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9 DIAGNOSTYKA Bt EDOW | KOMUNIKATY Bt EDOW.

9.1 WSTEP

Z pomog@ niniejszej instrukcji, schematéw elektrycznychneladiagnostycznych na
napzdzie Fanuc, kaiki diagnostycznej Fanuc (wersja angielska) i wigsnégwiadczenia
mozesz szybko zlokalizowa rozwiazat wigkszac biedow.

W tej instrukcji zostato oméwionych kilka przyktagdnogicych sé pojawic problemow,
razem z maliwymi ich powodami i rozwiazaniami.

Dla samodzielnego dokonywania diagnostyki potrzesmiczasem tak schematéw
elektrycznych i oczekuje gize operator ma podstawawiedz o ukladach elektrycznych
(sam potrafi dokonywapomiarow, zna miejsce komponentow elektrycznydl) it

Na nagdzie pokazana jest #6 ekranOw statusowych ktora pokazuje steddta laserowego,
servo, urzdzenia itd. Przywotywanie tych ekranow statusowgostalo omowione w
instrukciji.

Operowanie kilkoma punktami na gdzeniu mae by takze obserwowane poprzezycie
kilku programow testowych dostarczonych jako stadoae na nagdzie i omowionych w tej
instrukciji.
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9.2 KOPIA ZAPASOWA OPROGRAMOWANIA URZ ADZENIA | PODSTAWOWE
USTAWIENIA

Aby unikm¢ pewnych problemow i niepotrzebnych dtugich czaséw
postoju uradzenia, radzi giklientom aby posiadali komplettkopi¢
zapasow hastpujacych informacji, aby na wypadek probleméw mog
oprze si¢ na tych parametrach.

Powinny zosta zrobione kopie zapasowe ngsijacych informaciji:

* Wolne podprogramy systemowe (numery programoéw: 7800099)

» Ustalone podprogramy systemowe (numery programoao 8> 9999)

» Podprogramy technologiczne (numery programow: 5608099)

» Parametry urgzenia

e Zachowaj zmiany i zmienne danych G (formularz)

* Numer wersji PMC i /programu/macroexecutor (formeja

* Podstawowe ustawienia w panelach /programu/maccoéxe(formularz)

Za kazdym razem kiedy uetizenie zostaje wprowadzone doytku petna kopia zapasowa
powinna zostazabrana przez obskit¢echniczia. Kopia ta powinna zostavreczona
klientowi. Za kadym razem kiedy oprogramowanie jest zmeiniane kibadizowane,
logicznie rzecz biaic powinna zostazrobiona kolejna kopia.

Co wiecej, klient sam powinien robregularnie kopie zapasowe (np. Co
mieshkc) podprogramow technologicznych (ponievkazdy klient ma

swoj whasny plik z wyposaniem).

OSTRZEZENIE

Radzi s¢ klientowi aby sam przechowywat formularze z ustavwami Zachowaj zmiany i
zmienne danych G (przekak blokujacy, G-data), numery wersji i podstawowe ustawienia
w panelach macroexecutor (znajdziesz puste formeilatytu ksizki diagnostycznej, patrz
paragraP.14).
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Mozesz take zrobé kopie uzywapc dyskietki (zamiast pustych
@ formularzy) dla przekanika blokupcego, zmiennych danych G i

minutnikéw [timers] (tylko dla obstugi techniczneyD).
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9.3 PODSTAWOWE OGOLNE ZASADY DLA DIAGNOSTYKI
Za kazdym razem kiedy prébujesz zdiagnozaévpaoblem, zawsze przestrzegaj zasad
bezpieczéstwa (wkcej informacji w rozdziale 1: zasady bezpietteva)

Sprobuj okréli¢ czy problem i/lub komunikat dlu jest odtwarzalny i zawsze pojawia @i
tym samym miejscu lub tym samym czasie.

Czasem problem znika kiedy catkowicie wgzymy uradzenie, poczekamy chwi(1 min) i
catkowicie uruchomimy ueglzenie ponownie.

Dla szybkiej i efektywnej diagnostki wae jest aby wiedzée w jakiej sytuacji pojawia 8i
problem.

Przyktady sytuacji w ktérych nie pojawt si¢ problem:

* Podczas uruchamiania ydzenia (instalowanie podzespotow, uruchamiareta
laserowego)

» Podczas wykonywania pomiarow laser-eye
» Podczas nadpalania, podczagi@, podczas zmiany kierunku, itd.

* Problemy z gjciem jednego konkretnego materiatu lub z géeipparkuszy.

jesli stwierdzone wady/usterki stanaydagraenie dla bezpiecastwa
operatora i zagea to prawidtowemu funkcjonowaniu udzenia nalgy
natychmiast catkowicie osltzy¢ urzadzenie przed prz&jiem do
stawiania dalszej diagnozy.

zagrozeni e

Na urzdzeniu znajduje sgikilka elementowbezpiecastwa elektrycznego. W kdym
przypadku sprawdczy wykczniki bezpiecziestwa napdu elektrycznego i czy przgzniki
bezpiecznikéw (QF1 do QF20, patrz schematy elektrgtw gablocie elektrycznej nie
zostaty wybite. Przed ponownym uruchomieniem tyahezpiecz@ urzadzenie powinno
najpierw zostadoktadnie sprawdzone.

Sprawd takze elementy bezpiecastwa elektrycznego jednostki chiadej, ekstraktora i
innych maliwych przyrzdow.

Sprawd czy ustawienia w panelach /programu/ macroexecptaekanikdéw blokupcych,
itd. ;3 w dalszym cigu na tym samym formularzu (patrz paragraf 9.2).
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Kilka probleméw mae pojawt sie po pewnym czasie, §i urzadzenie nie zostato
zainstalowane zgodnie z regutami instalacji. Klienisi przestrzegai postpowa wedtug
wskazowek w instrukcjach instalacji (dalsze infogjeasprawd instrukcje instalacji).

Kilka probleméw mana zrzuat na nieprzestrzeganie sugerowanych okreséw
konserwacyjnych. Klient musi przestrzéggpostpowa wedtug wskazowek w ksice
konserwacji a tate mie dostp do wystarczagej ilosci czesci zapasowych (soczewek
tnacych, smarow, filtrow itd.).

W przyktadach diagnostyki omowionych poej problem mae take zostéa zrzucony na
wadliwe okablowanei elektryczne. Dla dalszej diegggki powinngmy sk odnig¢ do
schematéw elektrycznych udzenia.
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9.4 PODSTAWOWE PANELE DLA DIAGNOSTYKI (BASIC SCREEN S FOR
DIAGNOSIS)

9.4.1 Wstep

Na kontrolerze znajdujecskilka paneli do ktérych ma odnig¢ sic operator w celu
diagnostyki. Panele te pokazupiedzy innymi stan urglzenia,zrédta laserowego, modutow
wspomagajcych (servo-modules), PLC, ustawionych witeej parametrow gcia, itd., ktore
powinny czasem kysprawdzone aby pomoc w dokonaniu bardziej prgngpgiagnostyki.

9.4.2 Status “"MONIT RUN” (klawiatura operatora)

J&li “MONIT RUN” nie jest aktywny, nie mgesz uywac¢ klawiszy na
@ panelu OPERATORA (dotyczy jedynie obstugi technejzn

Przywotaj ten panel nagiujaco:
» Wecisnij klawisz “SYSTEM".
» Wecisnij klawisz operacyjny “PMC”.

e Sprawd w prawym gorym rogu na panelu obrazu czywigtlona jest wiadomid
“MONIT RUN” (jesli nie, skontaktuj si z LVD).

9.4.3 Panel statusowy LASER STATUS

Uzycie tego panelu statusowego (status screen) (OFSEHTING / LASER STATUS)
podczas nadpalania (burning inkaa i kiedy uradzenie znajduje siw trybie “STAND
BY” (w trybie oczekiwania) mgesz sprawdzipoprzednie ustawienie Hol ustawionych
wczesniej parametrow (dalsze informacje, patrz rozd2)at

Przywotaj ten panel nagiujaco:

Wcisnij klawisz “OFFSET SETTING” raz lub wcej razy dopOki nie pojawisie
klawisze funkcyjne “POWER”, “SET” i “DATA".

Wcisnij znajdupcy sk najbardziej po prawej stronie klawisz funkcyjny “+

Wecisnij klawisz funkcyjny “STATUS”
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9.4.4 Panel statusowy #-zmienne (macro-zmienne)

Uzywajac panelu statusowego (OFFSET SETTING / MACRO VARIAB mozesz
sprawdzt, i (czasem) dostosowdiczbe ustalonych wczaiej parametrow przebijania,
parametrow eicia, parametrow obliczanych przez laser-eye, wskadecznikow, itd.
Podczas nadpalaniagcia i kiedy uradzenie znajduje siw trybie “STAND BY”
(dalsze informacje, patrz rozdziat 3)

W rozdziale 5 znajdziesz lisk wyjasneiniami tych # zmiennych.
Przywotaj ten panel nagiujaco:

Wecisnij klawisz “OFFSET SETTING” raz lub wcej razy dopOki nie pojawisic
klawisze funkcyjne “OFFSET”, “SETTING” i “WORK”".

Wecisnij znajdupcy sk najbardziej po prawej stronie klawisz funkcyjny “+
- Wecisnij klawisz funkcyjny “MACRQO”
- Uzyj klawiszy “PAGE UP” i/lub “PAGE DOWN” aby wybrainne strony

Niektére z tych zmiennych zosigjozbawione wartwei kiedy program
@ zostat wstrzymany lub zakozony.

9.4.5 Panel statusowy diagnostykirédta laserowego (Laser source diagnosis status
screen)

Uzywajac tego panelu statusowego (SYSTEM / LASER DIAGNQ3h8zesz
sprawdzt stanzrédta laserowego podczas uruchamianiadeenia, cicia i kiedy
urzadzenie znajduje siw trybie “STAND BY”. Parametry charakerystyczne diddta
laserowego zaczynggic od parametru (dalsze informacje, patrz rozdziat 3)

Przywotaj ten panel nagiujaco:

Wecisnij klawisz “SYSTEM” raz lub wgcej razy dopoki nie pojawi spanel
“DIAGNOSTIC".

- Wecisnij klawisz funkcyjny “(OPRT)".

- Wpisz numer 900 @ywajac klawiatury numerycznej).

- Wecisnij klawisz funkcyjny “NO.SHR”.

- Uzyj klawiszy “PAGE UP” i/lub “PAGE DOWN” aby wybrainne strony.
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9.4.6 Panel statusowy diagnostyki pomocniczej (Servo diagsis status screen)

Uzywajac tego panelu statusowego #eez sprawdzistan servo podczas uruchamiania
urzadzenia, aicia i kiedy uradzenie znajduje siw trybie “STAND BY”. Parametry
charakerystyczne dla servo zaczyreg od parametru 200.

Przywotaj ten panel nagiujaco:

Wecisnij klawisz “SYSTEM” raz lub wgcej razy dopoki nie pojawi spanel
“DIAGNOSTIC".

- Wecisnij klawisz funkcyjny “(OPRT)".

- Wpisz numer 200 @ywajac klawiatury numerycznej).

- Wecisnij klawisz funkcyjny “NO.SHR”.

- Uzyj klawiszy “PAGE UP” i/lub “PAGE DOWN” aby wybrainne strony.

9.4.7 Panel statusowy bazy danych (Database status scr¢en

Uzywajac 3 paneli (przebijanie, giie, kat i podegcie) (OFFSET-SETTING / DATA)
mozesz sprawdziczy technologia podprogramu zostata wprowadzoawigfowo do
tych paneli (dalsze informacje, patrz rozdziat 3).

Przywotaj ten panel nagiujaco:

Wcisnij klawisz “OFFSET SETTING” raz lub wcej razy dopOki nie pojawisie
klawisze funkcyjne “POWER”, “SET” i “DATA".

- Wecisnij klawisz funkcyjny “DATA”.
- Wecisnij klawisz funkcyjny “PIERCE”, “CUT” lub “EDGE".
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9.4.8 Panel statusowy PMC

panelu statusowego

Uzywajac

PMC

charakterystyczne dla programu PLC.

operator zmo sprawdz

Nastpujace zmienne PMC magby¢ obserwowane:

X = PMC inputs
Y = PMC outputs
R = znaczniki (flagi)
G = sygnat od/z PMC do CNC
F = sygnat od/z CNC do PMC
K = przekanik blokujacy przengéniki

sygnaty

Panel statusowy PMC me zosta przywotany przez iycie jednego z nagbujacych

klawiszy:

1. wecisnij klawisz funkcyjny “SYSTEM”

2. wcisnij klawisz funkcyjny “PMC”

. wcisnij klawisz funkcyjny “PMCDGN”

. wcisnij klawisz zzadam litera (X,Y,R,G, itd.) (np.: X)

3
4. wecisnij klawisz funkcyjny “STATUS”
5
6

. wprowa liczbe uzywajac klawiszy numerycznych (przykfad:

9.5)

~

8. pojawi Sk nastpujacy panel

wcisnij klawisz funkcyjny “SEARCH”

1000) (patrzgumaf

PMC SIGNAL STATUS (status
sygnatu PMC)

ADDRES 7 6 5 4 3 2 1 0
(adres)
KD7 KD6 KD5 KD4 KD3 KD2 KD1 KDO
X1000 0 0 0 0 0 0 0 0
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PSNS2 PSNS1 KEY.P ov8 ov4 ov2 ovl1
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 SA13 SA12 SA1]
X1003 0 0 0 0 0 0 0 0
SKIPI SKIPOK KT32 VMIN VMAX TTOG.1 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

9.4.9 Panel przekaznika blokuj acego

Liczba opcji, charakterystycznej dlaxkiego uradzenia, musi zostaustawiona w
trybie recznego wprowadzania danych przyyciu tego co znamy jako przeiaki
blokujace.

Te parametry ustawiane przez technikow LVD podczas dokonywanis
przeghdu urazdzenia.

Te parametry rzadkagmieniane przez klienta. sienie s3 ustawione
prawidtowo, moze doprowadzto do zagreenia zaréwno dla operatora

zagrozeni e

jak i dla uradzenia.

Klient musi koniecznie posiad&opi¢ zapasow tych parametrow (patrz
formularz, paragraf 9.2).

Mozesz przywotéa stan przekanikbéw nasgpujaco:
1. wecisnij klawisz funkcyjny “SYSTEM”

2. wcisnij klawisz funkcyjny “PMC” “PMC”

3. wecisnij klawisz funkcyjny “PMC” “PMCPRM”
4. weisnij klawisz funkcyjny “PMC” “KEEPRL”
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9.4.10 panel danych G (G-DATA panel)

Liczba wartdci parametru, charakterystyczna dlazd@go urzdzenia, musi zosta

ustawiona w trybiegcznego wprowadzania danych przyyciu tego co znamy jaki-
data words].

UVAGA/

zagrozeni e

Te parametry ustawiane przez technikow LVD podczas dokonywanis

przeghdu uradzenia

Te parametry rzadkagmieniane przez klienta. slienei s3 ustawione

prawidtowo, moze doprowadzto do zagreenie zaréwno dla operatora

jak i dla uradzenia.

Klient musi koniecznie posiadac kqmapasow tych parametrow (patrz

formularz, paragraf 9.2).

55

Istotne jest take, aby liczba stow do zastosowania przez G-data pyawidtowo
ustawiona na ngplzie. Jest to sprawdzane r@sijaco:

1. wecisnij klawisz funkcyjny “SYSTEM”

2. wcisnij klawisz funkcyjny “PMC”

. wcisnij klawisz funkcyjny “PMCPRM”

3
4. wcisnij klawisz funkcyjny “DATA”
5

. Sprawd czy wartdci odpowiadaj tym podanym w pouszej tabeli:

Address |Parameter |type No of Datg
(adres) (parametr) | (typ) (nr danych)
D0000 00000000 2 750

Mozesz przywoté stan G-data words jak nagtije:

1. wecisnij klawisz funkcyjny “SYSTEM”

2. wecisnij klawisz funkcyjny “PMC”

3. wcisnij klawisz funkcyjny “PMCPRM”

4. wcisnij klawisz funkcyjny “DATA”
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5. wcisnij klawisz funkcyjny “GDATA”

9.4.11 Panel drabinowy PMC (PMC ladder screen)
Uzywajac schematu drabinowego PMC mesz take sprawdz ktore warunki musg
zosta&spetniona w celu otrzymania pewnych stanow:
Przywotaj schemat drabinowy PMC jak ngmtje:
1. wecisnij klawisz funkcyjny “SYSTEM”
2. wcisnij klawisz funkcyjny “PMC”
3. wecisnij klawisz funkcyjny “PMCLAD”
Rozpoczcie diagramu drabinowego PMC teraz pojawéansi panelu.
Uzywajac klawiszy “PGUP” i PGDN” meesz teraz przegilac program PMC.

Aby przeskoczy prosto do konkretnej zmiennej w programie PMC smgiostpowa
nastpujaco:

1. sprawd czy klawisz funkcyjny “ADRESS” jest aktywny obok lakvisza
fuknkcyjnego “SEARCH?” (jéli nie, wcisnij klawisz funkcyjny “SYMBOL”)

2. wcisnij klawisz funkcyjny “SEARCH”
3. wprowad: nazwe zmiennej (na przyktad: FBMOEN)
4. wcisnij klawisz funkcyjny “W-SRCH”

Tutaj maesz teraz sprawdziktore warunki FBMOEN muazzost& spetnione aby
zost& aktywowane (zielone = nieaktywne / biate = aktgjvn
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9.4.12 Komunikaty M1000 i M2000 przez schemat drabinowy PNC (M1000 and
M2000-messages via PMC ladder screen)

Mozesz uy¢ takze drabiny PMC aby sprawdzniektore stany lgléw PMC (komunikaty
M1000 i komunikaty M2000)

» wcisnij klawisz funkcyjny “SYSTEM”
» wecisnij klawisz funkcyjny “PMC”

» wcisnij klawisz funkcyjny “PMCLAD”
» wecisnij klawisz funkcyjny “SEARCH”
* podaj numer komunikatu, np.: M1002

» wecisnij klawisz funkcyjny “W-SRCH”
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9.4.13 Panel parametrow urzdzenia (Machine parameter screen)

W niektorych diagnostykach jeden lub ¢agj parametréw uszlzenia musi zoséa
sprawdzony.

J&li po uruchomieniu urmzenia pojawi s komunikat b¢du “100
PARAMETER WRITE ENABLE”, oznacza tae parametry uggdzenia

nie & juz chronione (w tym wypadku niezwiocznie zgto LVD).

