M00 (ERROR SOD)

Mozliwa przyczyna biedu

Dziatanie / rozwiazanie

Z1a warto$¢ wprowadzona w programie SOD
(patrz: technologia)
#506 = odleglos¢ glowicy od arkusza podczas
wypalania
#511 = odleglos¢ glowicy od arkusza podczas
cigcia

Wyreguluj parametry trybu SOD tak, aby wynosily
wylacznie 0,4 /0,5/0,7/1/1,5/2/2,5/4 lub 12 mm.
(w zaleznos$ci od przewidzianych odleglosci SOD w
programie Macro Executor — patrz Rozdzial 3)

(w nowych maszynach moga by¢ wprowadzane takze
wartosci posrednie)

Za duza lub za mal warto$¢ wprowadzona

Warto$¢ SOD musi by ¢ wigksza niz 0,4 mm i mniejsza niz
12 mm (w zaleznosci od przewidzianych wartosci SOD w

2 jako parametr SOD. programie Macro Executor — wigcej informacji w
Rozdziale 3).
., . Sprawdz #507 w podprogramach 7801 do 7809 (wigcej
3 Z1a warto$¢ SOD dla grawerowania. ) .. .
informacji w Rozdziale 4).
1 Specjalne warto$ci SOD zostaly zle Sprawdz ustawienie wartosci specjalnych w Macro
wprowadzone (lub wcale) do Macro Executora. Executorze (wigcej informacji w Rozdziale 3).
Sprawdz czy w tabeli podprogramu 7930
(CALIBRATION SOD) pojawia sig linia #511.
5 Tylko w starszych wersjach #511 moze mie¢ warto$¢ jedynie taka, jak podane w tabeli
oprogramowania! podprogramu 7930, poniewaz tylko takie wartosci moga
by¢ skalibrowane (wartosci dla #511=0,4/0,5/0,7/1/
15/2/25 i3).
Warto$¢ #511 jest ujemna i musi by¢ wprowadzona w
ie glo — patr kiad:
Zta struktura programu lub ustawienie #511 program}e g w.nym patrz przykia .
L L . (wprowadz #511 i #506 =1 w technologii)
6 przy cigciu materialéw niemetalowych

(poliuretany, drewno itd.)

M98 P8010
#511 =-100 (Z-POS)
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MO0 (ERROR #512)

Mozliwa przyczyna biedu

Dziatanie / rozwiazanie

Wprowadz #512 o wartosci rownej 1 lub 254 na ekranie

Warto$¢ #512 nie okreslona.
! ariose flie okfesiond zmiennych makro lub krétkim programem.
S dz #512 ie gl6 .
Zta warto§¢ wprowadzona dla parametru #512 prawdz . ,W programie giownym
2 e ol6 Ustawienie w mm: #512 =1
W programie glownym. Ustawienie w calach: #512 =254
MO0 (ERROR #515)
Nr Mozliwa przyczyna bigdu Dziatanie / rozwigzanie
Zwigk 1to& tru #515.
Z}a warto$¢ wprowadzona dla parametru #515 . Wigksz watlost parametit
1 L Minimalna warto$¢ #515 = 251 mm (przy trzypunktowym
w programie gléwnym. .
pomiarze za pomoca detektora laserowego)
2 | Brak parametru #515 w programie gtéwnym. | Dodaj parametr #515 i przypisz mu odpowiednia warto$c.
M00 (ERROR 8105.0)
Nr Mozliwa przyczyna bigdu Dziatanie / rozwigzanie

Parametr #22 ma zlq warto$¢
(#22 musi mie¢ warto$¢ 1 lub 2)

Sprawdz strukturg programu NC (wigcej informacji w
Rozdziale 5)

Blad w programie gléwnym (uzywajac detektora
laserowego i pomiaru bezposredniego) — patrz: przyktad
ze zlym ustawieniem:

G65P8105 X... Y... W#515 CO
Program 8105 nie moze by¢ wywolywany bezposrednio w
programie gléwnym. Dozwolone sa jedynie 8103 i 8104.
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Mo00 (ERROR 8105.1)

Nr

Mozliwa przyczyna bledu

Dziatanie / rozwigzanie

Zanieczyszczenie detektora laserowe go.

Przeczys¢ detektor suchg szmatka (nadajnik i odbiornik).

pierwszym punkcie pomiarowym).

2 Zle funkcjonowanie detektora laserowego. Sprawdz detektor i wymien go, jesli to konieczne.
o ) Sprawdz funkcjonowanie pizedwzmacniacza.
3 Zakl6cenia pracy przedwzmacniacza. o .
Skalibruj go ponownie.
. . . Sprawdz funkcjonowanie przedwzmacniacza.
4 Zle funkcjonowanie przedwzmacniacza. . e .
Wymien go, jesli to konieczne.
Punkt poczatkowy pomiaru znajduje si¢ w zlym miejscu.
. } Skalibruj ponownie detektor.
Detektor wykrywa arkusz lub jego krawedz - -
5 | zanim rozpocznie si¢ pomiar krawedzi arkusza Arkusz jest zle ulozony na stole.
(w pierwszym punkcie pomiarowym). Popraw arkusz.
Stét roboczy jest w niewlasciwym potozeniu.
Sprawdz ustawienie stolu/stotow.
Punkt poczatkowy pomiaru znajduje si¢ w zlym miejscu.
Skalibruj ponownie detektor.
Detektor wykrywa belkg ramy przed Belki sa mocno zanieczyszczone (zazuzlone).
6 rozpoczgciem pomiaru krawgdzi arkusza (w

Wymien beki.

Zle ustawione bekki.

St6t roboczy jest w niewlasciwym potozeniu.
Sprawdz ustawienie stolu/stotow.
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M00 (ERROR 8105.2)

Nr Mozliwa przyczyna bledu Dziatanie / rozwiazanie

Zbyt duza szybko$¢ pomiaru lub zbyt duza wysoko$é.

Detektor laserowy nie wykrywa granicy Sprawdz ustawione warto$ci w Macro Executorze (F4) i

arkusza podczas wykonywania pomiaru. programie 8105.

Patrz: nastgpne punkty

2 Zanieczyszczenie detektora laserowe go. Przeczy$¢ detektor sucha szmatka (nadajnik i odbiornik).

3 Zle funkcjonowanie detektora. Sprawdz detektor i wymien go, jesli to konieczne.

Arkusze materiatu do cigcia maja inna

4 powierzchni (odbicia). Wyreguluj czulo$¢ przedwzmacniacza.
L . Sprawdz funkcjonowanie pizedwzmacniacza.
5 Zakl6cenia pracy przedwzmacniacza. P .
Skalibruj go ponownie.
. . . Sprawdz funkcjonowanie pizedwzmacniacza.
6 Ze funkcjonowanie przedwzmacniacza. L o .
Wymien go, jesli to konieczne.
MO0 (ERROR 8105.3)
Nr Mozliwa przyczyna bigdu Dziatanie / rozwigzanie
{ Problemy tuz przed rozpoczeciem przez Tak dku bledu 8105.1 .
detektor laserowy pomiaru drugiego punktu. ak w przypadku biecu - POWyzej:
MO0 (ERROR 8105.4)
Nr Mozliwa przyczyna bigdu Dziatanie / rozwigzanie

Detektor laserowy nie wykrywa drugiego o
1 . . Jak w przypadku bigdu 8105.2 powyze;j.
punktu pomiarowego (granica arkusza).
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Mo00 (ERROR 8105.5)

Nr

Mozliwa przyczyna bledu

Dziatanie / rozwigzanie

Problemy tuz przed rozpoczeciem przez

1 detektor laserowy pomiaru trzeciego punktu Jak w przypadku bigdu 8105.1 powyze;.
pomiarowego (Y).
MO0 (ERROR 8105.6)
Nr Mozliwa przyczyna bigdu Dziatanie / rozwiazanie
Detektor laserowy nie wykrywa trzeciego .
1 . . Jak w przypadku bigdu 8105.2 powyze;j.
punktu pomiarowego (granica arkusza).
MO0 (ERROR 8105.7)
Nr Mozliwa przyczyna bigdu Dzialanie / rozwiazanie
Problemy tuz przed rozpoczeciem przez
1 detektor laserowy pomiaru trzeciego punktu Jak w przypadku biedu 8105.1 powyze;j.
pomiarowego (X).
MO0 (ERROR 8105.8)
Nr Mozliwa przyczyna biedu Dziatanie / rozwiazanie
Detektor laserowy nie wykrywa trzeciego .
1 . . Jak w przypadku bigdu 8105.2 powyze;j.
punktu pomiarowego (granica arkusza) w X.

MO0 (SYS ERROR1) - (SYS ERROR 6)

Mozliwa przyczyna bigdu

Dziatanie / rozwiagzanie

Blad podczas wykonywania programu 9502.
(tylko AXEL)

Sprawdz program 9502.
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9.10. KOMUNIKATY STEROWNIKA PMC (M1000 — M2000 — M3000)

9.10.1. Funkcja MC?
W przypadku gdy na ekranie nie pojawiaja si¢ zadne komunikaty sterownika FANUC pomimo
wystepowania probleméw przy wykonywaniu programu, ko munikaty mozna wywotac¢
weiskajac klawisz MC? na pulpicie operatora’.
Ekran komunikatéw o blgdach mozna wiaczy¢ gdy §wieci si¢ dioda na klawiszu MC?. Gdy
dioda nie $wieci sig, funkcja ta jest wytaczona.

9.10.2. Lista komunikatow M1000 — M2000 — M3000

1) LISTA BLEDOW DLA URZADZENIA AXEL Z RUCHOMYM STOLEM (RDWAI-19)

Sterownik CNC zatrzyma si¢ po wyswietleniu nastgpujacych komunikatéw o bigdach:

M1001 - M1026

Nastepujace komunikaty powoduja miganie czerwonej lampki ostrzegawczej (w cyklu 2 s wiaczona, 1
s wylaczona):

M2001 > M2047
Nastepujace komunikaty pojawiaja si¢ na ekranie pulpitu operatora po wcisnigciu klawisza MC?:

M2028, M2060, M2061, M2062, M2064 i M2065

> Funkcje MC? musza by¢ wlaczone parametrem systemowym 9929 BIT 6.

- 80 -



Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach

str. 74

Numer blgdu Tres¢ komunikatu Dziatanie
Sprawdz polozenie osi i przesun oS, aby wyzerowaé
M1001 LIMIT SWIT CH ACTIVATED . i
wylacznik krancowy.
M1002 CRASH DETECTION ACTIVATED Sprawdz styki czujnika kolizjina glowicy tnace;j.
M1003 PRECITEC ERROR Sprawdz system automatycznego $ledzenia.
M1004 AIR PRESSURE LOW Sprawdz obwdd spr¢zonego powietrza i manostat.
M1005 CHILLER ALARM Sprawdz zesp6t chlodniczy.
M1006 CLAMP/UNCLAMP SENSOR ERROR Sprawdz zaciski stotu.
M1007 CLAMP/UNCLAMP FAILURE Sprawdz zaciski stotu.
SprawdzZ minimalna i maksymalne ci$nienie gazu
M1026 CUTTING GAS FAILURE S
podczas przepalania i cigcia.
M2001 MACHINE LOCK ACTIVATED Sprawdz przycisk MACH LOCK na sterowniku.
M2002 PROTECTION DOOR DISABLED Sprawdz bariery optoelektroniczne (fotokomdrki).
M2003 WASTE CONTAINER OVERLOAD Sprawdz czy zasobnik na odpad nie jest
przeladowany.
CHILLER WARNING LOW
M2004 Sprawdz poziom wody w zespole chtodniczym.
WATERLEVEL
M2005 OBSTRUCTION WASTE S & brik na odpad
CONVEYOR prawdz zasobnik na odpad.
M2006 CHECK/RESET WASTE CONVEYOR | Wcisnij przycisk RESET dla zasobnika na odpad.
WASTE CONVEYOR IS NOT
M2007 STE CO ORIS NO Sprawdz przenosnik odpadu.

RUNNING
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Numer bledu Tre$¢ komunikatu Dziatanie
M2008 PIERCING OIL LEVEL LOW Sprawdz poziom w zbiomiku oleju do rozpylania.
PROTECTION DOOR DISABLED
M2009 O ONDOO S Woeisnij przycisk RESET.
CHECK INTERNAL RESET
M2010 PROTECTION DOOR DISABLED Wbi & JOG
SELECT JOG ybierz przycis .
M2012 KEY 1 DISABLED Sprawdz klawisz MACHINE na sterowniku.
M2013 KEY 2 DISABLED Sprawdz klawisz LASER na sterowniku.
XY U AXIS DISABLED
M2014 Sprawdz przegrodg bezpieczenstwa.
PROTECTION DOOR OPEN
MACHINE NOT REFERENCED S .
M2015 CHECK LIGHTGUARDS Sprawdz barierki optoelektroniczne.
MACHINE NOT REFERENCED
M2016 Sprawdz przegrodg bezpieczenstwa.
CHECK PROTECTION DOOR
M2018 PRECITEC SIGNAL ERROR Sprawdz system Precitec.
M2019 PIERCING TIME TOO SHORT Sprawdz ustav&.llema rejgulatorow czas.o wych i/lub
wybierz dluzszy czas palenia.
Jezeli wlaczona jest funkcja zmiany stotow i
nastapilo przerwanie bariery optoelektronicznej:
sterownik automatycznie wstrzyma zasilanie — cykl
pracy si¢ zatrzyma i zapali si¢ dioda na przycisku.
M2020 CONFIRM RESET LIGHTGUARD Nalezy wyzerowac lf{anery wciskajac migajacy
przycisk RESET.
Zmiana stotu nastapi dopiero po weisnigciu
CYCLE START.

Dla bezpieczenstwa maszyna czeka ze zmiang stotu

do chwili jej potwierdzenia przez operatora.
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MIRRORS NOT MOUNTED

Numer blgdu Tre$¢ komunikatu Dzialanie
M08 HYDRAULICS ON NOT DEFINED Nicokiedl openie hvdrautiki
POSITION ieokreslone polozenie hydrauliki.
HYDRAULICS DISABLED
M2029 ; S dz XP i/lub polozenie stotu.
CHECK XP AND/OR TABLE(S) POSITION prawdz S5 b polozemie sto
M2030 HYDRAULICS DISABLED Zamknil de bezpi st
PROTECTION DOOR OPEN amknij przegrodg bezpieczenstwa.
M2044 U AXIS DISABLED, Z AXIS NOT ON REF Ustaw 08 Z w punkcie odniesienia.
M2045 U AXIS DISABLED, GUARDS NOT OK Sprawdz barierki optoelektroniczne.
M2046 U AXIS DISABLED, TABLE IS CLAMPED Sprawdz zaciski stotu.
U AXIS DISABLED, . .
M2047 Sprawdz XP i/lub potozenie stotu.
CHECK XP AND/OR T ABLE POSITION
U AXIS DISABLED .
M2048 Zamknij przegrodg.
PROTECTION DOOR OPEN
M2060 BEAM DISABLED Sprawdz poloZenie stotu.
NO TABLE PRESENT Wykonaj zamiang stoéw.
M2061 BEAM DISABLED S & zaciski stoly
TABLE NOT CLAMPED prawe zacisl STt
BEAM DISABLED
M2062 Sprawdz przegrodg i opus¢ ja.
PROTECTION DOOR OPEN
BEAM DISABLED
M2063 Sprawdz detektor laserowy.
SKIP SENSOR ACTIVATED
M2064 BEAM DISABLED S & detektor In
SKIP U0l SET prawdz detektor laserowy.
M2065 BEAM DISABLED Sprawdz zewngtrzny uklad luster Sciezki

optycznej.
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2) LISTA BLEDOW DLA URZADZENIA AXEL (Z MAGAZYNEM)

Numer blgdu Tres¢ komunikatu Dzialanie
ESTOP Tryb a?\x{ary]ny. Niektdre przyciskina
M1000 pulpicie operatora sa zablokowane
BUTTON OPERATORS PANEL JAMMED , -
(sprawdz przyciski)
Tryb awaryjny.
M1001 ESTOP, HIT ESTOP
00 STOP, ESTO Weisnij klawisz ESTOP RESET.
1002 END SWITCH A oo ot X,
X AXIS o COWY w si 3
Odsun 0$ X od wylacznika krancowego.
Aktywny jeden z wylacznikéw
END SWITCH
M1003 krancowych w osi Y.
Y AXIS .
Odsun 08 Y od wylacznika krancowego.
_— END SWITCH Aktykwn}f jeden }z) wyla[?zznlkow
7 AXIS o rancowyc w 0siZ. '
Odsun 0§ Z od wylacznika krancowego.
END SWITCH Aktywn),/ jeden z wqu?znik()w
M1005 U AXIS krancowych w osi U.
Odsun 0$ U od wylacznika krancowego.
Chwilowe zadzialanie wylacznika
END SWITCH
M1006 krancowego.

HIT AXIS ENABLE

Weceisnij AXIS ENABLE.
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Numer bledu Tre$¢ komunikatu Dzialanie
Wilaczone wykrywanie kolizji.
M1007 CRASHDETECTION ACTIVE Patrz: przyKlady diagnozowania.
M1008 CRASHDETECTION ACTIVE Chwilowe wykrycie kolizji.
HIT AXIS ENABLE Wecisnij AXIS ENABLE.
Zte polaczenie elektryczne w obwodzie
M1009 WEIDMUELLER ERROR Weidmuellera.
Patrz: przykiady diagnozowania.
WEIDMUELLER ERR OR Chwilowy problem z'po%qc.zeniem
M1010 HIT AXIS ENABLE elektrycznym w obwodzie Weidmuellera.
Wecisnij AXIS ENABLE.
Oslona lasera nie zamknigta podczas cigcia,
lub zly kontakt elektryczny.
Zamknij ostong klawiszem SENS PROT.
MI01S BEAM DISABLED Komunikat ten pojawia si¢ takze
LASER EYE OPEN automatycznie w przypadku uruchomienia
cyklu pracy detektora laserowego z wiaczona
funkcja MC? (zapalona dioda). Wytacz MC?
podczas laserowego pomiaru arkusza.
Zaniskie ciSnienie spr¢zonego powietrza.
M1016 AIR PRESSURE LOW Sprawdz instalacj¢ sprezonego powietrza

(wycieki, regulacja manostatu, zawory...)
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Numer blgdu Tre$¢ komunikatu Dzialanie
BEAM DISABLED Zm.lenna #1 191 zostala ustawiona aby
M1017 LASER EYE #1101 SET okresli¢ polozenie arkusza za pomoca lasera
Wylaczenie #1101 programem 8009.
M1024 PRESSURE ASSIST GAS LOW Za niskie 01sr,11'enle ga.zu do cigcia.
Sprawdz instalacjg gazu.
M1025 CUTTING FAILURE Biad cigcia.
BEAM DISABLED ,
M1026 LASER EYE #1101 SET Sprawdz hser.
M1027 CHILLER ALARM Sprawdz zesp6t chlodniczy.
Krzywka ramy nie wykrywa obydwu
M1028 BRSRAL: UNDEFINED BRIDGE wylacznikéw:
POSITION 1) Niewlasciwe dziatanie hamulca silnika
elektrycznego.
Krzywka ramy nie wykrywa obydwu
M1029 BRMRAL: UNDEFINED BRIDGE wylacznikéw:
POSITION 1) Niewlasciwe dzialanie hamulca silnika
elektrycznego.
MI1031 HARDWARE DETECTION BOTH Krzywka wykrywa obydwa wylaczniki:
CONTACTS FORKS 1) przesunigcie polozenia?
V1032 HARDWARE LIMIT MATERIAL lzigrz;:asitll(msce polozenia promiennika /
SELECTION odblysnika? =~
2) Niewlasciwe dzialanie wariatora?
M1033 HARDWARE LIMIT FORKS Wecisnij SHUTTER OPEN i INIT LOADER.
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Numer blgdu Tre$¢ komunikatu Dzialanie
M1034 NO MIRROR CONTACTS -
Ci$nienie powietrza w nakladaczu wynosi
M1035 LOW AIR PRESSURE mniej niz 6 bardw.
Sprawdz obwdd sprezarki.
M1036 SECURITY Arkusz polozony jest na wspomikach
WELDING CUTTING TABLE (kratownicy stotu).
M1037 CLIPPER ON FORK: Arkusz w maszynie ina widetkach?
NO DETECTION OF PLATE Zdejmij arkusz z widelek.
M1038 CHECK PLATE DETECTION Ustawi¢ nakiadacz w potozeniu gérnym.
M2001 INTERRUPTED LIGHTGUARDS Wyzery barierki optoelektroniczne.
Wecisnij migajace przyciski.

M2002 NO PLATES . ”Nak]adacz nie wykr3./l arkusza.