Wiegc w takiej sytuacji parametry wdzenia mog zosta& zmienione, i
jesli zostara wprowadzone nieprawidtowe waéto moze to spowodowa
zagraenie zarowno dla operatora jak i dlaagzenia, w wyniku czego
rowniez diugie czasy postoju wdzenia i problemy z eciem. W
normalnej sytuacji parametry udzenia nie mogby¢ zmieniane
(dozwolone tylko dla obstugi technicznej).

zagrozeni e

Przywotaj ten panel jak nggtujaco:
wcisnij klawisz “MDI”.

wcisnij klawisz “SYSTEM” raz lub wgcej razy dopoki nie pojawi sipanel
‘PARAMETER”.

- Wpiszzadary liczbg (uzywajac klawiszy numercznych).
- wcisnij klawisz funkcyjny “NO.SHR”.

- Uzyj klawiszy “PAGE UP” i/lub “PAGE DOWN” aby wybrainne strony.
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9.4.14 Panele diagnostyczne Diagnosis screengywanie /programu/ macroexecutor)

Uzywajac /programu/ macroexecutor tesz skonsultowiakilka paneli w celu wykonania
dalszej diagnostyki. Liczba tych paneli zostata amoda dalej (dalsze informacije, patrz
rozdziat 3).

Uwaga : tylko na urgzeniach bez /programu/ winexecutor.
Przywotaj ten panel:
» Wecisnij klawisz MACROEXECUTOR
* 1dz do panela gtdwnego §k jestes w podpanelu)
» Wecisnij jeden z klawiszy funkcyjnych F1 do F15

1) Panel diagnostyki licznikbw (Counters diagnosis seen)

Uzywajac kalwisza funkcyjnego F1 mesz sprawdziliczniki kontur oraz offset laser

eye.
2) Panel diagnostyki listy zada (Job list diagnosis screen)

Uzywajac kalwisza funkcyjnego F2 mesz sprawdziustawienia listy zada(tylko dla
urzadzen Axel i Impuls).

3) Panel diagnostyki obszaréw urgdzenia (Machine zones diagnosis screen)

Uzywajac klawisza funkcyjnego F6 mesz sprawdziustawienia dla rinych obszaréw

urzadzenia (tylko dla urgdzer Impuls3020 i Impuls4020).

4) Panel diagnostyki automatycznego systemu tadowan{Automatic loading
system diagnosis screen)

Uzywajac kalwisza funkcyjnego F11 mesz sprawdZistan systemu tadowania (tylko

dla uradzen Impuls z systemem tadowania, opcja).

5) Panel diagnostyki wykrywacza nadpalania (Burning-indetector diagnosis
screen)

Uzywajac kalwisza funkcyjnego F14 mesz sprawdzi stan detektora przebijania

(opcja).

6) Panel diagnostyki dla automatyki urzadzenia Axel (Diagnosis screen for Axel
automation)
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Uzywajac kalwisza funkcyjnego F15 me zosta przywotany panel diagnostyczny
ktéry maze by pomocny dla dalszej diagnostyki (tylko dla autoykaturzadzenia
Axel). (Dalsze informacje, patrz paragraf 9.6).

9.5 LISTA ZMIENNYCH STATUSU PMC

9.5.1 Lista z PMC-inputs (16-LB i 160i-L)

Niektore sytuacje magzostd sprawdzone jednym w&iem PMC, inne z kilkoma.
Mozna je znale¢ w rysunkach elektrycznych.

Tutaj znajduje sl kilka ich przyktadow. Maesz sprawdzitakze te sygnaty w gablocie
elektrycznej.

LVD Company nv.

Name Name Situation and explanation Number| Number
input input [sytuacja i wyjdnienie] input input
[nazwa | [nazwa [numer/l| [numer/li
input] input] iczba czba
(16-LB) | (160i-L) input] | input]
(16-LB) | (160i-L)
KEY.P Situation key “program protect” X1001
[sytuacja klawisza “ochrona progamu”]
key horizontal (normal situation) : KEY.P = 1
[klawisz poziomy (sytuacja normalna)]
Key vertical [klawisz pionowy]: KEY.P =0
SKIPOK SQ5.0 Situation laser eye in or out / closedpen | X1004 | X0000
[Sytuacja laser eye wewtnz lub na zewstrz /
zamkngete lub otwarte]
laser eye in /closed : SKIPOK =1/SQ5.050
[laser eye wewdtrz/ zamkngte]
laser eye out / open : SKIPOK=0/SQ5.0x1
[laser eye na zewrz/ otwarte]
SQX3 SQX3 Situation reference switch axis X1009 0®O
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SQY3 SQY3 [Sytuacja przeicznika sygnatur osi]
SQZ3 SQZ3 When the axis is on the reference switch then
SQU3 SQU3 the value of these PMC-inputs = 1
SOA3 SOA3 [Kiedy 0§ znajdzie sj na przedczniku sygnatut
wartas¢ tych PMC-inputs=1]
SQW3 SQW3
SQU3 = reference switch table change (Impuls)
SQV3 SQV3
[przelcznik sygnatur zmiana tabeli/stotéw]
SQAZ3 = reference switch rotation axis (opcjg)
[przekcznik sygnatur obrét osi]
SQWa3 = reference switch nc-focus (opcja
[przecznik sygnatur ognisko/osténc]
SQV3 = reference switch V-axis (opcja)
[przekcznik sygnatur osi V (??7?)]

Name | Name [sytuacja i wyjanienie] Number Number
input input input input
[nazwa | [nazwa (16-LB) | (160i-L)

input] input]
(16-LB) | (160i-L)
SQ3.1 Situation aspiration box at front or at back | X1008
SQ3.2 (only Impuls)
Aspiration box 1 meter at back :
SQ3.1=1and SQ3.2=0
Aspiration box at front (normal) :
SQ3.1=0 and SQ3.2=1
SQ2.1 Situation clamps table (only IMPULS) X1008
SQ2.2 normal (clamps closed) :
SQ2.1 =0 (table 1) and SQ2.2 =0 (table 2
During table change (clamps open) :
SQ2.1=1 (table 1) and SQ2.2 =1 (table 2
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WMFT A5 Situation precitec connection (Trace-modaxds) | X1006 | X0002
Normal : WMFT=1/A5=1
Precitec connection interrupt :
WMFT=0/A5=0
CRASH1| SQ1.0 Situation crash protection (cutting head) | X1007 | X0002
CRASH2| SQ2.0 Normal situation :
CRASH3| SQ3.0 CRASH1=1,CRASH2=1,CRASH3 =1
SQ1.0=1:5S0Q2.0=1;SQ3.0=1
Name | Name Situation and explanation Number| Number
input input [sytuacja i wyjdnienie] input input
(16-LB) | (160i-L) [numer/l| [numer/li
iczba czba
input] input]
(16-LB) | (160i-L)
ESP.I KAl Situation emergency stop machine X1008 | X0008
[Sytuacja awaryjnego zatrzymywania aoizenia]
(see relay KA1,KA2,KA3)
[(patrz przekanik KA1,KA2,KA3)[
normal situation : ESP.I=1/KAl1=1
[normalna sytuacja]
(relay KA1 , KA2 active ; KA3 not active)
[(przekaniki KA1,KA2 aktywne, KA3
nieaktywny)]
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Emergency active : ESP.1=0/KA1=0

[Awaria aktywna: |

ovs
ov4
ov2
oVl

ES81.0
ES81.2
ES81.4
ES81.8

Situation override speed switch
[Sytuacja prz&cignecia predkosci przehcznika]
Speed switch at 100 %

[predkos¢ przehcznika 100%]
ove=0, 0Ov4=1, 0V2=0, OVl=1
ES81.0=1; ES81.2=1; ES81.4=1 ; ES81.8=

Speed switch at 50 %
[predkos¢ przehcznika 50%]
Ov8=1;0V4=0;0V2=1;0V1=0
ES81.0=1; ES81.2=1; ES81.4=1 ; ES81.8=

X1001

X0075

SP1
SP2
SP3

SP1
SP2
SP3

Situation manocontact oxygen , nitrogen anc
compressed air

[Sytuacja przetwornika émienia tlen, azot i
sprzzone powietrze]

Normal situation:
[normalna sytuacjal:
SP1 =1 (compressed air) [sgtane powietrze]
SP2 =1 (oxygen) [tlen]
SP3 =1 (nitrogen) [azot]

(SP1; SP2 ; SP3 may be different for older
machines, check electrical drawings)

([SP1; SP2 ; SP3 mady¢ inne dla starszych
urzadzen, sprawd rysunki elektryczne]

X1006

X0002

sQ1

SQ2..6

Mirror detection [wykrycie lustra] (1&1& 160i-
L) + detection on sliding door (only on Impuls w
16-LB) [wykrycie na drzwiach rozsuwanych (tyl

X1008
ith

dla uradzen Impuls z16-LB)]

X0006
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Normal situation : SQ1=1/SQ2..6 =1

[normalna sytuacja]

Name Name Situation and explanation Number| Number
input input [sytuacja i wyjanienie] input input
(16-LB) | (160i-L) [numer/l| [numer/li

iczba czba
input] input]
(16-LB) | (160i-L)
LGDN | KA6.NC Situation light guards (tylko IMPULS) X1008 | X0003
LGUP | KA6.NO LGDN / KA6.NC (dolny light guard)
(Impuls) | (Axel) LGUP / KA6.NO (gorny light guard)
LGDN=1 ; LGUP=1/ KA6.NC=1 ; KA6.NO=0
Oba sygnalizatory dezaktywowane:
LGDN=0 ; LGUP=0/ KA6.NC=0 ; KA6.NO=1
PRHT3 Situation read contacts on cylinders (mechanjc11007
PRHT? protections on table change system)
PRHT1 [sytuacja: czytaj kontakty na cykindrach
(mechaniczna ochrona systemu zamiany stotow)]
SQ4.4
(tylko IMPULS)
OR
normalna sytuacja (chroni w doét) :
SQ4.1
PRHT3 (lewy,przedni) =0, PRHT2 (prawy
SQ4.2 tylni) = 0
SQ4.3 PRHT1(prawy, przedni) =0 , SQ4.4 (lewy,
SQ4.4 tylni) =0
Podczas wymiany stotow (chroni w gdr:
PRHT3=1; PRHT2=1
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PRHT1=1;SQ4.4=1

(na niektorych starszych wdzeniach stosowane

s SQ4.1 -> SQ4.4)

ST.1

Przyciski z tytu urzdzenia (tylko Impuls) X1004
SP.1 ST.1 = przycisk startowy nc
TTOG.1 SP.1 = przycisk kecowy nc
TTOG.1 = przycisk zamiany stotow
Staje s¢ “1” kiedy zostanie wainicty
Name |Name input Situation and explanation Number | Number
input (160i-L) [sytuacja i wyjdnienie] input input
(16-LB) [numer/li | [numer/li
czba czba
input] input]
(16-LB) | (160i-L)
UMIN SQXMIN Situation hardware limits of axis X1005 & | X0000 &
UMAX | SQXMAX [Sytuacja spraowego limitu osi] X1004 | Xx0001
ZMIN SQYMIN (UMIN i UMAX tylko Impuls (zmiana
ZMAX | SQYMAX stotow)
YMIN SQZMIN (VMIN iVMAX tylko na urzadzeniach
Impuls z optycza sciezka kompensacji
YMAX | SQZMAX /optical path compensation/)
XMIN SQUMIN sytuacja normalna :
XMAX | SQUMAX wszystkie PMC-inputs majwartas¢ “1”
VMIN
VMAX
SAl14 SAl.l Situation manual adjustment of gas pressur1003 X0000
SA13 SAL 2 (not on older machines)
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SA12 SAl.4 [Sytuacja ¢cznego dostosowywania
SA11 SA1S8 cisnienia gazu (nie na starszych
urzadzeniach)]
Gas pressure switch at 100 %
[Przehcznik cEnienia gazu 100%]
SA14=0;SA13=1;SA12=0;SAll=
SAl.1=1; SA1.2=0; SA1.4=1; SA1.8=(C
Gas pressure switch at 50 %
[Przebhcznik cénienia gazu 50%]
SA14=1,;SA13=0;SA12=1; SA11=0
SA1.1=0; SA1.2=1,; SA1.4=0; SA1.8=1
Name Name Situation and explanation Number| Number
input input [sytuacja i wyjdnienie] input input
(16-LB) | (160i-L) [numer/l| [numer/li
iczba czba
input] input]
(16-LB) | (160i-L)
SQ10.1| SQ10.1 | Situation door contacts (tylko dla urzadz&xel) | X1007 | X0001 &
SQ10.2| SQ10.2 [sytuacja 4czenia drzwi] X0002
drzwi otwarte : SQ10.1 =1;SQ10.2=0
drzwi zamkngte : SQ10.1=0; SQ10.2=1
AP4.1 Komunikaty alarmowe z jednostki chiadej X0000
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Sytuacja normalna (bez alarmu) : AP4.1 = (

KA30B3

Security max. level waste container
(conveyor Axel Automation)
[Ochrona max. poziom zbiornika na odpady
(transporter Automatyki ugglzem Axel)]
Sytuacja normalna: KA30B3 = 0

X0000

SQ11.1

Maximum hardware position “Biter” table
(Axel automation)
[Maksymalna osprgowa pozycja stotu “Buter”

(automatyka urgdzem Axel)]

Sytuacja hormalna : SQ11.1 =1

X0003

SQ13

Ochrona przgdowana (transporter)

Sytuacja normalna: SQ13 =1

X0005

SQ11.2

Minimum hardware position “Biter” table
(Axel Automation)
[Minimalna osprztowa pozycja stotu “Buter”
(automatyka uradzen Axel)]
Sytuacja normalna: SQ11.2 =1

X0003

SQs8.1
SQ8.2

Situation forks (Axel automation)
[Sytuacja widet (automatyka wdzen Axel)]
Forksup:SQ8.1=0;SQ82=1
[widly w gorze]

Forks down : SQ8.1=1;S0Q8.2=0

[widly w dole]

X0004
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Name | Name Situation and explanation Number| Number
input input [sytuacja i wyjdnienie] input input
(16-LB) | (160i-L) [numer/l| [numer/li
iczba czba
input] input]
(16-LB) | (160i-L)
E.S61 Situation key “MACHINE” X0073
[Sytuacja klawisz “URADZENIE"]
Key vertical : E.S61 =0
[Klawisz pionowy]
E.S62 Situation key “LASER” X0073
[Sytuacja klawisz “LASER”]
Key vertical : E.S62 = 0
[Klawisz pionowy]
SA24 | ES82.0| Situation manual adjustment of power or duty X1003 | X0075
SA23 | ES82.2 cycle (not on older machines)
SA22 | ES82.4 [Sytuacja ¢cznego dostosowania cyklu sity lul]
obowiazku (nie na starszych wdzeniach)]
SA21 | ES82.8
Power or duty cycle switch at 100 %
[Przehcznik cyklu sity lub obowgzku 100%]
SA24=0;SA23=1;SA22=0;SA21=1
ES82.0=1 ; ES82.2=1; ES82.4=1 ; ES82.8=
Power or duty cycle switch at 50 %
[Przehcznik cyklu sity lub obowgzku 100%]
SA24 =1;SA23=0;SA22=1;SA21=0
ES82.0=1; ES82.2=1 ; ES82.4=1 ; ES82.8=0
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SKIPI SQ4.0 Situation “skip” signal during lasereegycle X1004 | X0004
[Sytuacja “pomh” sygnat podczas cyklu laser-eye]
Laser eye nie na granicy materiatu
SKIPI=0/SQ4.0=1
Laser eye na granicy materiatu:

SKIPI=1/SQ4.0=0
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Puste strony dla PMC-inputs (dlaytku klienta)

Name | Name Situation and explanation Number| Number
input input [sytuacja i wyjdnienie] input input
(16-LB) | (160i-L) [numer/l| [numerl/li

iczba czba
input] input]
(16-LB) | (160i-L)
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9.5.2 Lista z PMC —output (16-LB)

Nazwa Sytuacja i wyfmienie Numer
KA20 Situation conveyor (tylko IMPULS) Y1001
[sytuacja transporter]

(patrz przekanik KA20)
normalnie (transporter pracuje) : KA20=1

Transporter stoi w miejscu: KA20 =0

YV4.1 Situation aspiration compartments (tylko IMPULS) |Y1005

until [Sytuacja odsysania komor] Y1006
YV4.16 Uwaga: tylko 1 wy§cie mae by aktywne (warté¢=1)| Y1007
And w 1 sytuacji Y1008
YV5.1

Until

YV5.16
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Puste strony dla PMC-outputs (dlaytku klienta)

Name | Name Situation and explanation NumbLNumber
input input input input
(16-LB) | (160i-L) (16-LB) | (160i-L)
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9.5.3 Lista z oznacznikami (List with flags (16-LB)

LVD Company nv.

Nazwa Sytuacja i wyfmienie Numer
FITEN Oznaczenie sytuacyjné b uruchomiona RO707
Normalnie (podczas ruchu) : FITEN=1
FBMOEN | Oznaczenie sytuacyjne protiigruchomiony RO707
Normalnie (podczas ¢tia) : FBMOEN =1
Version 9.23



9.5.4 Lista z sygnatami od/z PMC do CNC (16-LB)

Nazwa Sytuacja i wyfmienie Numer
IT Sytuacja uwolnij wszystkie osi G0008
Normalnie : IT=1
IT1 Sytuacja uwolnij § X G0130
Normalnie: IT1=1
IT2 Sytuacja uwolnij &Y G0130
Normalnie : IT2=1
IT3 Sytuacja uwolnij §Z G0130
Normalnie: IT3=1
IT4 Sytuacja uwolnij X (tylkoIMPULS) G0130
Normalnie: 1T4=1
ITS Sytuacja uwolnij [A-as] (©obrotu , opcja) G0130
Normalnie : IT5=1
9.5.5 Lista z sygnatami od/z CNC do PMC (16-LB)
Nazwa Sytuacja i wygaienie zmiennej Numer
INCH Sytuacja urgzdzenia w milimetrach lub calach FO002 Bit 0
urzadzeniew mm: INCH=0
urzadzenie w calach: INCH =1
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9.5.6 Przyciski statusu panelu operatora

1) Lista z przyciskami statusu panelu operatora (16-LEB

Status (wdinigty lub kiedy aktywny = "1" lub w stanie gotow® (uwolniony)= "0") z
przyciskéw i przyciskbw LED na panelu operatorazeaostd sprawdzony w panelu
statusowym PMC. Przyciski te mhma znale¢ za pomog oznacznikébw R900 do R907.