Wecisnij SHUTTER OPEN i INIT LOADER.
M2003 WASTE CONVEYOR IS NOT RUNNING Uruchom przenoénik odpadu.

1) Blad — zfa strefa?
M201 1 ZONE 1 FAULT ) Blad programowy —zfa strefa

2) Zepsuty manostat?

1) Bad — zta strefa (strefy)?
M2012 ZONE 2 FAULT ) Blad programowy —zla strefa (strefy)

2) Zepsuty manostat?
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Numer blgdu Tres¢ komunikatu Dzialanie

1) Blad programowy — z1a strefa (strefy)?

M2013 ZONE 3 FAULT
2) Zepsuty manostat?
- ?
M2014 ZONE 4 FAULT 1) Blad programowy — zta strefa (strefy)?
2) Zepsuty manostat?
M2015 PALLET CONVEYOR: Wi . ki
INTERRUPTED LIGHTGUARD yicr THsjace prayer
M2016 PALLET CONVEYOR POSITION 1) Brak palety w punkcie zdejmowania arkuszy.

2) Wyzeruj barierki optoelektroniczne.
PALLET CONVEYOR POSITION/ 1) Brak palety w punkcie zdejmowania arkuszy.

M2017

LIGHTGUARDS 2) Wyzeruj barierki optoelektroniczne.
1) Przerwany kabel lub zle ustawienie.
M2018 PRECITEC SIGNAL ERROR 2) Ponowne uruchomienie w miejscu
przepalenia?
ia ?
M2019 PIERCING TIME TOO SHORT D) Przekroczony czas preepalania ?

2) Wyreguluj parametr technologiczny #117.
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3) LISTA BLEDOW DLA POZOSTALYCH TYPOW URZADZEN

Numer blgdu Tres¢ komunikatu Dzialanie
ESTOP Tryb a?\x{ary]ny. Niektdre przyciskina
M1000 pulpicie operatora sa zablokowane
BUTTON OPERATORS PANEL JAMMED , -
(sprawdz przyciski)
Tryb awaryjny.
M1001 ESTOP, HIT ESTOP
00 STOP, ESTO Weisnij klawisz ESTOP RESET.
1002 END SWITCH A oo woi X,
X AXIS o COWY w si 3
Odsun 0$ X od wylacznika krancowego.
Aktywny jeden z wylacznikéw
END SWITCH
M1003 krancowych w osi Y.
Y AXIS .
Odsun 08 Y od wylacznika krancowego.
_— END SWITCH Aktykwn}f jeden }z) wyla[?zznlkow
7 AXIS o rancowyc w 0siZ. '
Odsun 0§ Z od wylacznika krancowego.
END SWITCH Aktywn),/ jeden z wqu?znik()w
M1005 U AXIS krancowych w osi U.
Odsun 0$ U od wylacznika krancowego.
Chwilowe zadzialanie wylacznika
END SWITCH
M1006 krancowego.

HIT AXIS ENABLE

Weceisnij AXIS ENABLE.
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Numer blgdu Tre$¢ komunikatu Dzialanie
Wiaczone wykrywanie kolizji.
M1007 CRASHDETECTION ACTIVE . .
Patrz: przykiady diagnozowania.
M1008 CRASHDETECTION ACTIVE Chwilowe wykrycie kolizji.
HIT AXIS ENABLE Wecisnij AXIS ENABLE.
Zte polaczenie elektryczne w obwodzie
M1009 WEIDMUELLER ERROR Weidmuellera.
Patrz: przyklady diagnozowania.
M1010 WEIDMUELLER ERROR ! kfhw'lowy progle;ndz.po\fsc,zememn
HIT AXIS ENABLE ele rycznyfn%/o wodzie Weidmuellera.
Wcisnij AXIS ENABLE.
AXIS AND BEAM DISABLED Zaciski nie sa zamknigte na arkuszu (tyko

M1011 SHEET CL " HELIUS).

Zamknij zaciski.
101 AXIS AND BEAM DISABLED Podpory kmo“g;;}’guszczom (tylko

BALL SUPPORTS . )
Opus¢ podpory.
AXIS AND BEAM DISABLED Otwarta przegroda bezpieczefstwa

M1014 PROTECTION DOOR (I¥PULS )

Opu& przegrode.
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Numer blgdu

Tre$¢ komunikatu

Dzialanie

M1015

BEAM DISABLED
LASER EYE OPEN

Oslona lasera nie zamknigta podczas cigcia,
lub zly kontakt elektryczny.
Zamknj ostong klawiszem SENS PROT.

Komunikat ten pojawia si¢ takze
automatycznie w przypadku uruchomienia
cyklu pracy detektora laserowego z wlaczona
funkcja MC? (zapalona dioda). Wylacz MC?
podczas laserowego pomiaru arkusza.

M1016

AIR PRESSURE LOW

Zaniskie cisnienie spr¢zonego powietrza.
Sprawdz instalacjg sprezonego powietrza
(wycieki, regulacja manostatu, zawory...)

M1017

BEAM DISABLED
LASER EYE #1101 SET

Zmienna #1101 zostal ustawiona aby
okresli¢ polozenie arkusza za pomoca lasera
Wylaczenie #1101 programem 8009.

M1018

U-AXIS DISABLED
Z AXIS NOT ON REF POS

Zmiana stoléw w urzadzeniu typu IMPULS
jest niemozliwa gdy o$ Z nie jest
umieszczona w punkcie odniesienia (dioda
na klawiszu RAPID nie pali si¢ ciaglym
$wiatlem).

Przesuwaj 0§ Z do punktu, w ktérym zapali
sie dioda klawisza RAPID.
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Numer bigdu Tre$¢ komunikatu Dzialanie
M1019 U-AXIS DISABLED Uktad blokowania arkusza jest wiaczony
TABLE CLAMPS CLOSED (zaciski zamknigte, tylko IMPULS).
Sprawdz styki ukladu blokowania — patrz:
diagnostyka
M1020 U-AXIS DISABLED Zabezpieczenia stolu wiaczone
TABLE PROTECTION CLOSED (tylko IMPULS).
Sprawdz styki ukiadu zabezpieczenia —
patrz: diagnostyka, przyklad ,,System
wymiany stoldw nie dziata IMPULS)”
M1021 U-AXIS DISABLED Przerwana barierka optoelektroniczna
LIGHT GUARD OUT (tylko IMPULS).
Woeciénij RESET na bocznej $cianie obudowy
urzadzenia. Patrz: przyklad ,,System
wymiany stoldw nie dziata IMPULS)”
M1023 TABLE STOPPED Zmiana stoféw przerwana w wyniku
HIT START zatrzymania programowe go.
Wcisnij CYCLE START
(patrz: przyklady diagnostyki).
M1024 PRESSURE ASSIST GAS LOW Za niskie ci$nienie gazu do cigcia.

Sprawdz instalacjg gazu.
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3) KOMUNIKATY O BLEDACH M3000

Uwagi:

Niektore z tych komunikatéw o bledach zastepuja komunikaty serii MOO (patrz: punkt 9.9).
Niektore z tych komunikatéw dotycza wylacznie urzadzen typu AXEL.

BLEDY LISTY ZADAN
NR KOMUNIKAT (TLUMACZENIE)
M3001 JOBLIST ABORT Przerwanie wykonywania listy zadan
M3002 END-NO AVAILABLE JOBS Koniec — brak dalszych zadar
M3003 JOBLIST INIT UPDATE ERROR Btqd aktualizacji listy zadan (inicjalizacja)
M3004 JOBLIST CORRUPT Uszkodzenie listy zadan
M3005 JOBLIST UPDATE ERROR Blqd akwalizacji listy zadarn
M3006 WRONG VALUE LOAD POSITION Nieprawidtowa wartos¢é punktu zatadunku
M3007 | WRONG VALUE MACHINE POSITION | Nieprawidtowa wartos¢ potoz enia maszyny
M3008 WRONG VALUE OF#644 Nieprawidtowa wartos¢ w linii #644
BLEDY OGOLNE
NR KOMUNIKAT
M3010 STOP SOD ERROR TOO GREAT Zbyt duza odle gtos¢ gtowicy od materiatu
(SOD)

M3011 REDO SOD CALIBRATION Powtorzy¢ kalibracje SOD
M3012 ERROR 2 TABLES IN MACHINE Dwa stoty robocze w maszynie
M3013 ERROR #804 Btgd w linii #804
M3014 SHEET TOO LONG TOO MEASURE Za dtugi arkusz do wykonania pomiaru
M3015 MOVE SHEET IN Y+ Przesunqc¢ arkusz w osi Y+

SHEET NOT LONG ENOUGH TOO . } .
M3016 MEASURE Arkusz za krotki do wykonania pomiaru
M3017 MOVE SHEET IN Y- Przesunq¢ arkusz w osi Y-
M3018 #123 COVER TOO SMALL Za mata powierzchnia #123

7 . : S
M3019 FOCAL POINT CUT TOO LOW byt niskie zogniskowanic wigzki
podczas ciecia
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NR KOMUNIKAT (TLUMACZENIE)

M3020 FOCAL POINT CUT TOO HIGH Zbyt wysokie zogniskowanie wigeki
podczas ciecia
M3021 |  FOCAL POINT PIERC TOO LOW Zbyt niskie zogniskowanie wigzki
podczas przepalania
M3022 FOCAL POINT PIERC TOO HIGH Zbyt wysokie zogniskowanie wiqzki
podczas przepalania

M3023 NOT IN THE SHEET Poza arkuszem
M3024 SHEET BORDER NOT FOUND Nie wykryto brzegu arkusza
M3025 ERROR #515 Btad w linii #515
M3026 HOLE BORDER NOT FOUND Nie wykryto brzegu otworu
M3027 ERROR #512 Btad w linii #512
M3028 ERROR SOD CHECK 528 Biqd SOD — sprawdzic¢ #528
M3029 STEP TOO GREAT Za duzy skok
M3030 DIAG 907 TOO SMALL Przekqma w #907 za mata
M3031 ERROR FANUC LIBRARY Blqd biblioteki sterownika FANUC
M3032 DET GAIN SMALLER THAN 2048 ??2? mniejsze niz 2048
M3033 DET GAIN GREATER THAN 6144 ?2? wigksze niz 6144
M3034 SUBROUTINE STARTED Uruchomiono podprogram
M3035 HEIGHT FILM #687 TOO SMALL Wysokosc powtoki #687 za mata
M3036 WRONG VALUE #129 Nieprawidtowa wartos¢ #129
M3040 SUPPORT CONNECTED Zatozona podpora
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BLEDY LISTY ZADAN
NR KOMUNIKAT (TLUMACZENIE)