Wszystkie zmienne R z litgf'L” z tytu sa dla przyciskow LED.
Wszystkie zmienne R z litgf'P” z tylu 53 dla statusu wéniecia przyciskéw samych w sobie.
Zmienne te mazna przywotg w ten sposéb:

* Wecisnij klawisz funkcyjny: "SYSTEM"

» Wecisnij klawisz funkcyjny "PMC"

* Wecisnij klawisz funkcyjny "PMCDGN"

» Wecisnij klawisz funkcyjny "STATUS"

* Wcisnij przycisk z litea R

*  Whpisz liczlz 900

» Wecisnij klawisz funkcyjny "SEARCH"

*  Wybierz “PGUP” i “PGDWN” aby zobaczynastpne strony

Ponizsza tabela daje przedlréznych przyciskéw na panelu operatora.
Nazwa Nazwa przycisku Nazwa zmienngj Nazwa LED
zmiennej R
R
AUTO.P AUTO AUTO.L AUTO
EDT.P EDIT EDT.L EDIT
MDI.P MDI MDI.L MDI
JOG.P JOG JOG.L JOG
MPG1.P MPG X1 MPG1.L MPG X1
MPG2.P MPG X2 MPG2.L MPG X2
TTOG.P TABLE CHANGE TTOG.L TABLE CHANGE
COL1.P COLL BACKW COL1.L COLL BACKW
LD1.P LOAD1 LD1.L LOAD1
LD3.P 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
+Z.P +Z +Z.L +Z
-Z.P -Z -Z.L -Z
+A.P +A +A.L +A
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-A.P -A -A.L -A
+U.P TABLE + +U.L TABLE +
-U.P TABLE - -U.L TABLE -
SCLO.P CLAMP OPEN SCLO.L CLAMP OPEN
ST.P CYCLE START ST.L CYCLE START
SP.P CYCLE STOP SP.L CYCLE STOP
PBEO5 LASER READY PBEO5.L LASER READY
PBEO6 SHUT OPEN PBEO6.L SHUT OPEN
PBEO7 BEAM OUT PBEO7.L BEAM OUT
LST.P LASER START LST.L LASER START
LSTP.P LASER STOP LSTP.L LASER STOP
PBE10 PURGE PBE10.L PURGE
PBE11 WAIT PBE11.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 MPG Y MPGY.L MPG Y
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

Przykiad :

Urzadzenie znajduje siw trybie automatycznym (AUTO-mode).

Wecisnij na przyktad przycisk “JOG”. Zmienne R “JOG.PJOG.L sta si¢ wartascia “1”.
Pw¢ przycisk “JOG” Zmienna R “JOG.P” stajeg¢swartascia “0” a “JOG.L” pozostaje
wartcscia “1” (LED JOG jest aktywny).

Wecisnij przycisk “AUTO”. Zmienna R “JOG.L" staje gwartccia “0”.
2) Lista z przyciskami statusu panelu operatora (160L-)

Status (wdinigte “I” lub uwolnione/w stanie gotowoi ".") z przyciskbw. Na panelu
operatora mige zosté sprawdzony w panelu statusowym PMC. Te przyaséina znale¢
Z PMC-input X65.

Te zmienne przywotuje sw ten sposob:

» Wcisnij klawisz funkcyjny : "SYSTEM"
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» Wecisnij klawisz funkcyjny "PMC"

* Wecisnij klawisz funkcyjny "PMCDGN"

* Wecisnij klawisz funkcyjny "STATUS"

* Wcisnij przycisk z litep X

* Whpisz liczlk 65

* Wecisnij klawisz funkcyjny "SEARCH"

*  Wybierz “PGUP” i “PGDWN” aby zobaczynastpne strony

Ponizsza tabela daje przedlréznych przyciskéw na panelu operatora.

Nazwa przycisku Nazwa zmiennej X Numer/liczba zmigriX
JOG E.S16 X0066
MPG1 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

Przykfad :

Wecisnij przycisk “AUTO”. PMC-input “E.S1” “X65” zostajeistawiony na wartwi “1”.

Pus¢ button “AUTO”. PMC-input “E.S1” od/z “X65” zostajestawiony na wartai “.”.

LVD Company nv.

Version 9.23



9.6 DIAGNOSTYKA NA AUTOMATYCE URZ ADZEN AXEL (DIAGNOSTICS ON
AXEL AUTOMATION.)

Wybierz klawisz funkcyjny “F15” w /programie/ maexecutor aby zobaczyanel
diagnostyki.

ixel Diagnostics Function
EE e

GDSEQ2 PHSE.H DOOR.H HEAD.M LUUP.H HMEAS.H

a 1 1 1 1 1
GTCY.I PNS.I CHCVU.I SHDT.I U+U-.I NDUC.I MSTATU FORK.I
B B B B B B B B

9.6.1 Drzwi urz adzenia (Machine door).

Wstep.

Drzwiami mazna operowérecznie poprzez odpowiednkontrok reczm jak rowniez mozna
sterowa& nimi automatycznie.

Operacja uzytkownika.

Operacja¢czna

Na panelu operatora vgaij przycisk ‘LOAD1’ aby otworzy lub zakmé drzwi.

Operacja automatyczna

Drzwi otworz si¢ lub zamkn kiedy zostaa poinstruowane przez ogdnstruowania drzwi
(M78 , M79).

Opis techniczny.

SQ10.1 X1007.4 Drzwi otwarte
SQ10.2 X1007.5 Drzwi zamkgtie
YV10.1 Y1004.0 klapa drzwi zamksia
YV10.2 Y1004.1 klapa drzwi otwarta
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M-codes.

M78 Zamknij drzwi

M79 Otworz drzwi

Opis cyklu drzwi.

Stan nasfpna czynnec

Przycisk LOAD1 na panelu operatorzamyka drzwi
oraz drzwi otwarte (SQ10.1) i dozownijk
(U-axis) w stanie oczekiwania Iub
dalszym.

Przycisk LOAD1 na panelu operatoratwiera drzwi
oraz drzwi zamkrie (SQ10.2) i
dozownik (U-axis) w stanie oczekiwanja
lub dalszym.

M-command M78 i drzwi otwart¢ zamyka drzwi
(SQ10.1) i dozownik (U-axis) w stan|e
oczekiwania lub dalszym.

M-command M79 i drzwi zamksie | otwiera drzwi
(SQ10.2) i dozownik (U-axis) w stan|e
oczekiwania lub dalszym.

Kontakt z mechanizman)i Ruch drzwi (otwieranie lub zamykanie) zatrzyma, $
bezpieczastwa Po wecknigciu przycisku RESET na kontrolerze
przycisku restet na sztaplarce przycisku reset] na
zewnatrz uradzenia i LOAD1, drzwi si otworz.

RESET aktywuje KA53 w gablocie elektrycznej pr4ez
output Y1020.2. KA53 aktywuje input X1027.1 apy
pozwoli¢ na ruch drzwi.

Cykl zatrzymany Ruch drzwi (otwieranie lub zamylagriatrzyma si
Po zresetowaniu na sztaplarce na zatvzrurzdzenia,
zaczyna  cykl i loadl, ruch drzwi trwa nadal

Zatrzymanie awaryjne Catkowite zatrzymanie cyklurzvd. Wciskajac
przycisk ESTOP RESET, drzwi podnassie do gory .
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9.6.2 Cykl sztaplarki (Stacker cycle).
Wstep.

Sztaplarka sktada sie z hydraulicznegolu podnoszacego(hydrauliclifting table)
transportera tasmowego(achain conveyor)i palety. Dozownik dostarcza uk@zone
materiaty na palet Urzadzenie kontroluje sktadowanie. Kiedy zostatagsicta
maksymalna wysoko tadowania, stét podnoszy przesuwa paletna transporter.
Transporter przenosi wtedy paleto pozycji roztadunkowe.

Operacja uzytkownika.

Wecisnigcie przycisku TABLE+ na panelu operatora, przepadet do pozycji
roztadunkowej

Wecisniegcie przycisku TABLE -, przenosi patetlo pozycji sktadowania.

Zauwa ze wykonanie nie d&zie maliwe kiedy ustawienia zostamprzerwane. Na panelu
diagnostycznym musi zostastawiony status GDSEQ?2.

Uwaga: Na panelu operatora gnizenia Easy klawisz transportera palet jest repteneany
przez dwa symbole (Przycisk Easy S40 i S41).
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Panel diagnostyczny.

Axel Diagnostics Function

GDSER2 PHSR.H DOOR.HM HEAD.HM LUUP.H HMEAS. M
a
STCY. I PHS. 1
a

ack Cycle

5T50

5T50
5750
5750
5750
5T50
5750
5750
5750
5T50
5T50

A STS5A1 STSAZ2 S5TSA3 S5TS@d STSRS STSR6 STSA? S5TSRE STSQ9

a

a

a

a

a

A IHIT STACK CYCLE
1 CHAIN CONVEYOR TOWARDS MACHINE

2 LIFTIHNG TABLE DOWH - STACKER IH STACKIHG POSITIOHN

3 LIFTING TABLE UP
d DETECTED BY LIGHTGUARD

S LIFTING TABLE DOWH

6 STACKER READY
'? CONTIHUOUS CONTROLLED LIFTIHG TABLE

8 LIFTIHNG TABLE DOWH

a

a

a

a

a

a

a

CHCV. I SHDT.I U+U-.1 HDVC.I HMSTATU FORK. I

a

a

9 CHAIN CONVEYOR TOWARDS DE-STACKIHG POSITIOH

a

HMDI ##kk shksk | | HB:56:43 |
FEEDERJCUTTE. |STACK JLOADERJFEEDER| |MEAS BRIDGE
SEQ SEQ SEQ SEQ SEQ STOP

Opis techniczny stotu podnosgcego.

I/O signals (sygnaty WE/WY).

SQ11.
SQ11.
SQ11.

1
2
3

SQ11.4
YV11.1
YV11.2

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

M-codes (Kody M).

Sto6t podnosey w goe
St6t podnosey w dot

Stot podnagxy w goe
Stot podnagxy w dot

Maksymalna wysdkatosu
Light guard

M90

ruch stotu podnogzego w gée¢

M89

ruch stotu podnogzego w dét i automatyczny ruch transportera
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Opis cyklu stotu podnosacego (Description lifting table cycle).

Stan nasfpna czynné¢

M-command M90 , stét ruch stotu podnoszego w gég
podnoszazcy w dole (SQ11.2)
paleta na transporterze w pozygji
skladowania (SQ4.1) i widly (U}
axis) dozownika skierowane w do}

M-command M89 Ilub przyciskruch stolu podnoszego w dét i automatyczny rugh

Table + na panelu operatora transportera fgcuchowego do pozycji roztadunkowgj
(SQ4.2)

przycisk Table — na paneluAktywuje transporter f&cuchowy i podnosi stét podnagzy

operatora i paleta w pozycjiw gore

roztadunkowej (SQ4.2)

Cykl zatrzymany. Ruch stotu podnoszego (w go¢ lub w dol) zostanie
zatrzymany. Po zresetowaniu (w przypadku Przeiava
nacknigciu cycle start /rozpoczecia cyklu/ (w przypadku
zatrzymania cyklu) ruch tra nadal.

Pojawia s¢ alarm. Catkowite zatrzymanie cyklu stolu podnasego.
Zatrzymanie awaryjne Wciskajac przycisk ESTOP, reseftiji wciskapc klawisz
Table +,, paleta jest przesuwana do pozycji roziidwej

Cykl ciagty stotu podnosacego.
Ciagta czynnéc¢ kontolowana.

Dostarczenie ttego materiatu na sztaplarjest czynnécia ciagta kontrolowan. Sygnat
rozpoczcia jest wariantem sygnatu output YVFKUP z “nigakmy (“not active”) do
(“active”) (YVFKUP= 1: widelec jest poziomy, YVFKDW1: widelec jest odwrocony).
system widlowy obracaesteraz, podczas gdy SQ11.4 kontroluje dostarczaateriatu.

Stét podnoszcy ustawi s w dot dopdki nie zwolni gizabepieczenie.

Maksymalna wysokg tadowania jest kontrolowana przez sygnat input 8Q1Aktywny
sygnat automatycznie ustawi stét podrgmyzw dét oraz aktywuje transportefntaichowy.
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Opis techniczny transporterai@aichowego

I/O signals (sygnaty WE/WY).

pozycja sidowania
pozycja roztadunkowa
Kierunek naglu transportera facuchowego do

pozycji roztadunkowej

SQ4.1 X1007.6
SQ4.2 X1007.7
KMSR Y1002.0
KMSL Y1002.1

Kierunek naglu transportera facuchowego do

pozycji skladowania

Opis cyklu transportera tasmowego.

Stan nasfpna czynnéc
Przycisk Table + na paneluStét podnoszcy porusza si sie w doét i nastpuje
operatora automatyczny ruch transportera do pozycji rozt&owre]

SQ4.2

Przycisk Table na panel
operatora i sztaplarka w pozyq
roztadunkowej ( SQ4.2)

UAktywuje transporter i podnosi stét podnaesy do gory
ji

Przerwanie.

Zatrzymany zostanie ruch transportera. Po zresetiow|
transporter dziata ponownie.

D

Pojawia st alarm.
Zatrzymanie awaryjne (Emergen
Stop) aktywne

C\ESTOP RESET, reseti i wciskapc klawisz Table +
sztaplarka przemieszcza sio pozycji roztadunkowej

Calkowite zatrzymanie transportera. Weciskajac peky¢
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9.6.3 Widly.

Wstep.

Widlty, cze¢$¢ dozownika, obracajsie. Ze wzgkdu na rotag i mechanizm zsuwagy,
materiat zostaje pokmny na palecie.

Operacja uzytkownika.

Przeniesienie dozownika z widtami skierowanymidt, dv kierunku urzdzenia, nie zostanie
zezwolone przez kontroler.

Wcisniecie przycisku CLAMPS OPEN na panelu operatorarsje widly w goe. Ruch w
dot jest kontrolowany przez plc.

Kiedy uradzenie zostato wgtzone z widtami skierowanymi w doét, waiccie estop reset i
clamps open skieruje widly w gor

Uwaga: Na panelu operatora urzadzenia Easy, klamitet jest reprezentowany przez
symbol (Easy button S21).

Opis techniczny.

I/O signals (sygnaty WE/WY).

YVEKDW Y1004.6 G U widet w dole
YVEKUP Y1004.5 G U widet w gorze

M-codes (kody M)

M81 Widty obracaj si¢ do gory.

Ta komenda M(M-command) me zosta zaprogramowana w jednej linii
komend, G53 (a G53 command).

np. G53 U .... M81 : w tym samym czasie porusza aoamwidty

N

M82 Widly obracaj sie w doét.

Ta komenda M(M-command) me zostd zaprogramowana w jednej linii
komend, G53 (a G53 command).

np. G53 U .... M81 : w tym samym czasie porusza aoawidlty

N
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Opis cyklu [fork]

Stan/(warunek) nagbhna czynnéc
komenda M81 (M81-command) | Widly obracaj sic w gor.
komenda M82 (M82-command) | Widly obracaj sic w dot.
Przycisk CLAMPS OPEN naWidly obracaj si¢ w gor

panelu operatora

Przerwanie. Ruch widel zostanie zatrzymany. Po zresetowaniu |lub

cykl zatrzymany rozpoczeciu cyklu, widty &da pracowa nadal.

Pojawia s¢ alarm. Catkowite zatrzymanie widet.

Zatrzymanie awaryjne (Emergency\Vcisniecie ESTOP RESET, zresetowanie i $migcie

Stop) aktywne przycisku CLAMPS OPEN obraca do gory.
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9.6.4 Dozownik (U-axis).

Wstep.

Dozownik taduje/wytadowuje materiat do/z adzenia. Uwolnienie dozownika zaleod
stanu sztaplarki, tadowarki, stotlgtiego, mostu i drzwi.

Operacja uzytkownika.

Operacja¢czna.

Wecisniegcie przyciskéw JOG i TABLE+ lub TABLE- na paneluarptora przeniesie
dozownik w kierunku do lub od wdzenia.

Kiedy paleta znajduje sw pozycji roztadunku, ruch [jog] dozownika geusuaé
palet z transportera facuchowego.

Operacja automatyczna.

Ruch dozownika jest sprawdzany przez kontroler.

Warunki w ktorych ruch jest dozowlony zostaty wgjeone w nasipujacej tabeli (opis
techniczny) i mae zosté sprawdzony w panelu diagnostycznym na kontrolerze.

Rdézne pozycje dozownika zoséggprawdzone. Kiedy dozownik agnie stre¢ zmniejszenia
predkosci[speed-reduction zone] @yrzed wejciem do urzdzenia), sprdkos¢ zostaje
zmniejszona do procentu faktyczneggkosci, zaprogramowanej przez zmier#800.

Predkosc zsunecia materiatu (aby dostarazynateriat do sktadowania) tak stanowi procent
faktycznej pedkaosci, zaprogramowanej przez zmiemB801. Obie zmienneagenerowane w

oprogramowaniu w trybie off-line.

Zauwa ze wykonywanie nie ézie maliwe kiedy resets zostarprzerwane. Na panelu
diagnostycznym musi zostastalony status GDSEQ?2.
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Ekran diagnostyczny.

eed

e

=tics Function

@2 PHSE.H DOOR.M HEAD.HM LUUP.HM HMEAS. M

GDSE
a a a a a a
STCY.I PH5.1 CHCU.I SHDT.I U+U-.I HDUC.I MSTATU FORK.I
a a ] a a ] a a
GDSEQ2 RESET BUTTOHS OK STCY. I STACKIHNG ERROR
PHSR.M STACKING UNIT READY PHS .I PLATE OM FORKS ERROR
DOOR. M DDOR OPEHED CHCV. I STACKIHG PALLET OH CONVEYOR
HEAD. M CUTTING HEAD UP (Z-AXIS} SHDT. I SHEET DETECTION ERROR
LUUP.M LOADING UHIT IH UPPER POIHT U+U—. I STACK. TABLE-CONVEYOR HOUVEMEHT
MEAS. M MEASUREHMENT UHIT RETRACTED HNDUC. I VACUUM ERROR WHILE LOADING
MSTATU PRE-LOAD GIVEH
FORK. I FORKS DOWH ¢TOWARDS MACHIMNEX
MDI  wkeww www www | | BA:55:28
FEEDER|CUTTE. |STACK |LOADER|FEEDER| |MEAS BRIDGE
SEQ SER SEQ SEQ SEQ STOP

a
STCY.I PH5.1 CHCVU.I SHDT.I W+U-.I HDUC.I HMS5TATU FORK.I
a

= Function

a a a a

a a a a

DOOR.M HEAD.HM LUUP.H MEAS.H
a

5]

a a

FSEBB FSER1 FSERZ FSER3 FSEQd  FSERS FSERG6  FSEQ?

a a a a

FSERE8 FSEM9 FSEQ18 FSER11

a

a a a

FSEBA IHIT POSITIOH

FSER1 TABLE AT UHLOAD HEIGHT <IN HMACH}
FSEQ2 START LOW SPEED <TO HACHINEX}
FSER3 FEEDER IH MACHIHNE

FSEQ4 TABLE AT LOAD HEIGHT <IH MACH}
FSEAS FORKS DOWH <TO STACKERZ}

FSERQG START STRIPP-OFF

FSEQ? END STRIPP-OFF

a

a a

FSER8 FEEDER AT LOADER POSITIOH
FSER9 PLATE ON FORKS

FSER18LOAD PLATE IN MACHIHE
FSER11PLATE IN MACHIHE

MDI ##ws ke mdk | |22:49:18|
FEEDER|CUTTB. §5TACK JLOADER]FEEDER| (MEAS BRIDGE
SEQ SEQ SEQ SEQ SEQ STOP
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Opis techniczny.

Do
przemieszczenia

dozownika [(é¢ U)]

dojdzie
nastpujacych
warunkach:

w

Dozownik przemigci sig kiedy wszystkie warunki Zwolnié dozownik(it5)

zostam spetnione.

GDSEQ?2

Przyciski resetuce na zewstrz i wewmntrz urzadzenia. PHSR.M
Sztaplarka w pozycji gérnej (lub bez materiatu)kwyga

przez poziom fotokomorie) DOOR.M
Drzwi catkowicie otwarte. HEAD.M
O$ Z w pozycji gornej LUUP.M
tadowarka w pozycji gornej MEAS.M

Przyrzd pomiarowy wcigniety dosrodka .

Dozownik nie przemigci si¢ kiedy jeden z tych
warunkow zostanie spetniony.

CHCV.I
Paleta umieszczona na transportergmtavym
(w pozycji magazynowej lub roztadunkowej) SHDT.I
Niepoprawne wykrycie arkusza. U+U-.1

Podczas nagpujacych przesuri:
Przesungcie stolu podnosgzego w dét i transporter
tasmowy (Table +)
Przesungcie stolu podnosrego w gog i transporter
tasSmowy (Table -)
Przesuniecie transporterdrnsowego. NVDC.I
Préba zatadowania materiatu, a vayst brak pré&ni.

STCY.I
Sktadowanie kontrolowane przez diagonaln
fotokomorle, wykonato niedozwolanoperac.

PNSO.|
Materiat na widtach i stét ity w potazeniu 230 (opcja
wykrywania materialu na widtach i brak nowych
dostaw.). PNSL1.I

[Materiat na widtach i stét ity w potazeniu 230 lub
200 opcja wykrywania materialu na widtach i nowe
dostawy.). FORK.I

Brak przesunicia w kierunku urgdzenia z widtami
skierowanymi w dét.

Zmiana statusu wykrycia materiatu zatrzyma dozownik
Funkcja ta staje si aktywna od momentu kiedy
dozownik opuszcza ugdzenie a do jednostki STOP1
roztadunkowej. (ustawienia opcjonalne przez przeikh STOP2
blokujace k1.5)

Od materiat nieobecny do materiat obecny: (?)
Od materiat obecny do materiat nieobecny:

LVD Company nv.

Version 9.23



9.6.5 tadownik.

Wstep.

tadownik sktada sie z zbiornika prtiowego, zaworéw do aktywacji przyssawek i jest
wyposaony w peeling oraz system pomiarowy.

Operacja uzytkownika.

e Operacja automatyczna..

Po otrzymaniu polecenia przygotowania do zatadoaydadownik wykona
oznakowanie. Oznakowanie to jest zadaxone kiedy zostanie agnicta pozycja gorna.

tadownik zacznie teraz podnégierwszy lub kolejne arkusze. Po wytadowaniu, za
pomoa ktorego dozownik zostat umieszczony pod tadowmkieadownik ktadzie
arkusz na widty dozownika.

Peeling i pomiar zostaustawione przez panel weja i $ uszkodzone ji grubas¢
arkusza jest wksza nk 8 mm.

Podczas kidnego pomiaru tadownikghdzie probowat kilkakrotnie dokodgomiaru
ponownie (maksymalna wakozostaje ustawiona w kontrolerze) przed zdmugtiem
materiatu do pozycji gornej.

Takze kiedy nie zostanie agnicta pr&nia tadownik po uptywie pewnego czasu
zdmuchnie materiat i przesunie go do pozycji gprne

Takze kiedy materiat lub jego e& spadnie, aktywacja klawisza chronionego opuszcza
tadownik. Kiedy tadownik oagnie punkt dolny dezaktywacja klawisza chronionego
podnosi tadownik.

» Operacja gczna

Mozna rkcznie manipulowatadownikiem przez zycie przyciskbw LOAD2 i LOAD3
na panelu operatora.

Wcisniecie LOAD2 pozwala tadownikowi poddiearkusz z wyboru materiatow lub z
widel.

Wcisniecie LOAD3 pozwala tadownikowi ponownie pay@ arkusz na wybor
materiatdw lub na widty.

Zauwa, ze wykonanie bdzie niemaliwe kiedy resets zostamprzerwane. Na panelu
diagnostycznym musi zostastawiony status GDSEQ?2.
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Uwaga: Na panelu operatora anizenia Easy klawisze tadownika reprezentowanazez
symbol (Easy button S37,S38andS39).

Ekran diagnostyczny

= Function

GDSEQZ2 PHSR.HM DOOR.HM HEAD.HM LUUP.HM HMEAS. H

a a a a a a
STCY.I PHS5.I CHCV.I SHDT.I W+U-.I HDUC.I HSTATU FORK. I
5] 5] a a a a a a

LUPSTA LDHSTA LDHST1 LDHST3 LUPST2 LUPST3 LUESHD

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

a a a a a a
LUPSTA IHNIT LOAD CYCLE LUSHDER START MEASUREMEHNT
LDHST® DETECTION OF PLATE LUSHDI MEASUREMENT IHACTIVE
LDHST1 PLATE OH LOADER LUPST4 LOADER UP WITH PLATE
LDHST3 FIRST PEELIHG LDHFR1 PLATE OM FORKS OR HMAT SEL
LUPST2 SEPARATION HEIGHT LUPBL1 BLOW-OFF PLATE
LUPST3 2HD PEELIHG - HMEAS HEIGHT LDHFRB PLATE RELEASED

LUESHD EHNGAGE HMEASUREHEHT

MDT sk sk hokok | |BB:53:d5|

FEEDERJCUTTE. | STACK JLOADER]FEEDER] |MEAS BRIDGE
SER SER SER SER SER STOP

LVD Company nv. Version 9.23



Opis techniczny.

Kolejnos¢ tadownika (Loader sequence).

New Old
160il 16LB
LDSQ1 LUPSTO Pozycja wstpna (Init position)

Resetowanie fadownika kiedy ustalony jest materiat
prowadzi do nagpujacych warunkéw:
tadownik znajduje si w pozycji gornej — z
materiatem
LDSQ2 LDNSTO Wykrycie materiatu
tadownik wykrywa materiaty lub widty .
LDSQ3 LDNST1 Pr&nia na przyssawkach
LDSQ4 LDNST2 Peeling
Numer jest wskazany w liczniku 2 na sterowniku.
LDSQ5 LDNST3 Pierwsza oddzielna pozycja, bez ipgal
LDSQ6 LUPST2 Podczas ruchu w gdévykonany zostaje peeling.
Numer peelingu jest wskazany w liczniku 3 na
sterowniku. Kiedy zostata aginicta pozycja
pomiaru, peeling jest niedeghy.
SDSQ1 LUPST3 Pozycja pomiaru arkusza
SDSQ2 LUESHD Uruchomienie pomiaru arkusza
SDSQ3 Rozpoezie pomiaru
SDSQ4 Czytaj wynik pierwszego pomiaru (wéétgorna)
SDSQ5 Zakaczenie pierwszego pomiaru
SDSQ6 Czytaj wynik drugiego pomiaru (waitaolna)
SDSQ7 Zakaczenie drugiego pomiaru
SDSQ8 LUSHDR Wynik pomiaru arkusza
SDSQ9 LUSHDI Pomiar arkusza nieaktywny

tadownik zinterpretuje wynik. (38) pomiar jest
prawidtowy, tadownik przesunie esiw gor do
pozycji gornej.

(J&ili) pomiar nie jest prawidtowy, tadownikebzie
prébowat ponownie.
Pomiar jest prawidtowy: most przesunie 8 gor
do pozycji gornej.
Pomiar nie jest prawidtowy: most edizie probowat
ponownie kilka razy (il& razy wskazana w liczniku
1 w sterowniku). J& wynik dalej nie jest poprawny
tadownik zdmuchnie materiat.

LDSQ8 LUPST4 [Most w gérwraz z materiatem

LDSQ9 LDNFR1 Wykrycie materiatu na widtach lub sataplarce

LDSQ10 LUPBL1 Zdmuchnij materiat

LDSQ11 LDNFRO Materiat na widtach lub sztaplarce
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Opis.

Warunek

Wynik czynnéi

oznaczenie tadownika

Operacja eczna:

Klawisz [Shutter Open lub Beapanelu diagnostycznym musi

Out] I komenda M80 (M-comman
M80)

Operacja automatyczna:
tadownik rozpocznig
wykonywanie  oznaczenia p
otrzymaniu komendy M80 z maki
tadownika (G458).

tadownik przesunie siw gor do pozycji gornej. Nd
zastaustawiony  statu
dLUPSTO i LUUP.M.

Q

Podnie§ materiat

Operacja gczna:
Wcisniecie przycisku LOAD2 ng
panelu operatora:
Dozownik w pozycji, tadownik
zabierze materiat z widet .

Dozownik poza straf wyboru
materiatow, tadownik podniesi
materiat z selekcji materiatow.

Operacja automatyczna:
tadownik rozpocznie podnoszen
materialu po otrzymaniu komend
z makra tadownika (G458). \
przypadku pierwszego arkusz
komend jest M93

Komenda M83 lub M93 me& by
wykonywana tylko wtedy gdy
dozownik nie znajduje siw strefie
wyboru materiatu/éw (sprawdzor
przez D108 i D136).

1 Ladownik przesunie siw gore do pozycji gornej razem
materiatem. Na panelu diagnostycznym musi zo
ostatecznie ustawiony status LUPST4 i LUUP.M.

Podczas wykonywania uruchamiania makra, i za&e od
aktywnego peeling i/lub pomiaru,
pomiedzy LUPSTO i LUPST4 mugzzost& ustawione
ejeden po drugim.

ie

D <S<

Bta

wszystkie statlisy

Pot6z materiat na widtach lub w
selekcji materiatu/ow

Operacja gczna:
Wocisniecie przycisku LOAD3 na
panelu operatora:

Dozownik w pozycji, tadownik
potozy materiat na widtach.

Dozownik poza straf wyboru
materiatdw, tadownik  potoy
materiat na wybGr materiatéw.

tadownik potay materiat na widtach lub  selekd
. materiatu/6w i przesunieeiv gore do pozycji gorne;.
Na panelu diagnostycznym musi z@stastatecznie

ustawiony statusUPSTO i LUUP.M.

Podczas wykonywania uruchamiania makra wszyd
statusy pomidzy LUPST4 i LUPSTO musz zost&
ustawione jeden po drugim.

tkie
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Operacja automatyczna:
tadownik rozpocznie umieszczan

materialu  na  widlach po

otrzymaniu komendy M84 z maki
tadownika (G458).

Komenda M83 lub M93 me& by
wykonywana tylko wtedy gdy
dozownik znajduje si w strefie
wyboru materiatu/ow (sprawdzor
przez D68 i D72).

ie

Przerwanie. Ruch tadownika zostanie zatrzymany. Po zresetowdniu
Cykl zatrzymany rozpoczciu cyklu, fadownik kontynuuje.

Zatrzymanie awaryjne i brakWykonaj “Reference of the loadetr

materiatu

Zatrzymanie awaryjne i materi
zamocowany w tadowniku

alWykonaj “Reference of the loadér
Wykonaj “Pick up plate”

Nie ma pozwolenia N
przemieszczenie/ruch  tadownil
kiedy jeden z tych warunkoy
zostat spetniony:

h Paleta na transporterzérgowym:
&Ruch dozownika: (0U)
v Podczas wykonywania naptijacych przesuri:

)
-)

Przesungcie transportera §snowego

Przesuniecie sztaplarki w dét i transporténiawy (Table +

Przesuniecie sztaplarki w gor transporter tanowy (Table

LVD Company nv.
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9.6.6 Wykrycie arkusza.

Wstep.

Wykrycie arkusza sprawdza gruidanateriatu. Zauwaze wykrycie arkusza jest nieriove
jesli grubags¢ arkusza jest wksza nk 8 mm.

Operacja uzytkownika.

Opcja wykrycia arkusza zostaje ustawiona w sterkwriadownik dokona pomiarugie
podana grubi@ miesci sic w przedziale od 0 do 8 mm, oraz, w wypadkidbego pomiaru,
kilkakrotnie dokona pomiaru ponownie @toponownych pomiaréw jest wskazana w
sterownikach). J pomiar w dalszym aigu nie jest poprawny tadownik zdmuchnie materiat
i przesunie s do pozycji gornej.

Opis techniczny.

Zaleznie od ustawionej opcjidalizie sprawdzona albo jedynie wad@orna, albo zaréwno
wartas¢ gorna jak i dolna.

tadownik rozpocznie wykonywanie pomiaru po otrzymatomendy M94 i M95 z makra
tadownika (G458). Obliczane svartas¢ gorna i dolna i przesytane do 2 G-data, D380 i
D384. Wartdci te @ nastpnie przesytane do modutu poréwiggo, przeksztatcajego
wartos¢ w odpowiadajce napicie.

Modutu poréwnujcy sprawdza czy warké gorna jest wysza nk zmierzone nagcie i czy
zmierzone nagcie jest weksze nk wartas¢ dolna. Poprzez béiny pomiar tadownik &dzie
wykonywat do pewnej liczby (liczba dodatkowych pandiw wskazana w liczniku 1) e
wynik w dalszym cigu nie jest prawidtowy, tadownik zdmuchnie materipizesunie gido
pozycji gornej.

Warunek Wynik czynnosci
Opcja pomiaru zostata ustawiona
Pierwszy pomiar Wartcs¢ gorna zostanie porOwnana ze zmierzonym pizez

tadownik dokona pierwszego pomiarunodut poréwnujcy napeciem.
za pomog komendy M94 z macro
tadownika.

Drugi pomiar Wartos¢ dolna zostanie porédwnana ze zmierzonym pizez
tadownik dokona drugiego pomiafumodut poréwnuicy napeciem.
za pomog komendy M95 z makra
tadownika.
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9.6.7 Stot tnacy.

Wstep.

Stot tmey zostaje umieszczony przez zespot hydraulicaiwa cylindry (30 mm i 200 mm)
w czterech rénych pozycjach , 0 mm, 30 mm, 200 mm i 230 mm.

Pozycje te pozwaldozownikowi na zatadowanie lub wytadowanie mataria

Operacja uzytkownika.

Operacja automatyczna

Status sekwencji stotludoego, tak jak i aktywowane zawory, jest wskazarpanelu
diagnostycznym.

Sekwencja stotu yrego sktada giz 4 sekwenciji, ctseqO, ctseql, ctseq? i ctseq3.
CtseqO : stot ticy umieszczony w pozycji 0 mm.

Ctseql : stot ticy umieszczony w pozycji 30 mm.

Ctseq?2 : stot tiicy umieszczony w pozycji 200 mm.

Ctseq3 : stot tiicy umieszczony w pozycji 230 mm.

Aby przemieszczasi¢ z jednej sekwencji do innej, aktywowany jest zawoér

Nastpujace zawory zostajustawione: vO-1 : od/z ctseqO do ctseql, v1-0z otseql do
ctseqO, v1-3 : od/z ctseql do ctseq3, v3-1 : oq3 do ctseql, v2-3 : od/z ctseq2 do
ctseq3, v3-2 : od/z ctseq3 do ctseq2, v0-2 : azgd do ctseq2, v2-0 : od/z ctseq2 do
ctseqO.

Podczas cyklu oznaczania, st@dy umies¢ w pozycji 230 mm i ustaw sekwengtotu
tnacego na ctseq3.

Operacja¢czna

Stotem tacym mazna operowarecznie przez gycie przycisku COLL BACKWARDS na
panelu operatora. Prowadzi to do przemieszczengodgcji 0 mm.

Zauwa ze wykonanie bdzie niemaliwe kiedy resets zostarprzerwane. Na panelu
diagnostycznym musi zostastawiony status GDSEQ?2.

Uwaga: Na panelu operatora gnizenia Easy klawiszstotudgoego reprezentowany jest przez
symbol (Easy button S19)
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Panel diagnostyczny

Axel Diagnosztics Function
eeder

GDSEQZ2 PHSR.HM DOOR.HM HEAD.HM LUUP.HM HMEAS. H

a a a a a a
STCY.I PHS5.I CHCV.I SHDT.I W+U-.I HDUC.I HSTATU FORK. I
a a a a a a
tting Takl
CTSEQA CTSER1 CTSEQZ2 CTSEQR3

1 a a a
veg-1 vi-8 va-2 v2-8 v1-3 V3-1 v2-3 U3-2
8 a8 a a a a a8 a

CTSEQA : CUTTIHG TABLE AT POSITION B8 <0 MM
CTSEQ1 : CUTTIHG TABLE AT POSITION 1 (38 HMM»
CTSEQZ2 : CUTTIHG TABLE AT POSITIONH 2 <2680 MM»
CTSEQ3F : CUTTIHG TABLE AT POSITION 3 <238 MM»

MDI w4 st das | | BB:56:68 |

FEEDERJCUTTE. | STACK JLOADER]FEEDER] |MEAS BRIDGE
SER SER SER SER SER STOP

Opis techniczny

Sygnaty WE/WY (I/O signals)

Plc-status

Xref Pozycja 0 mm X1027.3

Xp30 Pozycja 30 mm X1027.4

Xp200 Pozycja 200 mm X1027.5

Xp230 Pozycja 230 mm X1027.6

Yvclup Cylinder zaworu u gory Y1020.3
(200 mm stroke)

Yvcldw Cylinder zaworu na dole (200Y1020.4
mm stroke)

Yvc2up Cylinder zaworu u gory Y1020.5
(30 mm stroke)

Yvc2dw Cylinder zaworu na dole (30Y1020.6
mm stroke)
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Kody M (M-codes)

M96 Umieszcza stot tiey w pozycji 0 mm.