M3101 FILE NOT FOUND ERROR Nie znaleziono pliku
M3102 FILE OPEN ERROR Biqd otwarcia pliku
M3103 VACUUM ZONES ERROR Blqd w strefie podcisnienia
M3104 FILE DOWNLOAD ERROR Btqd tadowania pliku
M3105 PROGRAM PROTECTION ERROR Btad ochrony programu
M3106 PROGRAM NOT FOUND ERROR Program nie znaleziony
M3107 PROGRAM IN USE ERROR Program jest juz uzywany
M3108 NO PLATES PROGRAMMED Nie ustawiono arkuszy
M3109 PRELOAD ERROR Bitad tadowania wstepnego
M3110 WINEX NOT CONFIGURED Nie skonfigurowany Win Executor
M3111 NO CURRENT JOB DEFINED Nie okreslono zadania
M3112 NO PLATE FOR CURRENT JOB Brak arkusza dla biezqcego zadania
M3115 WRONG PALLET INFORMATION Nieprawidtowe dane o palecie
M3116 SHEET NOT AVAILABLE Arkusz niedostepny
M3120 WINEX NOT CONFIGURED Nie skonfigurowany Win Executor
M3121 NO CURRENT JOB DEFINED Nie okreslono zadania
M3122 NO PLATE FOR CURRENT JOB Brak arkusza dla biezqcego zadania
M3123 UPDATE DATABASE ERROR Btqd aktualizacji bazy danych
M3124 PALLET NOT IN WH Brak palety
M3125 BAD FANUC INTERFACE Nieprawidtowy interfejs FANUC
M3126 BAD PALLET/TOWER NUMBER Zty numer palety/stosu
M3127 WH PLC COMMUNICATION ERR Biqd komunikacji z PLC
M3128 PALLET TRAVELLING ERROR Btqd przesuwu palety
M3129 PALLET ON MACH LOADER Paleta na naktadaczu
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NR KOMUNIKAT (TLUMACZENIE)
M3130 WH TRAVEL ERROR OMCNC Btqd przesuwu
M3131 WH TRAVEL ERROR IMCNC Btqd przesuwu
M3132 WH TRAVEL ERROR OLCNC Biqd przesuwu
M3133 WH TRAVEL ERROR ILCNC Biqd przesuwu
M3134 WH CYCLE NOT COMPLETE Przerwany cykl pracy
M3135 WRONG PALLET INFORMATION Nieprawidtowe dane o palecie
M3136 SHEET NOT AVAILABLE WH Arkusz niedos tepny
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9.11. KOMUNIKATY BLED()W NC

W tej czgsci podrecznika wymienione zostaly i objasnione niektére komunikaty o btedach generowane
przez sterownik FANUC z powodu nieprawidlowych operacji wykonywanych na maszynie.

003 TOO MANY DIGITS
(ZA DUZO CYFR)

* Btad w programie NC (sprawdz program)

* Za duze wartosci osi X, Y, Z w programie

® Za bardzo oddalony punkt zerowy rysunku (patrz: oprogramowanie autonomiczne)
® Za duzy promien na rysunku (patrz: oprogramowanie autonomiczne)

* Za duzo cyfr po przecinku (przyktad: Gl X125,121345789)

009 ILLEGAL ADDRESS INPUT
(WPROWADZONO NIEDOZWOLONY ADRES)

* Btad w programie NC (sprawdZ program)

011 NO FEEDRATE COMMAND
(NIE PODANO SZYBKOSCI POSUWU)

* Nie zaprogramowano szybkosci posuwu lub warto$¢ ta wynosi 0
* Sprawdz warto$ci na ekranie bazy danych

* Brak instrukcji F w programie (tylko w starszych maszynach)

* Brak instrukcji E (E1, E2, E3...) w programie

* Szybko$¢ grawerowania ustawiona na 0

* Szybko$¢ cigcia powierzchniowego ustawiona na 0

* Parametr #108 w technologii ustawiony na 0
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034

041

070

071

073

NO CIRC ALLOWED IN ST-UP/EXT BLK
(RUCH OKREZNY NIE DOZWOLONY)

* Btad w programie NC (sprawdz program)
* Uruchom program z rozkazem GO G40 jako pierwszym poleceniem

O1 (RESET GO G40)
GO G40
M30

INTERFERENCE IN CRC
(ZAKLOCENIA KOMPENSACJI NARZEDZIA)

* Wartos$¢ korekty promienia (kompensacja lasera) jest nieprawidtowa lub za wysoka (sprawdz
parametry wybranej technologii)

* Ostry kat wewngtrzny nie zostat zaokraglony (popraw rysunek, patrz: oprogramowanie
autonomic zne)

* Niewlasciwe ustawienie parametru maszyny 5010 (standardowe PAR 5010 = 100)

* Niewlasciwe ustawienie parametru 5008 bitO (standardowe PAR 5008 bit) =0)

* Promien wpalenia lub wyjscia jest za maly (patrz: oprogramowanie autonomiczne)

* Btad rysunku detalu (patrz: oprogramowanie autonomiczne)

* Linia pierwszego konturu po wpaleniu jest krétsza niz warto$¢ korekcji promienia (patrz:
oprogramowanie autonomiczne).

NO PROGRAM SPACE INMEMORY
(BRAK PAMIECI)

* Brak wolnej pamigci sterownika (usuna¢ niepotrzebne programy).

DATANOT FOUND
(NIE ZNALEZIONO DANYCH)

* Zte dane wprowadzone w trybie edycji (EDIT).

PROGRAM NUMBER ALREADY IN USE
(NUMER PROGRAMU JEST JUZ UZYWANY)

* Program NC o tym samym numerze jak program do wczytania zostal juz zatadowany do
pamigci sterownika.
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075 PROTECT
(PROGRAM CHRONIONY)

* Podprogramy o numerach powyzej 8000 sa chronione.

076  ADDRESS NOT DEFINED
(NIE ZDEFINIOWANY ADRES)

* Btad w programie NC (sprawdz program).

077 SUB PROGRAM NESTING ERROR
(BEAD ZAGNIEZDZANIA PODPROGRAMU)

* Btad w strukturze programu NC (dozwolone jest maksymalnie 5 pozioméw).

078 NUMBER NOT FOUND
(NUMER NIE ZNALEZIONY)

* Nieprawidtowy numer konturu, wskazanie licznika detali i/lub arkuszy

* Zty numer programu technologii (patrz: linia N50 M98 P...)

* Btad w programie NC (sprawdz instrukcje GOTO)

* Brak jednego lub wigcej podprograméw systemowych w pamigci sterownika (sprawdz czy
wykaz podprograméw zawarty w Rozdziale 5 odpowiada wykazowi dostgpnych
podprograméw sterownika FANUC)

* Okreslono niewtasciwa metodg palenia w podprogramie (po aktualizacji programu
autonomicznego)

® Zatrzymanie programowe w linii N50 MOO (btad w bazie danych materiatow ych Lantek)

* Nieprawidtowa warto$¢ parametru #128 (w gtéwnym programie)

* Nieprawidtowa warto$¢ parametru #129 (w gtéwnym programie)

085 COMMUNICATION ERROR
(BEAD KOMUNIKACJI)

* Btad w programie 7999 (fadowanie)
* Nieprawidlowe ustawienie parametrow facza pomigdzy komputerem a sterownikiem

086 DR SIGNAL OFF
(SYGNAE GOTOWOSCI WYEACZONY)

* Sprawdz kabel i ztacza
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087 BUFFER OVERFLOW
(PRZEPELNIENIE BUFORA PAMIECI)

* Za duza szybko$¢ transmisji danych
* Zle wyregulowane parametry tacznosci pomigdzy PC a NC.

090 REFERENCE RETURN INCOMPLETE
(NIEZAKONCZONY POWROT DO PUNKTU ODNIESIENIA)

* Maszyna nie wrdcita do osi odniesienia (wcisnij RESET, JOG i REF AUTO)

100 PARAMETER WRITE ENABLE
(WEACZONA FUNKCJA ZAPISU PARAMETROW)

Ostrzezenie — parametry maszyny nie sa chronione przed zmiana (tryb serwisowy). Wcisnij
réwnocze$nie CAN i RESET na pulpicie operatora.

W normalnym uzytkowaniu ochrona przed zapisem parametréw musi by¢ wiaczona!

110 DATA OVERFLOW
(NADMIAR DANYCH)

* Blad w programie NC (sprawdZ program)

112 DIVIDED BY ZERO
(DZIELENIE PRZEZ ZERO)

* Nieprawidlowa warto$§¢ #512 (musi by¢ 1 mm lub 25,4 cala)
* Sprawdz warto$¢ #512 na ekranie Macro Executora (patrz: 9.4 4)

115 ILLEGAL VARIABLE NUMBER
(NIEDOZWOLONA ILOSC ZMIENNYCH)

* Blad w programie NC (sprawdz program)

129 ILLEGAL ARGUMENT ADDRESS
(NIEDOZWOLONY ADRES ARGUMENTU)

* Btad w programie NC (sprawdz program)

139 CANNOT CHANGE PMC CONTROL AXIS
(NIE MOZNA ZMIENIC STEROWANIA OSI)

* Btad w programie NC (sprawdz program)
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231

240

350

411

414

500

FORMAT ERROR IN G10 L50
(BEAD FORMATU W G10 L50)

* Btad w programie NC (sprawdz program)
* Usuna¢ puste linie po kazdym poleceniu G10 L50

BP/S ALARM
(ALARM BP/S)

* Edycja w tle podczas operacji MDI

SPC ALARM
(ALARM SZEREGOWEGO KODERA IMPULSOW)

* Przerwany kabel kodera

SERVO ALARM U AXIS EXCESS ERROR
(ALARM SERWONAPEDU — ZA DUZA WARTOSC OSI U)

* Sprawdz wylaczniki krancowe stotu roboczego

* Sprawdz czy system wykrywania arkusza nie jest uszkodzony i czy wylacznik krancowy nie
jestza daleko od obszaru detekcji

* Sprawdz czy wylaczniki kraficowe nie sa za blisko mechanicznych granic obszaru robocze go

SERVO ALARM X... Y... Z... U... A... AXIS DETECT ERR
(ALARM SERWONAPEDU — B£.AD WYKRYCIA POLOZENIA OSIX... Y...)

* Sprawdz ustawienie graniczne obszaru roboczego

* Sprawdz warto$ci graniczne ustawione w programie

* Sprawdz parametry diagnostyczne 200 — 204

* Sprawdz, czy 0§ Z porusza si¢ swobodnie w gére i dot

* Sprawdz instalacj¢ maszyny (napigcie i wahania czgstotliwosci pradu)

* Wylacz tryb §ledzenia (G14) podczas cigcia stali nierdzewnej lub aluminium za pomoca azotu

OVERTRAVEL X... Y... Z... U... A... W...
(PRZEKROCZENIE OSIX... Y...)

* O$ na zdefiniowanej granicy programowej (przesun o§ w przeciwng strong i wcisnij RESET)

* Warto$¢ parametru 1620 jest za niska

* Ustawione programowo warto$ci uruchamiania wytacznika krancowego dla danej osi maszyny
s3 nieprawidlowe

- 101 -



Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 95

501

4050

4053

4063

OVERTRAVELX... Y... Z... U... A... W...
(PRZEKROCZENIE OSIX... Y...)

* O$ na zdefiniowanej granicy programowej (przesun o§ w przeciwng strong i wcisnij RESET)

* Wartos¢ parametru 1620 jest za niska

* Ustawione programowo wartosci uruchamiania wytacznika krafcowego dla danej osi maszyny
sa nieprawidlowe

LASER ALM: CONTOUR DATA ERROR
(ALARM LASERA: BLAD DANYCH KONTURU)

* Warto$ci parametru cigcia w pliku technologii wykraczaja poza dostepny zakres. Sprawdz
zaprogramowang moc:
- pomiedzy 0 a 1500 W (C1500B)
- pomiedzy 0 a 2000 W (C2000B i C2000C)
- pomigdzy 0 a 3000 W (C3000B i C3000C)
* Sprawdz zaprogramowang czgstotliwos¢ pomiedzy 5 a 2000 Hz
* Sprawdz zaprogramowany cykl roboczy pomigdzy 5% a 100%

LASER ALM: PIERCING DATA ERROR
(ALARM LASERA: BLAD DANYCH DLA PRZEPALANIA)

* Wartosci parametru przepalania w pliku technologii wykraczaja poza dostgpny zakres.
SprawdZ zaprogramowang moc:
- pomiedzy 0 a 1500 W (C1500B)
- pomigdzy 0 a 2000 W (C2000B i C2000C)
- pomigdzy 0 a 3000 W (C3000B i C3000C)
* Sprawdz zaprogramowana czg¢stotliwo§¢ pomigdzy 5 a 2000 Hz
* Sprawdz zaprogramowany cykl roboczy pomigdzy 5% a 100%

LASER ALM: RF POWER SUPPLY
(ALARM LASERA: ZASILANIE RF)

* Zbyt niska temperatura w otoczeniu maszyny

* Sprawdz przylacze mieszanki gazowej (wycieki, rodzaj materiatu ...)
* Zanieczyszczenie w uktadzie chtodzenia

* Niestabilne napigcie zasilania (sprawdz napigcie)

* Niestabilne wyladowanie (przeprowadz testy lasera)
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4071

4072

4073

4074

4075

4076

LASER ALM: ASSIST GAS NOT READY
(ALARM LASERA: GAZ NIE GOTOWY DO PRACY)

* Sprawdz przylacze gazéw technicznych (tlenu, azotu i spr¢zonego powietrza)
* Sprawdz regulacj¢ na zaworach ci$nienia butli z gazem
* Sprawdz manostaty wszystkich trzech rodzajow gazu

LASER ALM: CHILL FLOW
(ALARM LASERA: NIEWEASCIWE CHEODZENIE)

* Nie wiaczony uktad chtodzenia
* Zbyt wolny przeptyw czynnika chtodzace go (sprawdz obej$cie wody w zespole chtodzenia)

LASER ALM: LASER GAS PRES
(ALARM LASERA: NIEWEASCIWE CISNIENIE GAZU)

* Sprawdz przytacze mieszanki gazowej (premiksu)
* Sprawdz, czy butla premiksu nie jest pusta
* Sprawdz ci$nienie na butli

LASER ALM: ROOTS BLOWER TEMP
(ALARM LASERA: NIEPRAWIDEOWA TEMPERATURA DMUCHAWY)

* Sprawdz czy parametr maszyny 15003 Bit3 (TON) =1
* Zbyt niska temperatura w otoczeniu maszyny
* Zbyt niska temperatura wody chtodzacej

LASER ALM: CHILL TEMP
(ALARM LASERA: NIEPRAWIDLOWA TEMPERATURA CHLODZENIA)

* Temperatura wody chtodzacej jest zbyt wysoka (kondensat na elementach optyki)

LASER ALM: LASER POWER DOWN
(ALARM LASERA: BRAK ZASILANIA)

* Sprawdz przytacze mieszanki gazowe;j

* Zbyt niska moc lasera
* Nieprawidlowe ustawienie parametréw maszyny: 15207 i 15212
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4079 LASER ALM: PUSH RESET KEY
(ALARM LASERA: WCISNIETY RESET)

* Wiaczono jeden z przyciskéw awaryjnych
* Wylacz catkowicie maszyng i uruchom ja ponownie

4080 LASER ALM: LASER TUBE EXHAUST
(ALARM LASERA: SPALINY)

* Butla mieszanki gazowej jest prawie pusta (Wymien butlg)
* Sprawdz przytacza mieszanki
* PrzeprowadzZ procedurg oczyszczania (patrz: Rozdziat 2)

4085 LASER ALM: MIRROR CLEANING
(ALARM LASERA: ZABRUDZONE LUSTRA)

* Lustra w rezonatorze sa zabrudzone (patrz: konserwacja lasera)
* Sprawdz instalacj¢ lasera (mieszanka gazowa, podiaczenia elektryczne, temperatureg...)

4088 LASER ALM: LASER VOLTAGE DOWN
(ALARM LASERA: BRAK NAPIECIA)

* Wadliwy Elan w uktadzie lasera

4089 LASER ALM: ASSIST GAS NO SELECT
(ALARM LASERA: NIE WYBRANO RODZAJU GAZU)

* Sprawdz przytacza trzech gazéw technicznych (tlenu, azotu i spr¢zonego powietrza)
* Sprawdz regulacj¢ zaworu ci$nienia na butlach gazu
* Sprawdz manostaty dla wszystkich trzech gazéw

4090 LASER ALM: LASER NOT GENERATE
(ALARM LASERA: NIE DZIALA LASER)

* Sprawdz parametr diagnostyczny 221 Bit 6

* Uruchom ponownie laser
* Nieprawidtowo ustawione warto$ci parametréw maszyny: 15207 i 15212
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4094

4106

4107

4130

4704

LASER ALM: VANE PUMP
(ALARM LASERA: BLAD POMPY)

* Sprawdz pompg prézniowa

* Sprawdz parametr diagnostyczny 961 Bit 3

* Sprawdz, czy wentylator pompy dziata poprawnie

* Sprawdz, czy topatki pompy obracaja si¢ we wlasciwa strong
* Bardzo niska temperatura w otoczeniu maszyny

* Zanieczyszczony olej w pompie (patrz: konserwacja)

LASER ALM: BLOWER OIL SHORTAGE
(ALARM LASERA: BRAK SMAROWANIA W DMUCHAWIE)

* Zbyt niski poziom oleju
* Sprawdz zabezpieczenia uktadu chtodzenia (QM1, QM2, QM3, QF1 — agregat HYFRA Pedia)

LASER ALM: MIRROR NOT INSTALLED
(ALARM LASERA: BRAK LUSTRA)

¢ Jedno lub obydwa lustra w rezonatorze nie zostaly zainstalowane
* Sprawdz styki elektryczne luster po zlaczce wyjSciowej (w rezonatorze lasera)

LASER ALM: STEP TIME NOT SET
(ALARM LASERA: NIE USTAWIONO CZASU TRWANIA KROKU)

* Przy normalnym paleniu czas kroku wynosi O (sprawdz technologi¢)

PROGRAM ERROR OT+
(BEAD PROGRAMOWY: PRZEKROCZENIE WARTOSCI +)

* Zbyt duza warto$¢ parametru #514 (patrz: program gtowny)

* Zbyt duza warto$¢ parametru #513 (patrz: podprogramy)

* Zbyt duza warto§¢ parametru #123 (patrz: program technologii)

* Zbyt duza warto$¢ parametru #633 (patrz: program gléwny)

* Cigcie powierzchniowe: zbyt duza warto$¢ parametru #123 (podprogramy 7911 — 7919)
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9.12. PRZYKLADY DIAGNOZOWANIA PROBLEMOW

PROBLEMY PODCZAS URUCHAMIANIA URZADZENIA

Przyklad Al:PROBLEMY PODCZAS OKRESLANIA POLOZENIA OSI

Nr Lista kontrolna Odpowie dzi i rozwiazania
1 Czy na klawiszu ESTOP RESET | NIE: Wcisnij ESTOP RESET
Swieci si¢ dioda? NADAL NIE: Patriz: Przyktad Bl
2 Czy na klawiszu AXIS ENABL | NIE: Wcisnij AXIS ENABL
Swieci si¢ dioda? NADAL NIE: Patrz: Przyktad B2
3 Czy na klawiszu JOG $wiecisi¢ | NIE: Wcinij JOG
dioda? NADAL NIE: Patrz: Przyktad B3

4 Czy klawisz FEED OVERRIDE | NIE: Ustaw klawisz na 100%
SELECTION ustawiony jestna | TAK: Klawisz moze by¢ uszkodzony.

100%? Sprawdz OVS8, OV4, OV2 i OV1 (patrz: punkt 9.5.1)
5 Czy aktywna jest funkcja MACH | TAK: Wcisénij klawisz MACH LOCK
LOCK? NADAL TAK: Klawisz moze by¢ uszkodzony.

Sprawdz MACH LOCK (patrz: punkt 9.5.1)

6 Czy przegroda jest opuszczona NIE: Zamknij przegrodeg

(tylko IMPULS)? TAK: Przegroda nie jest calkiem opuszczona.

Uszkodzony stycznik przegrody.

Zle wyregulowana prowadnica przegrody.

Zablokowana przegroda — nie zadziatat stycznik.

Sprawdz SQI1 (patrz: punkt9.5.1)

7 Czy wszystkie przegrody i oslony | NIE: Zamknij wszystkie zabezpieczenia

wokot stotu roboczego sa TAK: Przegrody/osiony nie domknigte.

zamknigte (tylko HELIUS)? Uszkodzone styczniki.

Zle wyregulowane prowadnice.