M110 Umieszcza st6t oy w pozycji od pozycji 0 mm do pozycji 30 mm

M111 Umieszcza stét gy w pozycji od pozycji 30 mm do pozycji 0 mm

M112 Umieszcza stét oy w pozycji od pozycji 0 mm do pozycji 200 mm

M113 Umieszcza stét oy w pozycji od pozycji 200 mm do pozycji 0 mm

M114 Umieszcza stét ficy w pozycji od pozycji 30 mm do pozycji 230 mm

M115 Umieszcza stét figy w pozycji od pozycji 230 mm do pozycji 30 mm

M116 Umieszcza stét oy w pozycji od pozycji 200 mm do pozycji 230 mm

M117 Umieszcza stét oy w pozycji od pozycji 230 mm do pozycji 200 mm

M118 Umieszcza stét oy w pozycji od pozycji niezdefiniowanej do pozy@jmm

M119 Umieszcza st6t oy w pozycji od pozycji niezdefiniowanej do pozy2B0 mm

Sekwencja stotu tcego (Cutting table sequence)

Sekwencja stotu irego sklada giz 4 sekwencji, ctseqO, ctseql, ctseq? ictseq3l €gku tracego pozwala na
sprawdzenie czy odpowiadap komendy M i zaworyasustawione z jednej sekwencji do drugiej.

200DW CTSEQO 30DW
@ = Xref ;

hydr 1 hydr
200UF 30UF
V0-1 V1-0
M110 M111
V2-0 V0-2 SIS:%%Ql
M113 M112 P
CTSEQ2
= xp200
V3-2 V2-3 V1-3 Vv3-1
M117 M116 M114 M115
hydr hydr
30UF CTSEQ3 200UF
=xp230
p ——
30DW 200DW
Opis cyklu.
Warunek Nastpna czynnéc
Cykl zatrzymany Aby kontynuowawcisnij “cycle start”.
Zatrzymanie awaryjne Zresetuj zatrzymanie awaryjne i ¥gij klawisz “collector
backwards” aby umieic¢ stét tracy w pozycji 0 mm
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9.6.8 Peeling.

Wstep.

Celem peelingu jest oddzielenie pojedynczego eléunath stosu. Zauwaze peeling jest
niedostpny jesli grubos¢ arkusza jest wksza ni 8 mm.

Operacja uzytkownika.

Opcja peeling jest ustawiana w sterowniku. tadowmgkona peeling jdi podana grubg
miesci sie w przedziale od 0 do 8 mm. Ladownik wykona dwaleyeeling. Pierwszy cykl
rozpoczyna siw momencie w ktérym wykryty jest materiat a liczbeelingéw jest wskazana
w sterowniku (licznik 2). Drugi peeling rozpoczysia w momencie w ktorym tadownik
przesuwa siw gor, a liczba peelingéw jest wskazana w sterownileeflik 3). Zauwa ze
drugi peeling bdzie niedosipny kiedy zostanie agjnicta wysokd¢ pomiaru.

Opis techniczny.

Sygnaty WE/WY (I/O signals).

SQ7.5 Cylinder na dole X1026.4

SQ7.6 Cylinder na gorze

SQ7.42 (nc) and Wykrycie materiatu X1029.6

SQ7.41(no) X1029.5

YV7.12 Zawor cylindra w gorze (pulsuje)) Y1008.1

YV7.16 Zawor cylindra w dole (pulsuje) Y1022.3
Przedmuch podczas peelingu Y1023.7

Kody M (M-codes).

[ M102 | Wykonuje cykl peeling.
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Opis cyklu.

Warunek Kolejna czynrié
Operacja automatyczna Typ 11typ 2:
tadownik rozpocznig Zawor YV7.12 aktywuje cylinder peelingu dopoéki rfie

wykonywanie peelingu po zostanie oaigniety timer 30. Ladownik poruszaesw gor
otrzymaniu komendy M102 gz mah predkascia. Podczas tego ruchu cylinder peelingu gest
makra tadownika (G458). wytaczony. Zmiana z pdkosci matej do duej ponownie
aktywuje cylinder peelingu, dopoki nie zostanieagsiety
limit czasu (wewatrznie 2.150 sekundy).

Tylko typ 1:
Podczas ruchu w g@r po cyklu peeling, inny cyk
kontroluje cylinder peelingu. dé kontakt “wykrycie
materiatu” jest aktywny, zawér YV7.16etizie aktywny
aby zmiené potazenie cylindra. Cykl kontrolagy jest
aktywny po uptywie limitu czasu wskazanego w tineeis
(wartas¢/value=2.5sekundy>2.15 sekundy cyklu peeling)

Tylko typ 2:

Po osignieciu wysokaci pomiaru zawér YV7.16 dulzie
aktywny aby upewri sic ze materiat znajduje siw pozyciji
poziomej do dokonania pomiaru.
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9.6.9 Wielokrotne przyssawki prézniowe (Multiple vacuum suctions cups)
Wstep.

Nowe ogolne zatzenie dotyczce tadownika sktadagi 4 programowalnych stref
prézniowych. Pozwala to na zatadowanie tworzywazny@h rozmiarach z jednej lub
wielorakiej selekcji materiatu/éw.

Wybrane strefy priniowe (vacuum zones) ustawiargvs sterowniku. Ltadownik aktywuje
zawory odpowiadage wybranym strefom p#diowym a préania zostaje sprawdzona przez
mano-contact.

Opis techniczny

Sygnaty WE/WY (I/O signals)

SP7.2B Przyssawki pzaiowe strefa 1 X1026.2
SP7.2A Przyssawki pzaiowe strefa 2 X1026.1
SP7.2C Przyssawki pigiowe strefa 3 X1028.0
SP7.2D Przyssawki préniowe strefa 4  X1029.7
YV7.6A Zawor dla przyssawek Y1008.2

prézniowych strefa 1

YV713A Zawor dla przyssawek Y1023.0
prézniowych strefa 2

YV714A Zawor dlia przyssawek Y1023.2
prézniowych strefa 3

YV715A Zawor dla przyssawek Y1023.4
prézniowych strefa 4
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9.6.10 Most (Bridge).

Wstep.

Most przemieszczaesto r&@nych selekcji materiatu/éw.
Operacja uzytkownika

Operacja automatyczna

Most ustawiany jest przez kilka selekcji materié/ Po otrzymaniu komendy wyboru
urzadzenia, most przemiei si¢ do zaprogramowanej selekcji materiatu. Kiedy sgkek
zostanie osgnicta, tadownik podniesie tadunek i most przesunjelsiselekcji materiatu/éw
Z przodu urzdzenia.

Operacja¢czna

Mostem mana operowarecznie przez gycie oddzielnej konsoli. Dla przemieszczenia
recznego, most musi zostaktywowany przyciskiem, gdiej mazna wcisné przycisk dla
kierunku w prawo dz w lewo.

Uwaga: Na panelu operatora gnizenia Easy klawisze mostal jest reprezentowane przez
symbole (Easy buttons S43,544 i S45).
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Panel diagnostyczny

Axel Diagnostics Function

2
GDSER2

a a
STCY.I PHS.

5] a

e Cycl

PHSE.M DOOR.H HEARD.H

LUUP. M HMERS. M

a a a a
I CHCUV.I SHDT.I U+U-.1 HDUC.I MSTATU FORK. I
a a a a a a

=

SWSIR SWS2L SWS2R  SWS3L SWS3R  SWSAL  SWSAR
8 8 8 8 ] ] 8 8
SWSSL SWSSR LLSW  RLSW
8 8 8 8
SWS1L LEFT SWITCH MAT. SEL.1 SWSSL LEFT SWITCH MAT. SEL.S
SWS1R RIGHT SWITCH MAT. SEL. 1 SWSSR RIGHT SWITCH MAT. SEL.5
SWS2L LEFT SWITCH MAT. SEL.2 LLSW LEFT LIMIT SWITCH
SWS2R RIGHT SWITCH MAT. SEL. 2 RLSW RIGHT LIMIT SWITCH
SWS3L LEFT SWITCH MAT. SEL.3
SWS3R RIGHT SWITCH MAT. SEL.3
SWSAL LEFT SWITCH MAT. SEL.4
SWSAR RIGHT SWITCH MAT. SEL.d
MDI #www www www | | BB:58:12 |
FEEDER|CUTTB. |STAck |LOADER|FEEDER| |MEAS |BRIDGE
SEQ  |sE@ |sem  |sEm SEQ STOP
Opis techniczny
Sygnaty WE/WY (I/O signals)
Selekcja materiatu/6w.
Wybér Wybér Wybér Wybér Wybér
materiatow 1 materiatow 2 materiatow 3 materiatow 4 materiatow 5
SWSI1L SWS2L SWS3L SWS4L SWS5L
SWSI1R SWS2L SWS3R SWS4R SWS5R
SWSI1L Przelcz wybor materiatéw 1 (po lewej) X1028.0
SWS1R Przejlcz wybor materiatow 1 (po prawej) X1028.1
SWS2L Przelcz wybor materiatéw 2 (po lewej) X1028.2
SWS2R Przelcz wybor materiatow 2 (po prawej) X1028.3
SWS3L Przelcz wybor materiatéw 3 (po lewej) X1028.4
SWS3R Przeicz wybor materiatéw 3 (po prawej) X1028.5
SWS4L Przejcz wybor materiatéw 4 (po lewej) X1028.6
SWS4R Przeicz wybor materiatéw 4 (po prawej) X1028.7
SWS5L Przejcz wybor materiatéw 5 (po lewej) X1029.0
SWS5R Przeicz wybor materiatéw 5 (po prawej) X1029.1

Kody M (M-codes)

M105

Wybér materiatow

M106

Ustawienie urmzenia
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Opis

Warunek

Wynik czynnosci

Sygnatura/odnagnik mostu

Operacja eczna:

Klawisz [Shutter Open lub Beamoznaczenie. Co za tym idzie, musi zéststawiony statu

On] i [komenda M80 lub Reset 1
osobnej konsoli]

Operacja automatyczna:
Most rozpocznie oznaczanie |
otrzymaniu komendy M80 z maki
tadownika (G458).

nZaleznie od  pozycji,

Most przemiéci si¢ tylko po tym, kiedy fadownik wykong
a UPSTOi LUUP.M na panelu diagnostycznym.

Most nasgpnie przemiéci sig do najblzszego wybory
materiatow.
nagtijace

wykonywane jest

aoznaczenie:

Pozycja niezdefiniowanamost przesunie siw lewo do
pierwszego przetznika z dua predkoscia i zmieni
predkos¢ na nisl do drugiego przetznika.

Prawy prze4cznik wyboru materiatowprzesungcie w lewo
mak predkoscia do lewego przetznika .

Lewy przejcznik wyboru materialdw przesuricie w
prawo mad predkoscia do prawego przetznika .

=

Przejscie do wyboru materiatow

Most rozpocznie przesugie do| Na panelu diagnostycznym musi zdstaustawiony
zaprogramowanego wyboruzaprogramowany wybor materiatow.

materiatow po otrzymaniu

komendy M105 =z makra

tadownika(G458)

Przegcie do urgdzenia

Most rozpocznie przemieszczanidNa panelu diagnostycznym musi zd@staustawiona

w  kierunku  uradzenia
otrzymaniu komendy M106
makra tadownika (G458) .

PO

pozycja/potaenie uradzenia
4

Przerwanie przemieszczeni
wyboru materiatléw przez przycisk
na osobnej konsoli.

A Ruch mostu zostanie zatrzymany. Po zwolnieniu qsky
na osobnej konsoli, most wykona oznaczenie e¢dzke
kontynuowat ruch do wyboru materiatow.

Przerwanie przemieszczeni
wyboru materialéwprzez przycisk
na osobnej konsoli.

a Ruch mostu zostanie zatrzymany. Po zwolnieniu qisky
na osobnej konsoli, most wykona oznaczenie e¢dzke
kontynuowat ruch do uerdzenia.

Przerwanie cyklu zastonyRuch mostu zostanie zatrzymany. Po zresetowanilu qyk
fotoelektrycznej zatrzymania, ruchdulzie wykonywany nadal.

Zatrzymanie awaryjne i brakWykonaj “reference of the bridge”

materiatu Uruchom ponownie ligtzada (wymagane makro).

Zatrzymanie awaryjne i materialWykonaj “reference of the bridge”

obecny Uruchom ponownie ligtzada (wymagane makro).
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9.6.11 Komunikaty bt edu w automatyce urzdzen Axel (Error-messages on Axel
automation).

Na sterowniku mogpojawi si¢ nastpujace komunikaty:

Numer komunikatu

1027 Alarm laserowy niskiego poziomu wody chtackj

1031 Hardware: wykrycie obu widet taczéa

1032 Hardware: ograniczenie widet

1033 Hardware: ograniczenie wyboru materiatu

1034 Brak facznaici luster

1035 Brak cknienia powietrza

1036 Awaryjne spawanie stotuattego

1037 Kliper na widetkach: brak wykrycia materiatu

2000 Btad tadownika. Aby otrzymainformacje wciskaj cigle przycisk MC?. Bid
zostanie zneutralizowany po wykonaniu prawidtowegtagi automatyki.

2001 Materiat wypadt z tadownika.

2002 Brak materiatu w wyborze materiatow. .

Umies¢ o U w pozycji oczekujcej.
Zresetuj tadownik na panelu operatora.

2003 Btad pr&ni (fault).

2004 Btad pomiaru

2005 Btad wykrycia tadunku

2006 Btad: Variator - soczewki zmienigje ogniskow i wielkos¢ odwzorcowania
w transfokatorze

2007 Btad lewego limitu mostu

2008 Btad prawego limitu mostu

2009 Btad mostu.. Aby otrzymainformacje wciskaj eigle przycisk MC?.

2011 Wybrana strefa 1, biiny przetwornik dnienia lub zte zaprogramowanie

strefy lub nieszczelna pinia lub wykrycie tadunku aktywne kiedy tadownik
znajduje sie w pozycji gorne;.

2012 Wybrana strefa 2, béiny przetwornik cinienia lub zte zaprogramowanie
strefy lub nieszczelna pinia lub wykrycie tadunku aktywne kiedy tadownik
znajduje sie w pozycji gorne;.

2013 Wybrana strefa 3, béiny przetwornik cinienia lub zte zaprogramowanie
strefy lub nieszczelna pinia lub wykrycie tadunku aktywne kiedy tadownik
znajduje sie w pozycji gorne;.

2014 Wybrana strefa 1, béiny przetwornik dnienia lub zte zaprogramowanie
strefy lub nieszczelna pidia lub wykrycie tadunku aktywne kiedy tadownik
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znajduje sie w pozycji gorne;.

2021 Przeke¢ klawisz ochronny, tadownik porusza sv kierunku wyboru
materiatow.Kiedy tadownik dotrze do wyboru matesia ponownie przekt
klawisz ochronny, w ten sposadmibwnik przeniesie gido pozycji gornej.

2041 Pomiar grubéci jest nieprawidtowy. Po prébowaniu przez pewieas;
tadownik przenosi gido pozycji gornej. Sprawdiste zadah, tadunek lub
przyrzad do pomiaréw przed kontynuowaniem.

2051 Wykrycie tadunku jest uszkodzone lub oba Kdwytsa nieaktywne.

2052 Alarm niskiego poziomu chtodziarki

2053 Przehdowany zbiornik odpadoéw

2061 Variator wskazuje ad F16. Dwukrotnie wénij przycisk P na variatorze aby
skasowa btad.

LVD Company nv. Version 9.23



9.7 PROGRAMY SPRAWDZAJ ACE DO DIAGNOSTYKI (TESTING PROGRAMS
FOR DIAGNOSIS)

Istnieje kilka programéw testowych w podprogramagstemowych ktére mady¢
uzywane do kontrolowania prawidtowego dziataniagdeenia.

Nastpujaca lista zawiera te programy i ich opisy:

Opis Numer programu Typ wdzenia Rozdziat
Sprawdzenie trybu 7903 Wszystkie typy 9.7.1
SOD [Test SOD-mode]
Sprawdzenie gazu (tlen, 8004, 8005, 8006 Wszystkie typy 9.7.2
azot, sprzzone
powietrze ) [Test gas
(oxygen, nitrogen,
compressed air)]
Sprawdzenie stotu 9601, 9602, 9603, Automatyka 9.7.3
hydraulicznego [Test 9604 urzadzen Axel
hydraulic table]
Sprawdzenie 7000, 7001, 7002 Impuls (repozycja) 9.7.4
umiejscowienia stotow
[Test table positioning
Sprawdzenie cyklu 7100 Automatyka 9.7.5
mostu tadujcego [Test urzadzen Axel
loading bridge cycle]
Sprawdzenia zamiany 8007 tansporter Impuls 9.7.6
stotow [Test table
change]
Sprawdzenie zestrojenia 8000 Wszystkie typy 9.7.7
optycznego [Check
alignment optical way]
Krok po kroku 9611, 9612, 9613, Automatyka
Zatadowanie cykiu 9614, 9615 urzadzen Axel
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materiatu bez cyklu
mostu tadujacego

Krok po kroku 9621, 9622, 9623, Automatyka

Zatadowanie cyklu 9624 urzadzen Axel

materiatu z cyklem
mostu tadujcego

Zatadowanie catego 9626 Automatyka
cyklu materiatu z urzadzen Axel
cyklem mostu
ladujacego

9.7.1 Sprawdzenie trybu SOD [Test SOD-mode]

Program ten umdiwia przetestowanie systemow osi Z.

Procedura operacyjna: Patnhateriat pod gtowig tnaca. (upewnij s¢ ze jest dobrze
umiejscowiony i stabilny).

Radzi s¢ stworzenie testowego wyréwnania (patrz kalibracgcitec-

system, rozdziat 2) aby unikfzderzenia z gltowictnaca.

OSTRZEZENI
E

Wybierz i uruchom program.

Sprawd: 1. czy glowica taca nie uderza w materiat
2. czy gtowica tgca wibruje
3. czy nie pojawia sinieregularny hatas

4. odlegta¢ pomikdzy materiatem i dysz(standardowa
wartas¢ = 1 mm, kiedy gtowica tta jest opuszczona)

9.7.2 Sprawdzenie gazu (tlen, azot, spgzone powietrze ) [Test gas (oxygen, nitrogen,
compressed air)]

Tnacy obwod gazowy ma zosté sprawdzony przez programy 8004 (tlen), 8005 fazot
8006 (spgzone powietrze).
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Procedura operacyjna: Patgtowice tnaca (dysz) w odlegtaci 1 mm od powierzchni
materiatu.

(wez materiat ktory jest stabilny ; np. : arkusz stayd¥@0 mm * 500
mm * 8 mm).

Wybierz jeden z trzech programow.

Wiacz “BEAM LOCK” (kontrolka tego przycisku musi pozasva
caty czas zapalona). (“SHUT LOCK” me by takze whczony).

Uruchom program.

Sprawd: 1. wart@¢ cisnienia w gtowicy tacej lub na
wyswietlaczu sterownika (ewentualnie porownaj wétto
Z poprzednimi pomiarami)

2. czy nie pojawia sibfad

3. czy nie pojawia ginieregularny hatas (zawér gazu)

Radzi s¢ przeprowadzata kontrok regularnie jako przegdl (co 6

<

mieskcy). Zawsze #ywaj tego samego SOD i dyszy (typ | wymiar)
tym teicie.

@ Ewentualnie ména skorzystatakze z programu 7902.

Uzywajac tego programu mesz wybra konkretne dinienie i typ gazu
samodzielnie. Po kdorazowym dostosowaniu ustawieartaci, stot

moze zosta obrobiony przy @yciu réznie zmierzonych wartei

Sprawdzenie stotu hydraulicznego [Test hydraulic thle]

Dziatanie stotdbw mie zosté sprawdzone przez programy od 9601 do 9604.
Caly stot obnia sk kiedy wywany jest program 9601.
Stot podwysza st do wysokaéci 30 mm kiedy aywany jest program 9602.
Stot podwysza st do wysokaci 200 mm kiedy gywany jest program 9603.
Caly stot podwysza st kiedy uzywany jest program 9604.

Procedura operacyjna: Wybierz jeden z czterechranodw.
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Uruchom program.
Sprawd: 1.faktyczm wysoka¢ stotu
2. czy nie pojawia sibtad
3. czy nie pojawia ginieregularny (mechanicznie,

hydraulicznie) hatas

9.7.3 Sprawdzenie umiejscowienia stotéw [Test table posgining])

Dziatanie zamiany stotOw nmie zosta sprawdzone przez programy od 7000 do 7002.

Ustawienia stotow mugzzostd okreslone w makro-executorze (pod F1
w wypadku gdyby miat byywykonywany program 7000.

Procedura operacyjna: Wybierz jeden z trzech progva
Aktywuj fotokomorki.
Uruchom program.
Sprawd: 1. czy zostato wykonane cate umiejscawianie stotd

2. pozyc zatrzymania i
stabilizacg poziomu sygnatu wizyjnego stotéw

3. czy nie wysipuje nieregularny (mechanicznie) hatas
9.7.4 Sprawdzenie cyklu mostu tadugcego [Test loading bridge cycle]

Caty cykl tadujcy mostu mae zosta sprawdzony programem 7100.

Procedura operacyjna: Patnateriat w strefie tadowania
Wybierz program i dostosuj konieczne parametry nv programie.
Uruchom program.
Wykonywany zostaje naginy cykl :

Przyssawki podnogamateriat, aywajac badz nie peeling-cylinder,
gruba¢ materiatu zostaje (niekoniecznie) zmierzona i nkastipcy
podnosi st do pozycji gérnej z materiatem do ogkmia tadunku
dochodzi ecznie, przez gycie przycisku na panelu kontrolnym.
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Sprawd: 1. czy cykl jest wykonywany catkowicie i poprasn

2. czy nie pojawit ginieregularny hatas
9.7.5 Sprawdzenia zamiany stotéw [Test table change]

Cykl zamiany stotéw mie zosté sprawdzony przez 8007.

Sprawd czy nic nie stoi na drodze stolwtego lub wokét urgdzenia, cq
mogto by przeszkodziw dokonaniu zamiany stotow. Przed zamian
stotow sprawd takze wolne wysokéci powyzej stotow.

. Takie przeszkody maguszkodzé urzadzenie.
OSTRZEZENI P y madd a

E

Procedura operacyjna: wybierz program.
Ustaw most taduagy w gorze (w przypadku kiedy jest taka opcja).
Aktywuj fotokomorki
Uruchom program.
Wykonywany jest nagpny cykl:
Os Z podnosi si do pozycji odniesienia

Panele (po lewej i po prawej stronie stotducycth ) podnosg
sie do gory

Stabilizac poziomu sygnatu wizyjnego stotéw zostaje
wytaczona

Wykonana zostaje zamiana stotow

Panele wracaj z powrotem na dot i stoty zosggponownie
ustabilizowane.

Sprawd: 1. czy cykl jest wykonywany catkowicie i poprasn

2. czy nie pojawit i nieregularny mechanicznie hatas

9.7.6 Sprawdzenie zestrojenie optyczne [Check alignmenptical way]
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Sprawdzenie zestrojenia optycznegazmby¢ sprawdzone przez program 8000.

Procedura operacyjna: Wyginij stojak na soczewki (zaréwno w sytuacilijeostarczone
sa dwa) z gtowicy tacej.

Wymien stojak na soczewki na akcesorium wyréwnywania.

Pot& gltowice na jednym z czterech kodw stotu tacego (gtowica
tnagca catkowicie podniesiona)

Wybierz i uruchom program.
Przeprowadtest osi Z zarbwno w pozycji gérnej jak i dolnej

Zréb to samo na pozostatych trzechéach stotu tacego.

Uwazaj podczasgrznego przenoszenia osi aby dysza (gtowigeah

nie uderzyta w siatki stotu 4nego (unikaj zderzenia z ast).

OSTRZEZENI
E

Sprawd: 1. czy wynik jest wycentrowany i czy jest taking we wszystkich 4
rogach.

2. czy wynik jest identyczny z tym z poprzednsgdrawdzé

Radzi s¢ wykon& ten test podczas probleméw zaiem.
@ Przeprowadzaptkontrok regularnie (co miegc lub co 1000 godzin).
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9.8 DIAGNOSTYKA BL EDOW W PROGRAMACH NC (DIAGNOSIS OF ERRORS
IN NC-PROGRAMS)

9.8.1 Podstawowe zasady diagnostyki btiéw w programach nc (Basic rules by
diagnosis of errors in nc-programs)

Poprzez okrdenie bkdow w progranie nc, radzimy skorzystanastpujacych zasad
podstawowych.

Aby upewnt si¢ ze problem nie zaly od jednego z podprogramoéw technologicznych, ten
sam program ma@ zosté zasymulowany przyayciu innego podprogramu technologicznego.

Aby sprawdzt czy problem nie jest spowodowany przez jedensding program lub przez
COS innego, inny wtdrny program gzosté sprawdzony na uggzeniu.

Czasem zdarzaeske operator zmienit gow programie produkcyjnym, co powodujezpiej
problemy lub b{dy powtarzajce st podczas wykonywania programu. kosk réwniez
zdarzy ze program NC nie zostat catkowicie odczytany. W playpadkach lepigj jest
kompletnie usuigé program catkowicie i zaladowao ponownie.

Sprawd takze czy metody przebijaniagdne, szybkie, normalne ...) i metody (szybkie,
srednie, ...) zostaty wybrane w podprogramach.

Poréwnaj struktuy programu nc na sterowniku ze struktprogramu nc (dalsze informacje,
rozdziat 5).

9.8.2 Przyktady mozliwych sytuacji w ktérych wystapity problemy z programami nc
(Possible situation examples of problems with nc-pgrams)

Zaleznie od sytuacji, magpojawi sig nastpujace problemy:
Program Nc zatrzymujeena linii z instrukcy MOO (informacje, patrz paragraf 9.9).
Program Nc zatrzymujesbez wykrycia bddu (informacje, patrz paragrafy 9.10 1 9.12).

Program Nc zatrzymujegshna pewnej linii, z wykryciem kblu (informacje, patrz paragraf
9.11).
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9.8.3 Standardowa procedura wyszukiwania b¢dow w programie NC (Standard

procedure searching errors in a nc-program)

Pewne bidy mog pojawi sie ze wzgédu na bad w programie nc. Aby szybko okte biad
zastosowana nie zosta nastpujaca procedura.

1.

a A W DN

[o2]

Ustal MOO (= program-stop/program zatrzymany) gdp@midzy dwiema liniami w
programie tu przed tym jak kjd pojawia s na ekranie (ewentualnie geiej instrukcji
MOO maze zosté ustawionych na tgych pozycjach).

. Uruchom program nc.
. Pozwdl by program dziatatalo pierwszej MOO (program zatrzymany).
. Aktywuj funkcje “INGL BLOCK".

. Za kadym razem wainij “CYCLE START” aby wykon& kolejna link az do momentu

kiedy pojawia si bfad.

. Sprawd (i mozliwie napraw) ling na ktorej pojawia gibtad.

. Skasuj instrukcje M0O, wytz “SINGL BLOCK” i uruchom program ponownie.

Nie zawsze istnieje nibwo$¢ znalezienia kidu w programie dziatag
wstecz przy #yciu tej metody, z powodu struktury programu nc (z

podprogramami i specjalnymi kodami G).
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9.9 ZATRZYMANIE PROGRAMU (M00) - PODPROGRAMY SYSTEM OWE
(PROGRAM STOPS (M00) — SYSTEM SUBPROGRAMS)

Czasem zdarzagsie podczas aktywacji programu kontroler zatrzymuj€00) na pewnej
linii programu. Linia ta zawiera komunikat, ktéryskazuje z regulacg parametréw,
parametréw, zte operowanie i/lub niepoprawne driatarzdzenia.

Nastpujaca lista zawiera komunikaty ktére mpsje pojawic z réznych powoddw,
czynndci, ktre musz zost& wykonane oraz rozwkania.

Niektére z tych komunikatéw &llu zostaj zashpione przez komunikaty &iu M3000 na
nowych uradzeniach..

MOO (BLAD #22)

NR Mozliwa przyczyna Czynni + rozwizanie
1 Tylko dla starszych wersji Program 8105 me nie zostawywotany
oprogramowania! bezpdrednio w gtbwnym programie.
Btad w gtébwnym programie (podczas Dozwolone g tylko 8103 i 8104.
uzywania Iasgr-eye Z metggromiaru Sprawd struktury programu gtéwnego (dals
bezpdredniego, patrz przykiad). informacje, patrz rozdziat 5).
G65P8105X... Y... W#515 CO
2 Tylko dla starszych wersiji Sprawd ktére programygaktywne w trybie

oprogramowania!

Zty program wybrany w trybie
automatycznym (AUTO-mode).

automatycznym (AUTO-mode).

Program 8105 ma nie by uruchamiany

bezpdrednio.

MOO (BLAD #105)

NR

Mozliwa przyczyna

Czynni + rozwizanie
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Zta wartd¢ dla parametru #105 w
technologii.

(#105 = odlegtéc w dole przez szybki
przebijanie, opcjonalnie).

e

Sprawd czy #105 nie jest wksza ni #123
(#105 musi by mniejsza lub réwna #123 w
przeciwnym razie gtowica fica mae
przesun¢ sie na materiat podczas szybkieq
przebijania).

(#123 = wysokéx)

MOO (BLAD #127)

NR Mozliwa przyczyna

Czynni + rozwizanie

Uruchomienie niepoprawnego
programu na sterowniku

Sprawd ktéry program zostat wybrany w
trybie automatycznym (AUTO-mode).

(podprogramy ogci nie mog zosta
uruchomione)

MOO (BLAD #510)

NR Mozliwa przyczyna

Czynnig + rozwigzanie

Tylko dla starszych wersji
oprogramowania!

Zta warta¢ zostata wpisana w
podprogramie 7933.

Sprawd #1 w podprogramie 7933 :
#1 = 1 (uradzenie IMPULS)
#1 = 2 (uradzenie HELIUS).
Sprawd #2 w podprogramie 7933 :
#2 = 1 (program nc bez banku danych)
#2 =2 (program nc bez banku danych)
Sprawd #3 w podprogramie 7933 :

#3 = 0 (gtowica taca bez nc-focus)

#3 =1 (gtowica taca z nc-focus), opcja)

MOO (BLAD #511) Iub MOO (BtAD SOD)

NR

Mozliwa przyczyna

Czynnig + rozwigzanie
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Zta wartd¢ zostata wpisana w progra
SOD (patrz technologia)

#506 = SOD piercing
#511 = SOD cutting

nvVyreguluj parametry SOD tak aby byty réw
jedyniena0.4/05/0.7/1/15/2/25]/
lub 12 mm.

(zaleznie od przewidzianych waroi SOD w
macroexecutorze, dalsze informacje, patr
rozdziat 3)

(w nowszych urgzdzeniach mogby¢ uzywane
takze wartgci posrednie )

Zbyt duza lub zbyt mata wartg
wpisana dla parametru SOD

Wartas¢ SOD musi by wigksza nk 0.4 mm |
mniejsza ni 12 mm (zalenie od
przewidzianych wartei SOD w

macroexecutorze, dalsze informacje, patr
rozdziat 3)

Zta wart@¢ SOD do zapamtania.

Sprawg #507 w podprogramach 7801 dg

7809 (dalsze informacje, patrz rozdziat 4).

Specjalne wartgi SOD g nie
wpisane/ niepoprawnie wpisane dd
macroexecutora.

Sprawd ustawienia Specjalnych wasth
SOD w macroexecutorze (dalsze informacj
patrz rozdziat 3).

Tylko dla starszych wersji
oprogramowania!

Sprawd czy #511 pojawia giw tabeli
podprogramu 7930

(KALIBRACJA/CALIBRATION S.0.D.).
#511 mae by jedynie rowny wartéciom w
tabeli podprogramu 7930 (CALIBRATION

S.0.D.), poniewatylko te wartdci sa
skalibrowane (wartwi dla #511 = 0.4; 0.5;

0.7;1;15,2,2.5en 3).

Zte struktury programu lub zta

regulacja #511 dla e@tia niemetali bez

mechanicznego systemu
kontynuupcego (jak poliuteran,
drewno...).

#511 jest negatywny i musi &yvypetniony w
programie gidbwnym, patrz przyktad.

(wpisz #511 i #506=1 w technologii)

M98 P8010

#511 = -100 (Z-POS)
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MOO (Bt AD#512)

NR Mozliwa przyczyna Czynni + rozwizanie
1 #512 nie zdefiniowany. Ustaw réwnowatié512 na 1 lub 25.4 ng
panelu “macro-variable” lub poprzez kroétk
program.
2 Zta wart@¢ wpisana dla parametru Sprawd #512 w programie giéwnym.

#512 w programie gtdbwnym.

Urzadzenie w milimetrach (mm) : #512 =]

Urzadzenie w calach (inch) : #512 = 25.4

MOO (Bt AD #515)

2Z

NR Mozliwa przyczyna Czynni + rozwizanie
1 Zta wart@¢ wpisana dla parametru Zwigksz wartd¢ parametru #515.
#515 w programie giownym. Minimalna wartd¢ dla #515 = 251 mm. (prze
pomiar trzypunktowy za pomadaser-eye)
2 W gtéwnym programie brakuje Dodaj parametr #515 i wpisz waftov

parametru #515

programie gidbwnym.

MOO (BLAD 8105.0)

NR

Mozliwa przyczyna

Czynni + rozwizanie

#22 znajduje siw ztej wartdci

(#22 musi mié wartas¢ 1 lub 2.)

Sprawd struktury programu nc (dalsze
informacje, patrz rozdziat 5)

Btad w programie gtéwnym (podczas
uzywania laser-eye z metpdpomiaru
bezpdredniego, patrz przyktad ze ztym

ustawieniem (bad regulation).

G65P8105X... Y... W#515 CO

Program 8105 me nie by uruchamiany
bezpdrednio.

Dozwolone g tylko 8103 i 8104
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MO0 (Bt AD 8105.1)

NR Mozliwa przyczyna Czynni + rozwizanie
1 Zanieczyszczenie laser-eye. Wygzhaser-eye suehszmai (zaréwno
nadajnik jak i odbiornik).
2 Zte dziatanie laser-eye. Spraidiziatanie laser-eye.
Jé&li to konieczne wymig laser-eye.
3 pre-amplifikator rozregulowany Spra#vdziatanie pre-amplifikatora.
Ponownie skalibruj pre-amplifikator.
4 Niepoprawne dziatanie pre- Sprawd dziatanie pre-amplifikatora.
amplifikatora. Jesli to konieczne wymigé pre-amplifikator.
5 Laser-eye wykryt materiat lub jego| Punkt poczatkowy pomiaru znajduje sina ztej
krawgdz przed rozpocziem pozyciji.
efektywnego mierzenia kraaizi Ponownie skalibruj laser-eye
(pierwszego punktu miegzego.
Materiat potaony jest w sposob niewdaiwy
na stole.
Pot& go poprawnie na stole.
Stot tracy nie znajduje giwe wiaciwej
pozyciji.
Sprawd pozycg/e stotu/ow.
6 Laser-eye wykryt jizgirder, przed | Punkt pocztkowy pomiaru znajduje sha

rozpoczciem efektywnego mierzeni

krawedzi materiatu (pierwszego punk

mierzcego).

3| zlej pozycji.

tu Ponownie skalibruj laser-eye

Girders g silnie zanieczyszczone (formowar
si¢ kurzu i innych osadow)

Wymien girders.

N

Girders g niepoprawnie zalmne

Sto6t tmey nie znajduje giwe wiaciwej
pozyciji.

Sprawd pozycg/e stotu/ow.
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MO0 (B AD 8105.2)

NR Mozliwa przyczyna Czynni + rozwizanie

1 Laser-eye nie wykrywa kraxzi Predkaos¢ pomiaru lub wysok& pomiaru zbyt
materiatu podczas pomiaru. szybka.

Sprawd ustawione wiéciwosci w
macroexecutor (F4) i w programie 8105.

Patrz kolejne punkty.

2 Zanieczyszczenie laser-eye. Wygzhlaser-eye suehszmai (zaréwno
nadajnik jak i odbiornik).

3 Zte dziatanie laser-eye. Sprasdiziatanie laser-eye.

J&li to konieczne wymig laser-eye.

4 Materiaty ktore majby¢ cicte maj Wyreguluj czutd¢ pre-amplifikatora.
inny stan powierzchni (odblask)

5 Pre-amplifikator rozregulowany. Spramdiziatanie pre-amplifikatora.

Ponownie skalibruj pre-amplifikator.