Sprawdz styczniki (patrz: schematy polaczen elektrycznych)
8 Czy tylne drzwiczki w obudowie | Zamknj drzwiczki i sprawdz czy prawidlowo funkcjonuje

maszyny sa zamknigte (tylko stycznik.
AXEL)? Sprawdz stycznik drzwiczek (patrz: schematy potaczen
elektrycznych).
9 Czy oslona jest otwarta (tylko NIE: otw6rz ostong (weiskajac LOAD1)
AXEL)? TAK: Zle dziata stycznik ostony.

Sprawdz SQ10.1 1 SQ10.2 (patrz: punkt 9.5.1)

10 | Czy ramig nakladacza jest w
gémym potozeniu (AXEL i
IMPULS z systemem
zaladunku)?
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Nr Lista kontrolna Odpowiedzii rozwigzania
11 | Czy wlaczone sa barierki W urzadzeniach AXEL: dwa przyciski RESET
optoelektroniczne (AXEL/IMPULS)?
12 | Czy zaciskiarkusza sa zamknigte NIE: zamknij zaciski za pomoca przycisku CLAMP OPEN
(tylko HELIUS)?
13 | Czy podpory kulowe (tylko HELIUS) | NIE: opus$¢ je za pomoca przycisku LOAD 1
s opuszczone?
14 | Czy sygnaly blokowania osi (axis Sprawdz IT, IT1, IT2, IT3, IT4 iITS (patrz: punkt9.5.1)
inhibit) sa poprawne?
15 | Czy zasilanie sprezonym powietrzem | Sprawdz obwdéd pneumatyki (wycieki w przewodach,
dziata poprawnie? niesprawna spr¢zarka, zamknigte zawory, niewlasciwie
wyregulowany lub wadliwy manostat itd.)
Sprawdz SP1 (patrz: punkt9.5.1)
16 | Czy przelacznik PROGRAM NIE: Przestaw przetacznik ochrony programu w pozycje
PROTECT jest w pozycji poziomej pozioma.
(tylko AXEL)? TAK: Wadliwy przelacznik.
Sprawdz KEY.P (patrz: punkt 9.5.1)
17 | Sprawdz wszystkie przetaczniki Sprawdz kazda oS po kolei, aby wykry¢ wadliwy przelacznik

pozycjonowania materiatu na
maszynie (dla wszystkich osi).

okredlania polozenia.
Sprawdz SQX3, SQY3, SQZ3 ... (patrz: punkt 9.5.1)

Przyklad A2:PROBLEMY PODCZAS URUCHAMIANIA LASERA

Nr Lista kontrolna Odpowiedzii rozwigzania
1 | Czy przelacznik PROGRAM NIE: Przestaw przetacznik ochrony programu w pozycje
PROTECT jest w pozycji poziomej? | pozioma.
TAK: Wadliwy przetacznik.
Sprawdz KEY.P (patrz: punkt 9.5.1)
2 | Czy lampka klawisza PURGE migata | TAK: powdd:
przed weiSnigciem klawisza LASER | » Wylacznik gléwny lasera w pozycji OFF
START? - Wylacz catkowicie maszyng
- Przestaw wylacznik gléwny lasera na ON iuruchom
maszyng ponownie.
3 | Czy lampka klawisza HV OFF s$wieci | TAK: powdd:

si¢ ciaglym $wiatlem?

» Laserw trybie HV OFF
- Wecisnij klawisz HV ON
» Klawisz HV ON jest niesprawny
- Sprawdz dzialanie klawisza HV ON (na pulpicie
operatora - status)
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Nr Lista kontrolna Odpowiedzi i rozwigzania
4 Czy lampka na klawiszu PURGE | NIE, powdd:
$wiecila si¢ ciagtym $wiatlem » Lasernie jest w trybie PURGE
przed wcisnigciem klawisza - Wcisnij klawisz LASER STOP
LASER ST ART? - Odczekaj, az lampka PURGE sig zapali
- Whcz ponownie laser
5 Czy klawisz LASER START » Sprawdz poprawne dziatanie klawisza HV OFF (pulpit
dziata poprawnie? operatora).
6 Czy wylaczniki bezpieczenstwa | » Sprawdz stan wylacznikéw w laserze (obok gléwnego
sa w potozeniu ON? wylacznika obwodu).
7 Czy lampka na klawiszu ESTOP | NIE: patrz Przykiad B1
RESET jest zapalona?
8 Czy $wiattowdd jest OK? » Sprawdz stan $wiattowodu pomigdzy laserem a szatka
elektryczng (zewngtizne $lady uszkodzenia).
» Sprawdz przewodnio$¢ swiattowodu (uzywajac latarki).
» Sprawdz podiaczenie §wiatlowodu.
9 Czy wilaczony jest zespot NIE:
chlodzenia (gléwny wylacznik)? | > Wicz chlodzenie:
- Wiacz agregat chlodzacy
- Wcisnij klawisz LASER STOP
- Odczekaj, az lampka na klawiszu PURGE bedzie $wieci¢
si¢ ciaglym $wiatlem
- Wiacz laser
10 | Czy butla z mieszanka gazowa TAK:
jest podlaczona do lasera? Przeczys$¢ trzykromie laser (PURGE).
Procedura czyszczenia opisana zostala w Rozdziale 2.
11 | Czy butla z mieszanka gazowa » Sprawdz czy nie ma wycieku na przewodzie gazu.

jest wlasciwie podtaczona?

» Sprawdz ustawienie ciSnienia gazu na zaworze butli.
» Sprawdz czy zawor sterujacy na butli dziata prawidtowo.
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Lista kontrolna

Odpowie dzi i rozwigzania

12

Czy temperatura otoczenia nie
jest za niska?

TAK:

» Procedura rozgrzewania urzadzenia:

- Wiacz laser i przefacz go w tryb gotowosci weiskajac

klawisze LASER START iHV OFF.

- Odczekaj, az woda chlodzaca osiagnie temperaturg

robocza.
- Wcisnij klawisz HV ON.
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PROBLEMY PODCZAS PRACY LUB W TRYBIE GOTOWOSCI

Przyklad B1:PROBLEMY Z KLAWISZEM ESTOP RESET

Nr Lista kontrolna Odpowiedzii rozwigzania
1 Sprawdz wszystkie przyciski Wylacz wszystkie przyciski awaryjne — niektére z nich moga
awaryjne by¢ uszkodzone.

2 Sprawdz giéwny obwdd awaryjny | Sprawdz ESP.I (patrz: punkt 9.5.1)
Sprawdz klawisz ESTOP RESET Sprawdz ESTOP RESET (patrz: punkt 9.5.6)

4 Sprawdz lampke klawisza ESTOP | Wymien diod¢ LED.
RESET

Przykiad B2: PROBLEMY Z KLAWISZEM AXIS ENABLE

Nr Lista kontrolna Odpowiedzii rozwigzania

1 Sprawdz ograniczenia mechaniczne | Sprawdz ZMIN, ZMAX, XMIN, XMAX... (patrz: punkt

osi maszyny 9.5.1).
2 Jedna z osi osiagneta wartos¢ Przesun odpowiednio o$ (procedura opisana w punkcie 9.12)
graniczng

3 Sprawdz klawisz AXIS ENABL Sprawdz AXIS ENABL (patrz: punkt 9.5.6)

Sprawdz czy nie wystapila kolizja z | Sprawdz CRASHI1, CRASH2, CRASH3 (patrz: punkt 9.5.1)
osia Z

5 Kolizja w osi Z Przesun oS, aby uwohi¢ glowice (patrz: punkt 9.12)

6 Sprawdz czy uklad $ledzenia osiZ | Sprawdz WMFT (patrz: punkt 9.5.1)
jest podlaczony Patrz: Przykiad B11, punkt 9.12

7 Sprawdz lampke AXIS ENABLE Wymien diod¢ LED

Przyklad B3: PROBLEMY Z KLAWISZEM JOG

Nr Lista kontrolna Odpowie dzi i rozwiagzania
Czy tryb JOG jest wlczony? Sprawdz komunikat JOG w linijce stanu.
2 Sprawdz klawisz JOG Sprawdz JOG (patrz: punkt9.5.6)

Przykiad B4: BRAK MOZLIWOSCI RUCHU W OSIACH X, Y, Z

Nr Lista kontrolna Odpowie dzi i rozwiagzania
Sprawdz punkty 1 > 15 w Al Patrz: punkt9.12

2 Program nadal aktywny? Wrcisnij PROGR RESET

3 Czy ruch w jakiej$ osi jest Sprébuj poruszy¢ glowica w kazdej osiniezaleznie.
mozliwy?
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Przykiad B5: NIE DZIALA SYSTEM WYMIANY STOLOW (IMPULS)

CHANGE na tylnej obudowie
maszyny.

Nr Lista kontrolna Odpowiedzii rozwigzania

1 Sprawdz czy przesuwa si¢ jednaz | Sprawdz punkty 1 - 2 w przykladzie B4 (punkt 9.12)
pozostatych osi

2 Czy 0§ Z znajduje si¢ w punkcie Lampka na klawiszu RAPID musi by¢ zapalona.
odniesienia?

3 Czy styczniki zabezpieczenia stolu | Sprawdz PRHT3, PRHT2, PRHT1 i SQ4.4 (patrz: punkt
sa dobize wyregulowane? 9.5.1)

4 Czy styczniki zaciskOw stolu sa Sprawdz SQ2.11SQ2.2 (patrz: punkt 9.5.1)
dobrze wyregulowane?

5 Sprawdz sygnal whczania osi— IT4 | Sprawdz IT4 (patrz: punkt 9.5.1)
na schemacie drabinkowym PMC.

6 Uszkodzony przycisk TABLE Sprawdz przycisk zmiany stoléw T ABLE CHANGE (patrz:

punkt 9.5.6)

Przykiad B6: NIE DZIAL A FUNKCJA EDIT

Nr Lista kontrolna Odpowiedzii rozwigzania
1 Czy funkcja EDIT jest aktywna? NIE, mozliwe powody:

» Niesprawny klawisz EDIT: sprawdz jego dziatanie
(status na pulpicie operatora).

» Inne klawisze: AUTO, JOG, MDI ... na pulpicie sa
zablokowane w trybie aktywnym. Sprawdz dzialanie
klawisza EDIT (status na pulpicie operatora).