6 Niepoprawne dziatanie pre- Sprawd dziatanie pre-amplifikatora.
amplifikatora.

J&li to konieczne wymig pre-amplifikator.

MOO (BLAD 8105.3)

NR Mozliwa przyczyna Czynni + rozwizanie

1 Problemy ta przed rozpoacgiem Takie same jak w przypadkugbiu 8105.1
pomiaru drugiego punktu mierzenia za
pomoa laser-eye.

MOO (Bt AD 8105.4)

NR Mozliwa przyczyna Czynnig + rozwizanie

1 Laser-eye nie wykrywa 2 punktu | Takie same jak w przypadkucdiu 8105.2
pomiaru (krawgdzi)
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MO0 (ERROR 8105.5)

NR Mozliwa przyczyna

Czynni + rozwizanie

Problemy ta przed rozpoagiem
pomiaru trzeciego punktu pomiaru w|

Y

za pomog laser-eye.

Takie same jak w przypadkugbiu 8105.1

MOO (BLAD 8105.6)

NR Mozliwa przyczyna

Czynni + rozwizanie

Laser-eye nie wykrywa trzeciego

punktu pomiaru (krawdzi)

Takie same jak w przypadkugbiu 8105.2

MO0 (B AD 8105.7)

NR Mozliwa przyczyna

Czynni + rozwizanie

Problemy ta przed rozpoagiem
pomiaru trzeciego punktu pomiaru w|

X

za pomog laser-eye.

Takie same jak w przypadkugbiu 8105.1

MOO (Bt AD 8105.8)

NR Mozliwa przyczyna

Czynnig + rozwizanie

Laser-eye nie wykrywa trzeciego
punktu pomiaru (krawdzi) w X

Takie same jak w przypadkuebiu 8105.2

MOO (BL AD systemowy 1) do (BAD systemowy 6)

NR Mozliwa przyczyna

Czynnig + rozwigzanie

Bfad podczas wykonywania progran
9502.

u

(tylko przez uradzenia Axel)

Sprawd program 9502.

9.10 KOMUNIKATY PMC [PMC-MESSAGES (M1000 - M2000 - M3000)].
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9.10.1 Funkcja MC?

W przypadku kiedy komunikat FANUC nie pojawia sa panelu kiedy pojawiacsi
problem w wykonywaniu programu, rzosta wywotany dodatkowy panel
komunikatu b¢du przez aycie klawisza MC? na panelu operatora.

Panel komunikatu btu (error status screen) jest aktywowany kiedyspaetlenie
klawisza"MC ?" jest WACZONE.

Panel komunikatu btu jest dezaktywowany kiedy pawietlenie klawisza"MC ?" jest
WYL ACZONE.

9.10.2 Lista z komunikatami M1000-M2000-M3000 (List with M1000-M2000-M3000
messages)

1) LISTA BL EDOW DLA URZADZE N WAHADLOWYCH AXEL (ERROR-
LIST FOR AXEL SHUTTLE) (wersja RDWAI-19)

Nastepujce komunikaty kidu wprowadz CNC do stanu zawieszenia.

M1001 -> M1026

Nastpujace komunikaty kidu aktywujce czerwona lamgkostrzegawcz do cyklu
mrugapcego (2 sekundgwiecaca, 1 niéwiecaca).

M2001 -> M2047

Nastpujace komunikaty dla Operatora pojawiaje na panelu tylko kiedy wéniemy ‘MC?’.
M2028 , M2060, M2061, M2062, M2063, M2064 and M2065

Numer bédu Komunikat b¢du Czynnéc
M1001 LIMIT SWITCH ACTIVATED Sprawd pozyci; osi
[PRZELACZNIK OGRANICZAJACY Przesu osie do pozycji wolnej
WEACZONY]
M1002 CRASH DETECTION ACTIVATED Sprawd styki wykrywania
[WYKRYWANIE ZDERZENIA zderzenia na glowicy #ce|
AKTYWNE]

IFunkcje (MC ?) musgzost& aktywowane przezaycie parametru systemowego 9929 BIT 6.
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M1003 PRECITEC ERROR Sprawdystem
automatycznegéledzenia
M1004 AIR PRESSURE LOW Sprawd obwod cénienia
[NISKIE CISNIENIE POWIETRZA] powietrza
Sprawd przetwornik cinienia
M1005 CHILLER ALARM Sprawd jednostk chtodzca
[ALARM CHEODZIARKI]
M1006 CLAMP, UNCLAMP SENSOR ERROR  Spraavstabilizacg poziomu
sygnatu wizyjnego stotu
M1007 CLAMP, UNCLAMP FAILLURE Sprawd stabilizacg poziomu
sygnatu wizyjnego stotu
M1026 CUTTING GAS FAILURE Minimalne i maksymalne
[BLAD GAZU DO CECIA] cisnienia g teraz kontrolowane
podczas przebijania iggia.
Sprawd cisnienie gazu
M2001 MACHINE LOCK ACTIVATED Sprawd przycisk MACH
[AKTYWOWANE ZABLOKOWANIE LOCK na
URZADZENIA] sterowniku/kontrolerze
M2002 PROTECTION DOOR DISABLED, Sprawd zabezpieczenia
CHECK LIGHTGUARDS
[DRZWI CHRONIACE NIEDOSTEPNE,
SPRAWLY. ZABEZPIECZENIA]
M2003 WASTE CONTAINER OVERLOADED | Sprawd zbiornik na odpady
[ZBIORNIK NA ODPADY
PRZELADOWANY]
M2004 CHILLER WARNING LOW Sprawd poziom wody w
WATERLEVEL jednostce chiodcej
[OSTRZEZENIE CHLODZIARKI, NISKI
POZIOM WODY]
M2005 OBSTRUCTION WASTE CONVEYOR| Sprawd zbiornik na odpady

[INIEDROZNY PRZENGSNIK
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ODPADOW]

M2006 CHECK/RESET WASTE CONVEYOR| Sprawd przycisk RESET
[SPRAWDZ/ZRESETUJ PRZENONIK zbiomika na odpady
ODPADOW]
M2007 WASTE CONVEYOR IS NOT Sprawd zbiornik na odpady
RUNNING
[PRZENOGSNIK ODPADOW NIE
DZIALA]
M2008 PIERCING OIL LEVEL LOW Sprawd poziom oleju w
[NISKI POZIOM OLEJU DO zbiorniku wywanym do
PRZEBIJANIA] funkcji rozpylania oleju
M2009 PROTECTION DOOR DISABLED, Wcisnij wewrgtrzny przycisk
CHECK INTERNAL RESET RESET
[DRZWI CHRONIACE NIEDOSTEPNE,
SPRAWLY. WEWNATRZNY RESET]
M2010 PROTECTION DOOR DISABLED, Wybierz przycisk JOG
SELECT JOG
[DRZWI CHRONIACE USZKODZONE,
WYBIERZ JOG]
M2012 KEY 1 DISABLED Sprawd klawisz “MACHINE”
[KLAWISZ 1 NIEDOSTEPNY] na sterowniku
M2013 KEY 2 DISABLED Sprawd klawisz “LASER” na
[KLAWISZ 2 sterowniku
NIEDOSTEPNY/USZKODZONY]
M2014 XY U AXIS DISABLED, PROTECTION Sprawd drzwi chronace
DOOR OPEN
[OSIE XY U NIEDOSTEPNE, DRZWI
OCHRONNE OTWARTE]
M2015 MACHINE NOT REFERENCED, Sprawd zabezpieczenia

CHECK LIGHTGUARDS
[URZADZENIE NIEOZNACZONE,
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SPRAWLY. ZABEZPIECZENIA]

M2016 MACHINE NOT REFERENCED, Sprawd drzwi chroniace
CHECK PROTECTION DOOR
[URZADZENIE NIEOZNACZONE,
SPRAWLY. DRZWI OCHRONNE]
M2018 PRECITEC SIGNAL ERROR Sprawd system precitec
M2019 PIERCING TIME TOO SHORT Sprawd minutniki (timers)
[ZBYT KROTKI CZAS PRZEBIJANIA] |  Vlub ustaw wyszy czas
przebijania
J&li zamiana stotow jest
[POTWIERDZ ZRESETOWANIE zostam przerwane:
, Sterownik automatycznie
ZABEZPIECZEN] przehcza sk na stan
wstrzymania dozowania :
zaswieca st przycisk
zatrzymania cyklu.
Zresetuj zbezpieczenia przez
nacknigcie mrugajacego
przycisku treset.
Zamiana stotow niedalzie
kontynuowa dopodki nie
wcisniesz ‘cycle start’.
W ten sposob uszlzenie
poczeka z kontynuowaniem
zamiany stotow dopoki
operator nie potwierdzie
wykonanie tej zamiany jest
bezpieczne.
M2028 HYDRAULICS ON NOT DEFINED
POSITION
[HYDRAULIKA W POLOZENIU
NIEZDEFINIOWANYM]
M2029 HYDRAULICS DISABLED, CHECK XP
AND/OR TABLE(S) POSITION
Version 9.23

LVD Company nv.



[HYDRAULIKA NIEDOSTEPNA,
SPRAWLY. XP I/LUB POLOZENIE

STOLU/OW]
M2030 HYDRAULICS DISABLED, Zamknij drzwi chronice
PROTECTION DOOR OPEN (?protection door)
[HYDRAULIKA NIEDOSTEPNA,
DRZWI OCHRONNE OTWARTE]
M2044 U AXIS DISABLED, Z AXIS NOT ON Ustaw Z-as ha pozycji
REF odnanika
[OS U /NIEDOSTEPNA, OS Z NIE NA
REF]
U AXIS DISABLED, GUARDS NOT OK _ '
M2045 [0S U USZKODZONA, PROBLEM Sprawd zabezpieczenia
ZABEZPIECZHN]
U AXIS DISABLED, TABLE IS -
M2046 CLAMPED Sprawa stabilizacg poziomu
[OS U NIEDOSTEPNA,STOL JEST sygnatu wizyjnego na stole
ZABLOKOWANY]
M2047 U AXIS DISABLED, CHECK XP
AND/OR TABLE(S) POSITION
[0S U NIEDOSTEPNA, SPRAWLY. XP
I/LUB POLOZENIE STOLU/OW]
M2048 U-AXIS DISABLED, PROTECTION Zamknij drzwi
DOOR OPEN
[OS U NIEDOSTEPNA, DRZWI
OCHRONNE OTWARTE]
M2060 BEAM DISABLED, NO TABLE Sprawd pozycje stotu
PRESENT Dokonaj zamiany stotow
[WIAZKA NIEDOSTEPNA, BRAK J y
STOLU]
M2061 BEAM DISABLED, TABLE NOT Sprawd stabilizacg poziomu
CLAMPED ) sygnatu wizyjnego stotu
[WIAZKA NIEDOSTEPNA, STOL
NIEZABLOKOWANY]
M2062 Sprawd drzwi chrongce.

BEAM DISABLED, PROTECTION
DOOR OPEN
[WIAZKA NIEDOSTEPNA, DRZWI

Zamknij drzwi.
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OCHRONNE OTWARTE]

M2063

BEAM DISABLED, SKIP SENSOR
ACTIVATED

[WIAZKA NIEDOSTEPNA, CZUJNIK
POMIJANIA AKTYWOWANY]

Sprawd laser-eye

M2064

BEAM DISABLED, SKIP UO1 SET
[WIAZKA NIEAKTYWNA, AKTYWNY
SKIP U01]

Sprawd laser-eye

M2065

BEAM DISABLED, MIRRORS NOT
MOUNTED

[WIAZKA NIEDOSTEPNA, LUSTRA
NIEZAMOCOWANE]

Sprawd zewrgtrzne lustra
sciezki optycznej
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2) LISTA BL EDOW DLA URZ ADZENIA AXEL ( Z ZASOBNIKIEM)

55

Numer bédu Komunikat b¢du Czynnéc
M1000 ESTOP, BUTTON OPERATORS PANEL Awaria aktywna, niektore
JAMMED przyciski na panelu operator:
[PRZYCISK ESTOP ,ZABLOKOWAt” |  Zablokowane (sprawd
PRZYCISKI NA PANELU przyciski na panelu operatora).
OPERATORA|]
M1001 ESTOP , HIT ESTOP Awaria jest aktywna.
[ESTOP, UDERZ ESTOP] Wcisnij przycisk “ESTOP
RESET".
M1002 END SWITCH, X AXIS minimalny lub maksymalny
[ZAKONCZ PRZEFACZENIE, G§ X] limit przelaczenia osi X jest
aktywny
usw 0$ X (X-axis) z przycisku
limitowego.
M1003 END SWITCH, Y AXIS minimalny lub maksymalny
[ZAKONCZ PRZEtACZENIE, G8 Y] limit przehczenia Y jest
aktywny
usw 0s Y (Y-axis) z przycisku
limitowego.
M1004 END SWITCH, Z AXIS minimalny lub maksymalny
[ZAKONCZ PRZEACZENIE, G Z] limit przelaczenia osi Z jest
aktywny
usw 0$ Z (Z-axis) z przycisku
limitowego.
M1005 END SWITCH, U AXIS minimalny lub maksymalny
[ZAKONCZ PRZEFACZENIE, G§ U] limit przelaczenia osi U jest
aktywny
usw o$ U (U-axis) z przycisku
limitowego.
M1006 END SWITCH, HIT AXIS ENABLE przycisku limitow byt
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[ZAKONCZ PRZEtACZENIE, UDERZ
UMOZLIWION A OS]

aktywny przez
czas.

wcisnij “AXIS ENABLE”

krotk

M1007 CRASH DETECTION ACTIVE Wykrycie kolizji jest aktywne
[WYKRYCIE KOLIZJI AKTYWNE] Zobacz przyktady
diagnostyczne
M1008 CRASH DETECTION, HIT AXIS Wykrycie kolizji jest aktywne
ENABLE wciénij “AXIS ENABLE”
[WYKRYCIE KOLIZJI, UDERZ
UMOZLIWION A OS]
M1009 WEIDMUELLER ERROR Zte pokczenie
[Bt AD WEIDMUELLER] elektryczne w odwodzie
Weidmueller
Zobacz przyktady
diagnostyczne
M1010 WEIDMUELLER ERROR, HIT AXIS Krotki problem z
ENABLE pofaczeniem
[Bt. AD WEIDMUELLER, UDERZ elektrycznym W
UMOZLIWION A OS] odwodzie Weidmueller
Wocisnij “AXIS ENABLE”
M1015 BEAM DISABLED , LASER EYE OPEN| Ochrona laser-eye nie jest
[WIAZKA NIEDOSTEPNA, LASER | Zamknkta podczas ecia,
EYE OTWARTE] zamknij laser-eye
uzywajac klawisza
“SENS PROT”
Ten komunikat kidu
generowany jest tak
automatycznie, kiedy cykKl

laser-eye jest wykonywany

a
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aktywna  funkcgg  “MC?”
podswietlona. Dezaktywu|
Deactivate funkg “MC?”
podczas pomiaru arkusza laser-
eye
M1016 AIR PRESSURE LOW Cisnienie Sprzzonego
[NISKIE CISNIENIE POWIETRZA] | Powietrza zbyt niskie.
Sprawd krazenie sprzzonego
powietrza (wycieki, ustawienia,
niepoprawne zawory, ...)
M1017 BEAM DISABLED, LASEREYE #1101 | zmienna #1101 zostata
SET ustawiona aby okkd¢ pozycg
WIAZKA [NIEDOSTEPNA, materiatu przez laser eye
USTAWIONE LASEREYE #1101] uwolnij #1101  dywajac
programu 8009
M1024 PRESSURE ASSIST GAS LOW Zbyt niskie cénienie cecia.
[NISKIE CISNIENIE GAZU Sprawd krazenie gazu
WSPOMAGAWMCEGO]
M1025 CUTTING FAILURE
[BLAD CIECIA]
M1026 BEAM DISABLED LASEREYE #1101 | Sprawd laser-eye
SET
WIAZKA [NIEDOSTEPNA,
USTAWIONE LASEREYE #1101]
M1027 CHILLER ALARM Sprawd chtodziarlk
[ALARM CHLODZIARKI]
M1028 BRSRAL : UNDEFINED BRIDGE Cam most nie wykrywa obu
POSITION przehcznikow :
[BRSRAL: NIEOKRESLONE 1) Wadliwe dziatanie
POLOZENIE MOSTU] elektrycznego hamulca
silnikowego
LVD Company nv. Version 9.23



M1029

BRMRAL : UNDEDINED BRIDGE
POSITION

[BRSRAL:
NIEZDEFINIOWANE/NIEOKRESLONE
POLOZENIE MOSTU]

Cam nie wykrywa obl
przehcznikow :

1) Wadliwe dziatanie
elektrycznego hamulca

M1031 HARDWARE DETECTION BOTH | Cam wykrywa oba kontakty :
CONTACTS FORKS 1) pozycja wykrycia
[SPRZETOWE WYKRYWANIE podniesienia
OBYDWU KONTAKOW WIDEL ]
M1032 HARDWARE LIMIT MATERIAL 1) pozycja zmieniona
SELECTION 2) Wadliwe dziatanie wariator
[OGRANICZENIE SPRETOWE
WYBORU MATERIALU]
M1033 HARDWARE LIMIT FORKS Wcisnij shutter open i inif
[SPRZETOWY LIMIT WIDEL] loader
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M1034 NO MIRROR CONTACTS
[BRAK KONTAKTU LUSTER]

M1035 LOW AIR PRESSURE Cisnienie powietrza W

[NISKIE CISNIENIE POWIETRzA] | fadowniku mniejsze @i6 Bar

Sprawd przeptyw kompresorg

M1036 SECURITY WELDING CUTTING Materiat jest zamocowany n
TABLE podparciu stotu
[ZABEZPIECZENIE STOLU
TNACEGO]
M1037 CLIPPER ON FORK : NO DETECTION Materiat w uradzeniu a take
OF PLATE na widetkach

[CLIPPER NA WIDLACH, BRAK Usur materiat z widetkdw
WYKRYCIA MATERIALU] recznie

M1038 CHECK PLATE DETECTION tadownik w gérze i sutalon
[SPRAWDZ WYKRYCIE MATERIALU] | WYKrywanie.