2 Czy przelicznik PROGRAM » Niesprawny przelacznik ochrony programu — sprawdz
PROTECT jest w pozycji sygnat KEY P (sygnat wejsciowy z PMC).
poziomej? »  Przestaw przetacznik PROGRAM PROTECT w
poloZenie poziome.
3 Czy nadal aktywny jest jaki$ » Wciénij PROGR RESET na pulpicie operatora, aby
program NC? usungé program NC z pamieci.
4 Czy wybrany numer programu TAK:
miesci si¢ w zakresie 8000 —9999? | Program jest chroniony. Programéw o tych numerach nie
mozna edytowa¢ w trybie USER MODE (mozliwe to jest
tylko w trybie serwisowym — SERVICE MODE).
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Przykiad B7: LASER PRZEL.ACZA SIE Z TRYBU LASER READY NA HV OFF LUB PURGE

Nr Lista kontrolna Odpowiedzi i rozwiazania
1 Czy klawisz HV OFF dziala » Sprawdz poprawne dziatanie klawisza HV OFF
poprawnie? (pulpit operatora).
2 Czy klawisz LASER STOP dziata » Sprawdz poprawne dzialanie klawisza LASER STOP
poprawnie? (pulpit operatora).
3 Czy pulpit operatora jest dobrze » Sprawdz zlacze CDXI pod pulpitem.
podlaczony?
4 Czy $wiattowdd jest OK? » Sprawdz stan §wiattowodu pomigdzy laserem a szafka
elektryczna (zewngtrzne $lady uszkodzenia).
» Sprawdz przewodnio$¢ swiattowodu (uzyj latarki).
» Sprawdz podiaczenie §wiatlowodu.

Przyklad B8: BRAK PROMIENIA LASEROWEGO PODCZAS CIECIA

Nr Lista kontrolna Odpowiedzi i rozwiazania
1 Czy funkcja DRY RUN jest NIE:
wylaczona? Wylacz funkcj¢ DRY RUN (przebieg prébny).
2 Czy lampkikontrolne LASER NIE, powdd:
READY iHV ON $wieca si¢ ciaglym
Swiatlem? » Lasernie wiaczony lub procedura uruchomienia nie
zakoficzona.

3 Czy lampkikontrone BEAM LOCK, | NIE, sprawdz:

SHUT LOCK i BEAM ENABL sa

zapalone? » Czy $wieci sig lampka klawisza SENS PROT. Jezeli
tak, wylacz funkcj¢ SENS PROT.

»  Uruchom program 8009: RELEASE LASER BEAM.

» Tylko IMPULS: Czy przegroda bezpieczenstwa jest
opuszczona?

» Tylko IMPULS: Sprawdz styczniki uktadu blokowania
arkusza na stole (zaciski).
4 Czy gazy wspomagajace (tlen, azoti | » Sprawdz podlaczenia.
sprezone powietrze) sa podlaczone? » Sprawdz manostaty tlenu, azotu i powietrza.
5 Czy pulpit operatora jest dobrze » Sprawdz ztacze CDXI pod pulpitem.
podiaczony?
6 Czy $wiattowdd jest OK? » Sprawdz stan swiattowodu pomigdzy laserem a szafka
elektryczng (zewngtrzne Slady uszkodzenia).
» Sprawdz przewodnio$¢ swiatbowodu (uzyj latarki).
» Sprawdz podiaczenie swiatlowodu.
7 Czy $ciezka optyczna jest dobrze » Sprawdz ustawienie $ciezki optycznej lasera. Sprawdz

zestrojona? czy nie wystgpuja zaktécenia pomigdzy promieniem
lasera a elementami mechanicznymi,
zabezpieczeniami lub mieszkami.

-112 -



Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 106

Przykiad B9: PROMIEN LASERA JEST PRZERYWANY PODCZAS CIECIA

—_

Krétkotrwale przerwanie obwodu stycznika detektora laserowego: zty kontakt lub regulacja.

Tylko IMPULS: krétkotrwale przerwanie obwodu stycznika przegrody.

Tylko HELIUS: krétkotrwale przerwanie obwodu stycznik 6w oston wok6t stotu roboczego.

A WD
Y| V| V|V

Patrz: przyktad diagnostyczny B8 (punkt 9.12).

Przyklad B10: NIE URUCHAMIA SIE PROGRAM NC

Czy funkcja AUT O jest aktywna?

Czy klawisz AUT O dziala poprawnie?

Tylko IMPULS: czy przegroda bezpieczenstwa jest opuszczona?

Czy podlaczone jest sprg¢zone powietrze?

Czy funkcja SINGL BLOCK jest wylaczona?

Czy polozenie osi maszyny zostalo ustalone? Lampka klawisza REF AUTO musi si¢ $wiecic.

Czy funkcja BACKGROUND EDITING (edycja w tle) jest jeszcze aktywna?

9| o v K| v P
Y| V| V| V| V| V|Vl YV

Czy glowica nadal moze by¢ poruszana rgcznie?

- Jezeli NIE, patrz: przykiad diagnostyczny B4 (punkt9.12).

Przykiad B11: NIESTABILNA PRACA W TRYBIE SLEDZENIA OSI Z LUB FUNKCJA NIE DZIALA

1 » Czy glowica nadal moze by¢ poruszana recznie?

- JezeliNIE, patrz: przyklad diagnostyczny B4 (punkt9.12).
2 » Czy lampka POWER (zasilanie) na module czujnikéw w szafce elektrycznej jest zapalona?

- Jezeli NIE, sprawdz doprowadzone napigcie (patrz: 8).
3 » Czy lampka CABLE CUT (przerwany kabel) na module czujnikéw w szafce elektrycznej jest
zapalona?

- JezeliTAK, patrz: 6i7.
4 » Czy lampka COLLISION (kolizja) na module czujnik6w w szafce elektrycznej jest zapalona?

TAK, powdd:

- Nastapit kontakt elektryczny pomigdzy dysza lub glowica czujnika a arkuszem materiatu.

- Pofaczenie pomigdzy zerem w ukladzie $ledzenia (glowica czujnika...) a maszyna.
Zdemontuj uklad $ledzenia osi glowicy tnacej w celu kontroli.
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5 » Czy warto$¢ odchylenia E dla odleglosciod arkusza (SOD) =1 mm wynosi 0?

- Jezeli NIE, przeprowadz ponownie procedurg kalibracji systemu §ledzenia osiZ (procedura
opisana zostala w Rozdziale 2.

6 » Czy warto$¢ odchylenia E zmienia sig wraz ze zmiang odleglo$ci pomigdzy dysza a afkuszem
(odczytaj wskazania warto$cina ekranie TRACE SETTING)?

JezeliNIE, sprawdz:

- Polaczenia elektryczne.

- Podlaczenie przewodu koncentrycznego w glowicy tnacej.

- Podlaczenie przewodu koncentrycznego pomigdzy glowica tnaca a szafka elektryczna.
- Styki w glowicy czujnika.

7 » Czy nie wystapilo uszkodzenie izolacji dyszy?

8 » Czy napigcie zasilania ukladu $ledzenia jest wiasciwe istabilne? (£ 15 V)

Przyklad B12: NIEDOKEADNE DZIALANIE DETEKTORA LASEROWEGO

1 » Czy detektor laserowy jest nalezycie skalibrowany? (#508 i #508 = przesuni¢cie pomigdzy
detektorem a dysza lasera — patrz: Rozdziat 2)

2 » Czy przedwzmacniacz detektora jest dobrze wyregulowany?
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3 » Czy 0§ X i0§Y saprostopadie?
» Czy arkusz do pomiaru jest prostokatny? (pomiar 3 punktéw)
4 » Czy otwory referencyjne do pomiaru sa dostatecznie od siebie oddalone? (pomiar 2 otworéw)
5 » Czy funkcja DRY RUN (przebieg prébny ,.,na sucho”) jest wylaczona? Jezelinie, to czy
pomiar dokonywany jest przy odpowiedniej predkosci przesuwu — DRY RUN SPEED =3
m/min)?
6 » Sprawdz parametry (#) podprogramu systemowego dla pomiaru (wazna jest wysokosé¢
pomiaru).
- Podprogram 8105 dla pomiaru 3 punktéw arkusza
- Podprogram 8106 18109 dla pomiaru 2 otworéw
7 » Czy krawegdzie (granice) arkusza sa proste?
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PROBLEMY W S YTUACJACH SZCZEGOLNYCH

Przyklad C1: RESETOWANIE URZADZENIA PRZY KOLIZJIZ OSIA Z

Nr Opis

1 Weidnij AXIS ENABL (jezeli lampka AXIS ENABL jest zapalona, przejdz do kroku nr 7)
2 Wecidnij i przytrzymaj AXIS ENABL

3 Wecisnij RESET

4 Przesun wszystkie osie za pomoca przycisku JOG lub MPGX... w wolne poloZenie

5 Zwolij przycisk AXIS ENABL

6 Sprawdz czy lampka przycisku AXIS ENABL jest zapalona

7 Sprawdz ustawienie dyszy glowicy

Przykiad C2: RESETOWANIE URZADZENIA PRZY WYJSCIU POZA GRANICE SPRZETOWE

Nr Opis

1 Weiénij AXIS ENABL (jezeli lampka AXIS ENABL jest zapalona, przejdz do kroku nr 7)
2 Wecidnij i przytrzymaj AXIS ENABL

3 Wecisnij RESET

4 Przesun 0§ za pomoca przycisku JOG w wolne polozenie

5 Zwolnjj przycisk AXIS ENABL

6 Sprawdz czy lampka przycisku AXIS ENABL jest zapalona

7 Problem rozwigzany
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9.13. DIAGNOZOWANIE PROBLEMOW Z CIECIEM

W razie probleméw podczas cigcia materiatu nalezy sprawdzic:

. Dysze¢ (na zewnatrz i wewnatrz). W razie koniecznosci zatozy¢ nowa.
. Soczewke — przeczyscic lub zatozy¢ nowa.
. Zestrojenie osi optyki (narozniki).

. Stan techniczny uktadu optyki — w razie potrzeby przeczyscic.

. Kalibracje odleglosci od obrabianego materiatu (SOD).

. Kalibracj¢ odle gtosci ogniskowej (FD).

. Stan techniczny stotu roboczego (kratownicy).

. Uktad wyciagowy (stan i wydajno$¢).

i Uktad chtodzenia (poziom wody, czysto$¢).

. Parametry dla wybranej technologii cigcia w danym podprogramie.
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9.14. KOPIE BEZPIECZENSTWA ISTOTNYCH DANYCH / PARAMETROW

Nastgpre strony zawieraja puste tabele, aby mozna byto w nich zanotowa¢ istotne informacje i
parametry konfiguracji maszyny.

Na niektérych stronach wpisane sa ustawienia i parametry, ktore moga nie wystgpowac w posiadanej
przez Panstwa maszynie.

Niektére z tych parametréw (G-DATA) obliczane sa i ustawiane automatycznie, a wigc moga ulegac
zmianie po uruchomieniu maszyny lub zakoficzeniu poszczegdlnych operacji.

Wigcej informacji na ten temat zawiera punkt 9.2
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KOPIA BEZPIECZENSTWA USTAWIEN PRZEKAZNIKOW BLOKUJACYCH
DATA:

PARAMETR WARTOSC

K00

K01

K02

K03

K04

K05

K06

K07

KO8

K09

K10

K11

K12

K13

K14

K15

K16

K17

K18

K19
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KOPIA BEZPIECZENSTWA ZMIENNYCH G-DATA
DATA:

NR ADRES DANE NR ADRES DANE
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KOPIA BEZPIECZENSTWA PARAMETROW MACRO EXECUTORA (1)

DATA:

EKRAN PARAMETR LUB TEKST WARTOSC/ ... | TAK/NIE

F3 TYP URZADZENIA S
F3 OGNISKOWANIE Z POZIOMU STEROWNIKA NC R
F3 CZUJINIK PRZEPALENIA ARKUSZA ek
F3 0S RUCHU OBROTOWEGO s
F3 SMAROWANIE NATR YSKOWE .
F3 AUTOMATYCZNY ZALADUNEK ek
F3 AUTOMAT YCZNE WYLACZANIE ok
F3 POMIAR GRUBOSCI SR
F3 OPCJONALNE STREFY PRZYSSAWEK R
F3 2 PUNKTY ZALADUNKU sk
F3 3 PUNKTY ZALADUNKU stk
F3 4 PUNKTY ZALADUNKU SRR
F3 5 PUNKTOW ZAEL.ADUNKU sk
F3 ODDZIELANIE ARKUSZY PR
F4 #504 S
F4 #505 .
F4 #508 S
F4 #509 S
F4 #553 .
F4 #552 S
F4 #551 S
F4 #694 Rk ok
F4 #695 S
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KOPIA BEZPIECZENSTWA PARAMETROW MACRO EXECUTORA (2)

DATA:

EKRAN PARAMETR LUB TEKST WARTOSC/ ... | TAK/NIE
F4 TYP DETEKTORA LASEROWEGO S—
F4 WYSOKOSC POMIARU - 3 PUNKTY (MET.34) ok
F4 POMIAR TYLKO PRZED PIERWSZYM OTWOREM otk
F4 METODA 2:POMIAR 3 KRAWEDZI sk
F4 METODA 2:POMIAR 4 PUNKTOW o
4 DETEKTOR LASEROWY NA STALEJ WYSOK OSCI .
(NC FOCUS)

F5 1768 s
F5 1771 S—
F5 STANDARD 15540 —
F5 OPCIJA 15540 —
F5 #628 P—
F5 #629 -
F5 #570 s
F5 #571 S—
F5 #630 Rokskokok
F5 #533 —
F5 #534 P——
F5 #535 Rokskokok
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KOPIA BEZPIECZENSTWA PARAMETROW MACRO EXECUTORA (3)

DATA:

EKRAN PARAMETR WARTOSC/ ... | TAK/NIE
F7 ODLEGLOSC DYSZY OD ARKUSZA (SOD) =04 .
F7 SOD=0,5 L]
F7 SOD =0,7 S
F7 SOD =1 S
F7 SOD=1,5 Sk
F7 SOD =2 Sesesese s
F7 SOD =25 S
F7 SOD =4 S
F7 SOD =12 ook
F7 TRYB SOD Z FUNKCJA RAPID SRR
F7 SOD DLA KALIBRACII OGNISKOWE] Z NC stk
F9 ZAMYKANIE GAZU POMIEDZY KONT URAMI sk
F9 STREFY ROBOCZE STOLU: REG. SZYBK OSCI Atk
F9 STREFY ROBOCZE STOLU: KOREKT A PROMIENI itk
- ZAKONCZENIE PROGR AMU: POWROT DO .
PUNKTU ZERO

F9 PRZYSPIESZENIE EEEEE
F9 ZAAWANSOWANA FUNKCJA SLEDZENIA o
F9 OCZYSZCZANIE DYSZY ek
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach

str. 117

KOPIA BEZPIECZENSTWA PARAMETROW MACRO EXECUTORA (4)

DATA:
EKRAN PARAMETR WARTOSC/ ... | TAK/NIE
F10 FUNKCJA OBROBKI KRAWEDZI e
F10 OBROBKA KRAWEDZI DRUGORZEDNE] A
F10 FUNKCJA ROZRUCHU Rk
10 FUNKCJA OBROBKI KRAWEDZI .
PRZY WOLNYM CIECIU
F10 MIKROPOLACZENIA dopkk
F10 TPC S
F12 #522 S
F12 #523 S
F12 #524 S
F12 #655 - X S
F12 #655-Y S
F12 #6577 s
F12 #933 -
F12 #936 stk
F12 MIN WARTOSC Y STREFY BEZPIECZENSTWA ook
F12 MAX WARTOSC Y STREFY BEZPIECZENSTWA Ak
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 118
KOPIA BEZPIECZENSTWA PARAMETROW MACRO EXECUTORA (5)
DATA:

EKRAN PARAMETR WARTOSC/ ... | TAK/NIE
F16 0.5 mm stk
F16 1 mm stk
Fl16 1,5 mm Rk
F16 2 mm S
F16 3 mm stk
F16 4 mm skt
F16 8 mm ko
F16 12 mm kot ok
F16 16 mm ok
F16 18 mm ok
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 119

WERSJE PROGRAMOW
DATA:

TECHNOLOGIA CIECIA

MACRO EXECUTOR

PODPROGRAM SYSTEMOWY

STEROWNIK MASZYNY (PMC)

OPROGRAMOWANIE SYSTEMOWE FANUC
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 120

9.15. INFORMACJE O PRZEPROWADZONYCH TESTACH IPOMIARACH
(PUSTE STRONY)

Nastgpne strony s puste, aby mozna byto w nich zanotowa¢ wyniki przeprowadzonych testéw, prob i
pomiaréw kontrolnych maszyny.

Wartosci uzyskane z tych testéw i pomiaréw moga by¢ nastgpnie wykorzystywane jako wytyczne
(wartosci odniesienia) przy przeprowadzaniu czynnosci diagnostycznych w przysztosci.

Jezeli niektére uzyskane warto$ci odbiegaja od norm lub sa znaczaco odmienne, zalecamy
powiadomienie LVD.

Procedury préb, pomiaréw i kontroli opisano w punkcie 9.7.
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach

str. 121

TEST GAZOW TECHNICZNYCH

DATA:

Informacje ogc’)lne (niepotrzebne skresli¢)

TYP DYSZY ROZPYLAJACEJ

STOZKOWA / CYLINDRYCZNA

SREDNICA DYSZY

I1MM/15MM/2MM/... MM

ODLEGLOSC DYSZY OD ARKUSZA (SOD)

IMM/15MM /... MM

Wyniki pomiaréw

RODZAJ GAZU
TLEN / AZOT / POWIETRZE
[1/2/3]

CISNIENIE ZADANE CISNIENIE ODCZYTANE

[Bar]

[Bar]

10

15

20
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach

str. 122

KONTROLA USTAWIENIA $CIE ZKI OPTYKI

Wyniki pomiar6w:

DATA:

X min—Y maks — Z min X min-Y maks — Z maks X maks — Y maks — Z min

X maks — Y maks — Z maks

X min—Y min- Z min X min — Y min— Z maks X maks — Y min— Z min

X maks — Y min— Z maks
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Rozdzial 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 123

9.16. ARKUSZ KONTROLNY ZRODEA LASEROWEGO

Przed uruchomieniem lasera mozna sprawdzi¢ r6zne uklady i ustawienia.

Warto regularnie dokonywaé zapisu tych wartosci (np. raz w tygodniu), dzigki czemu
|:> mozliwe bedzie ciagle kontrolowanie stanu technicznego lasera.

Kontrola ta obejmuje tez kontrole wizualna wody chtodzacej i mieszanki gazowe;].
Nastgpna strona zawiera parametry, ktére nalezy zanotowac.

Nalezy pamigtaé, ze zapis parametréw moze by¢ dokonany dopiero po przeprowadzeniu do
kornca procedury uruchomienia urzadzenia (sekwencja = 30 / status LASER READY).

W razie odnotowania nienormalnych lub bardzo zréznicowanych wartosci nalezy
powiadomié¢ LVD.
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 124
KONTROLA LASERA
DATA: !/ !/ // !/
TEMPERATURA WODY [°C]

CISNIENIE WODY |[Bar]

POZIOM WODY

JAKOSC WODY

CISNIENIE MIESZANKIGAZ. 1 [Bar]

CISNIENIE MIESZANKI GAZ. 2 [Bar]

DGN 905

DGN 909

DGN 911

DGN 912

DGN 913

DGN 914

DGN 915

DGN 916

DGN 917

DGN 918

DGN 919

DGN 920

DGN 921

DGN 922

DGN 923

DGN 924

PRM 15204

PRM 15270
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Rozdziat 9: Diagnostyka i komunikaty o btedach str. 125

9.17. KOMUNIKATY O BLEDACH GENEROWANE PRZEZ STEROWNIK FANUC
(LISTA OGOLNA)

Nastepne strony zawieraja 0g6lna list¢ komunikatéw alarmowych generowanych przez
sterownik FANUC (w jezyku angielskim) i ich mozliwych przyczyn.

Pierwsza lista (patrz: G — Zestawienie alarméw, B-63 194EN/02, str. 753 — 773) zawiera
konkretne komunikaty generowane przez ukiad sterowania FANUC, podczas gdy druga lista
(patrz: Zatacznik 6 — Wykrywanie i rozwigzywanie probleméw, B-70114EN/04, str. 140 —
156) zawiera te spo$réd komunikatow, ktére maja zwiazek z praca urzadzenia laserowego.

Wiele spo$rdd komunikatdw zawartych w drugim wykazie zostalo oméwione w pierwszym,
wraz ze wskazaniem przyczyn, ktére moga wiazac si¢ z niewlasciwymi operacjami na
poziomie programu Cadman L Iub nie wlasciwymi operacjami wykonywanymi na danym

urzadzeniu (patrz: punkt 9.11).

W zwiazku z tym, w celu nalezytego zdiagnozowania problemu zalecamy korzystanie z obu
wykazéw.

Na koncu podrecznika znajduje si¢ ponadto lista btedéw serwonapeddw.
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