M2001 PRZERWANE ZABEZPIECZE Zrestetuj zabezpieczenia

Wecisnij przyciski (migajice)

M2002 BRAK MATERIALU tadownik nie wykrywa ja
wiegcej materiatow

Wcisnij Shutter open i init

loader
M2003 WASTE CONVEYOR IS NOT Aktywuj przenagnik skrawkow
RUNNING
[TRANSPORTER ODPADOW NIE
DZIALA]
M2011 ZONE 1 FAULT 1)Btad programu: zfa strefa?
[BLAD STREFY 1] 2) Uszkodzony przetworni
cisnienia
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M2012 ZONE 2 FAULT 1) Bfad programu: zia/e
[BLAD STREFY 2] strefaly?
2) Uszkodzony przetwornik
cisnienia
M2013 ZONE 3 FAULT 1) Blad programu: zia/e
[BE AD STREFY 3] strefa/y?
2) Uszkodzony przetwornik
cisnienia
M2014 ZONE 4 FAULT 1) Blad programu: zia/e
[BE AD STREFY 4] strefa/y?
2) Uszkodzony Broken
przetwornik cénienia
M2015 PALLET CONVEYOR ; INTERRUPTED, Zresetuj mrugaice przyciski
LIGHTGUARD
[TRANSPORTER PALET;
PRZERWANE ZABEZPIECZENIA]
M2016 PALLET CONVEYOR POSITION 1) Paleta nie znajduje esiw
[POLOZENIE TRANSPORTERA | Pozycji roztadunkowej
PALET] 2) Zresetuj zabezpieczenia
M2017 PALLET CONVEYOR POSITION/ | 1) Paleta nie znajduje ¢siw
LIGHTGUARDS pozycji roztadunkowej
[POLOZENIE TRANSPORTERA 2) Zresetuj zabezpieczenia
PALET/ LIGHTGUARDS]
M2018 PRECITEC SIGNAL ERROR 1) przecicie kabla, zie
[PRECITEC SYGNAL BEEDU] dostosowanie
2) restat w  otworze
przebijania.
M2019 PIERCING TIME TOO SHORT 1) przekroczony limit czasy
[ZBYT KROTKI CZAS PRZEBIJANIA] | PrZebijania
2) dostosu;j parametr
technologiczny #117
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3) LISTA BLEDOW DLA INNYCH URZ ADZEN

55

Numer bédu Komunikat b¢du Czynnéc
M1000 ESTOP, BUTTON OPERATORS PANEL Awaria aktywna, niektore
JAMMED przyciski na panelu operator:
[PRZYCISK ESTOP ZABLOKOWAL zablokowane (spravid
PRZYCISKI NA PANELU przyciski na panelu operatora).
OPERATORA|]
M1001 ESTOP , HIT ESTOP Awaria est aktywna.
[ESTOP, UDERZ ESTOP?] Wcisnij przycisk “ESTOP
RESET".
M1002 END SWITCH, X AXIS minimalny lub maksymalny
[ZAKONCZ PRZEFACZENIE, G§ X] limit przelaczenia osi X jest
aktywny
uswh 0§ X (X-axis) z
przehcznika limitu
M1003 END SWITCH, Y AXIS minimalny lub maksymalny
[ZAKONCZ PRZEtACZENIE, G8 Y] limit przehczenia Y jest
aktywny
uswui 0§ Y (Y-axis) z
przehcznika limitu
M1004 END SWITCH, Z AXIS minimalny lub maksymalny
[ZAKONCZ PRZEACZENIE, G Z] limit przelaczenia osi Z jest
aktywny
usw 0§ Z (Z-axis) z
przehcznika limitu
M1005 END SWITCH, U AXIS minimalny lub maksymalny
[ZAKONCZ PRZEFACZENIE, G§ U] limit przelaczenia osi U jest
aktywny
uswh 0§ U (U-axis) z
przehcznika limitu
M1006 END SWITCH, HIT AXIS ENABLE przeicznik limitu byt
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[ZAKONCZ PRZEtACZENIE, UDERZ
UUMOZLIWIONA OS]

aktywny przez krotk

Czas.

wcisnij “AXIS ENABLE”

(D

M1007 CRASH DETECTION ACTIVE Wykrycie kolizji jest aktywne
[WYKRYCIE KOLIZJI AKTYWNE] Zobacz przyktady
diagnostyczne
M1008 CRASH DETECTION, HIT AXIS Wykrycie kolizji jest aktywne
ENABLE na krotki czas
[WYKRYCIE KOLIZJI,] wcisnij “AXIS ENABLE”
M1009 WEIDMUELLER ERROR Zte pokczenie
[Bt AD WEIDMUELLER] elektryczne w odwodzi
Weidmueller
Zobacz przyktady
diagnostyczne
M1010 WEIDMUELLER ERROR, HIT AXIS Krotki problem z
ENABLE pofaczeniem
[Bt AD WEIDMUELLER|] elektrycznym W
odwodzie Weidmueller
Wocisnij “AXIS ENABLE”
M1011 AXIS AND BEAM DISABLED, SHEET Zabezpieczenia materia:
CLAMPS nie & zamkngte (tylko
[0$ | WIAZKA NIEDOSTEPNE/, Helius)
ARKUSZ ZABLOKOWANY] Zamknij je
[M1012 AXIS AND BEAM DISABLED, BALL Ball supports nies
SUPPORTS opuszczone (tylko ugglzenia
[0$ | WIAZKA NIEDOSTEPNE] Helius)
Opuc je.
M1014 AXIS AND BEAM DISABLED , Drzwi rozsuwane otwie

u
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PROTECTION DOOR

[0S | WIAZKA NIEDOSTEPNE, DRZWI
OCHRONNE]

(urzadzenie IMPULS).

Zamknij drzwi rozsuwane

M1015

BEAM DISABLED , LASER EYE OPEN

[WIAZKA NIEDOSTEPNA, LASER
EYE OTWARTE]

Zabezpiecznie laser-eye
zamkniete w trakcie etia,
kontakt laser-eye otwarty
trakcie cecia, zty kontakt
elektryczny

zamknij
uzywajac
“SENS PROT”

klawisza

Ten komunikat o lkldzie jest
takze generowany
automatycznie, kiedy cykl lasg
eye jest wykonywany prz
wiaczonej  fukncji  ,MC?”
(podkwietlona). Wyhcz
funkcjg  “MC?” podczas
mierzenia arkusza prz
pomocy laser eye.

laser-eye

e

D
-

M1016

AIR PRESSURE LOW
[NISKIE CISNIENIE POWIETRZA]

Cisnienie sp¢zonego

powietrza zbyt niskie.
Sprawd krazenie spgzonego
powietrza (wycieki, ustawienia
niepoprawne zawory, ...)

|

M1017

BEAM DISABLED, LASEREYE #1101
SET

WIAZKA [NIEDOSTEPNA,
USTAWIONE LASEREYE #1101]

#1101 zosta
ustawiona aby ok&#¢ pozycg
materiatu przez laser eye

zmienna

uwolnij #1101

tywajac

a
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programu 8009

S

M1018 U-AXIS DISABLED , Z AXIS NOT ON | Zamiana stotéw na ugdzeniu
REF POS Impuls nie maee zosta
wykonana poniewa 0§ Z nie
) ) jest umieszczona w swoi
[OS U NIEDOSTEPNA, G5 Z NIE NA punkcie odnénika (Klawisz
POZYCJI REF] “RAPID"si¢ swieci) tylko
Impuls
Przesuwaj 6 Z (Z-axis) dopoki
swieci sk klawisz “RAPID”
M1019 U-AXIS DISABLED , TABLE CLAMPS | clamping system stolu je
CLOSED zamkngety: tylko Impuls.
[OS U NIEDOSTEPNA, Sprawd clamping systemt
ZABEZPIECZENIA STOLU stotu: patrz diagnostyka
ZAMKNI ETE]
M1020 U-AXIS DISABLED , TABLE Ochrona stotu jest zamka :
PROTECTION CLOSED tylko Impuls
[OS U NIEDOSTEPNA, OCHRONA | Sprawd  diagnostyk, np.
STOLU ZAMKNIETA] SYSTEM ZMIANY STOLOW
NIE DZIALA (URZADZENIE
IMPULS)
M1021 U-AXIS DISABLED , LIGHT GUARD | Zerwanie zabezpieczenia.
ouT Wcisnij reset na bocznyn
[OS U NIEDOSTEPNA ] panelu urzdzenia Impuls
Sprawd diagnostyk: SYSTEM
ZMIANY STOLOW NIE
DZIALA (URZ4DZENIE
IMPULYS)
M1023 TABLE STOPPED, HIT START Zmiana stotu zostata przerwa
[STOL ZATRZYMANY, przez zatrzymanie programu
URUCHOMIENIE UDERZENIA] Wcisnij CYCLE  START
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(zobacz diagnostyl

M1024

PRESSURE ASSIST GAS LOW

[NISKIE CISNIENIE GAZU
WSPOMAGAACEGOQO]

Zbyt niskie cénienie cecia.

Sprawd obieg gazu
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4)

Uwagi :

M3000 KOMUNIKATY Bt EDU

Niektore z tych komunikatow &liéw zasgpuja komunikatow b¢dow (patrz paragraf 9.9) .

Niektore z tych komunikatéw &llow s wyswietlane tylko na urazeniach axel.

BLEDY LISTY ZADA N

NR KOMUNIKAT
M3001 JOBLIST ABORT
[LISTA ZADAN PRZERWANA]
M3002 END-NO AVAILABLE JOBS
[ZAKONCZENIE — BRAKL DOSTEPNYCH
ZADAN]
M3003 JOBLIST INIT UPDATE ERROR
[B£ AD WSTEPNEJ AKTUALIZACJI LISTY
ZADAN]
M3004 JOBLIST CORRUPT
[NIEPOPRAWNA LISTA ZADAN
M3005 JOBLIST UPDATE ERROR
[Bt AD AKTUALIZACJI LISTY ZADA N]
M3006 WRONG VALUE LOAD POSITION
[ZLA WARTOSC POZYCJI t ADOWANIA]
M3007 WRONG VALUE MACHINE POSITION
[ZLA WARTOSC POZYCJI MECHANICZNEJ]
M3008 WRONG VALUE OF #644

[ZEA WARTOSC #644]

BLEDY OGOLNE

NR

KOMUNIKAT

M3010

STOP SOD ERROR TOO GREAT
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[ZATRZYMANIE, ZBYT DU ZY BL AD SOD]

M3011 REDO SOD CALIBRATION
[WYKONAJ PONOWNIE KALIBRACJE SOD]
M3012 ERROR 2 TABLES IN MACHINE
[BL AD 2 STOLOW W URZADZENIU]
M3013 ERROR #804
[BL AD #804]
M3014 SHEET TOO LONG TOO MEASURE
[ARKUSZ ZBYT DLUGI DO POMIARU]
M3015 MOVE SHEET IN Y+
[PRZESIWN ARKUSZ NA Y+]
M3016 | SHEET NOT LONG ENOUGH TOO MEASURE
[ARKUSZ ZBYT KROTKI DO POMIARU]
M3017 MOVE SHEET IN Y-
[PRZESWN ARKUSZ NA Y-]
M3018 #123 COVER TOO SMALL
[ZBYT MALA PRZYKRYWKA #123]
M3019 FOCAL POINT CUT TOO LOW
[PUNKT OGNISKOWY WYCIETY ZBYT
NISKO]
NR KOMUNIKAT
M3020 FOCAL POINT CUT TOO HIGH
[PUNKT OGNISKOWY WYCIETY ZBYT
WYSOKOQ]
M3021 FOCAL POINT PIERC TOO LOW

[PIERC] PUNKTU OGNISKOWEGO ZBYT
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NISKO]

M3022 FOCAL POINT PIERC TOO HIGH
[PIERC] PUNKTU OGNISKOWEGO ZBYT|
WYSOKO]
M3023 NOT IN THE SHEET

[NIE W ARKUSZU]

M3024 SHEET BORDER NOT FOUND
[KRAWEDZ/GRANICA ARKUSZA NIE
ZNALEZIONA]
M3025 ERROR #515
[BLAD #515]
M3026 HOLE BORDER NOT FOUND
[KRAWEDZ OTWORU NIE
ZNALEZIONA]
M3027 ERROR #512
[BLAD #512]
M3028 ERROR SOD CHECK 528

[BLAD SPRAWDZENIA SOB 528]

M3029 STEP TOO GREAT
[ZBYT WIELKI KROK]

M3030 DIAG 907 TOO SMALL
[DIAG 907 ZBYT MALY]

M3031 ERROR FANUC LIBRARY
[BLAD BIBLIOTEKI FANUC]

M3032 DET GAIN SMALLER THAN 2048
[DET GAIN MNIEJSZE NI 2048]

M3033 DET GAIN GREATER THAN 6144
[DET GAIN WIEKSZE NIZ 6144]

M3034 SUBROUTINE STARTED
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[PROCEDURA ROZPOCETA]

M3035 HEIGHT FILM #687 TOO SMALL
[WYSOKOSC FILMU #687 ZBYT MALA]

M3036 WRONG VALUE #129
[ZLA WARTOSC #129]
M3040 SUPPORT CONNECTED

[PODLACZONE PODPARCIE]
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BLEDY LISTY ZADA N

NR KOMUNIKAT

M3101 FILE NOT FOUND ERROR
[BLAD: PLIK NIEZNALEZIONY]

M3102 FILE OPEN ERROR
[BLAD: PLIK OTWARTY]

M3103 VACUUM ZONES ERROR
[B£ AD STREF PRGNIOWYCH]

M3104 FILE DOWNLOAD ERROR
[BLAD POBIERANIA PLIKU]

M3105 PROGRAM PROTECTION ERROR
[BLAD OCHRONY PROGRAMUJ]

M3106 PROGRAM NOT FOUND ERROR
[BLAD: PROGRAM NIEZNALEZIONY]

M3107 PROGRAM IN USE ERROR
[BLAD: PROGRAM W TRAKCIE
UZYWANIA]
M3108 NO PLATES PROGRAMMED

[ZADNE MATERIALY
NIEZAPROGRAMOWANE]

M3109 PRELOAD ERROR
[BLAD WSTEPNEGO £t ADOWANIA|]

M3110 WINEX NOT CONFIGURED WH
[WINEX NIESKONFIGUROWANY WH]

M3111 NO CURRENT JOB DEFINED
[BRAK ZDEFINIOWANIA BIE ZACEGO
ZADANIA]
M3112 NO PLATE FOR CURRENT JOB

LVD Company nv. Version 9.23




[BRAK MATERIALU DLA BIE ZACEGO
ZADANIA]

M3115

WRONG PALLET INFORMATION

[NIEPOPRAWNE INFORMACJE O
PALECIE]

M3116

SHEET NOT AVAILABLE IN WH
[ARKUSZ NEIDOSTEPNY W WH]

M3120

WINEX NOT CONFIGURED WH
[WINEX NEISKONFIGUROWANY WH]

M3121

NO CURRENT JOB DEFINED

[BRAK ZDEFINIOWANIA BIE ZACEGO
ZADANIA]

M3122

NO PLATE FOR CURRENT JOB

[BRAK MATERIALU DLA BIE ZACEGO
ZADANIA]

M3123

UPDATE DATABASE ERROR
[BL AD AKTUALIZACJI BAZY DANYCH]

M3124 PALLET NOT IN WH
[PALETA NIE /ZNAJDUJE SE/ W WH]

M3125 BAD FANUC INTERFACE
[ZLY INFERFEJS /PANELA/ FANUC]

M3126 BAD PALLET/TOWER NUMBER

[NIEPOPRAWNY NUMER
PALETY/WIEZY]
M3127 WH PLC COMMUNICATION ERR
[B£ AD £ ACZNOSCI/KOMUNIKACJI WH
PLC]
M3128 PALLET TRAVELLING ERROR

[BLAD PRZEMIESZCZANIA PALETY]
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M3129

PALLET ON MACH LOADER

[PALETA NA tADOWNIKU
URZADZENIA]
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NR KOMUNIKAT
M3130 WH TRAVEL ERROR OMCNC
[B£ AD PRZEMIESZCZENIA WH OMCNC]
M3131 WH TRAVEL ERROR IMCNC
[B£ AD PRZEMIESZCZENIA WH IMCNC]
M3132 WH TRAVEL ERROR OLCNC
[B£ AD PRZEMIESZCZENIA WH OLCNC]
M3133 WH TRAVEL ERROR ILCNC
[B£ AD PRZEMIESZCZENIA WH ILCNC]
M3134 WH CYCLE NOT COMPLETE
[CYKL WH NIEZAKO NCZONY]
M3135 WRONG PALLET INFORMATION
[NIEPOPRAWNE INFORMACJE O
PALECIE]
M3136 SHEET NOT AVAILABLE IN WH

[ARKUSZ NIEDOSTEPNY W WH]

9.11 KOMUNIKATY Bt EDU NC (NC-ERROR MESSAGES)

W tym dziale zamieszczona zostala lista z dnyigniem niektérych komunikatéwdaéw /na
panelu/ FANUC, wygenerowanych ze wadl na niepoprawne operacje naadzeniu do
ciccia laserowego.

003 ZBYT DUZO CYFR (TOO MANY DIGITS)

Btad w programie nc (spravigprogram).

Zbyt duze wartdgci dla X,Y,Z w programie

Punkt zerowy szkicu znajduje ¢siza daleko od punktu pogtkowego (patrz

oprogramowanie off line)
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* Zbyt dwy promier na szkicach (patrz oprogramowanie off line)

* Zbyt dwo liczb po przecinku (przyktad G1 X125,121345789)

009 WPROWADZONY ADRES JEST NIEDOZWOLONY (ILLEGAL AD DRESS
INPUT)

» Btad w programie nc (sprawdrogram).
011 BRAK KOMENDY PREDKOSCI PODAWANIA (NO FEEDRATE COMMAND)

» Brak zaprogramowania gakosci podawania lub pdkos¢ podawania = 0.

» Sprawd wartaici predkosci w panelu bazy danych

» W programie brakuje instrukcji F (F-instructionylio dla starszych uszizen)
* W programie brakuje instrukcji (E-instruction) (E2,E3,...)

» Predkaosc¢ rycia jest ustawiona na zero

* Predkos¢ do ckcia pokryw jest ustawiona na zero

» Parametr technologiczny #108 jest ustawiony na zer

034 OBWOD NIEDOZWOLONY W ST-UP/EXT BLK (NO CIRC ALL OWED IN ST-
UP/EXT BLK)

» Btad w programie nc (sprawgrogram)

* Uruchom program testowy/sprawdaay uzywajac komendy GO G40 jako pierwszej
instrukciji.

O1 (RESET GO G40)
GO G40
M30

041 INGERENCJA W CRC (INTERFERENCE IN CRC)
* Wartas¢ poprawy promienia kompensaty amki niepoprawna lub zbyt da
(sprawd parametry technologiczne).

* Wewrgtrzny kat ostry nie jest zaokglony (zmie szkic, patrz oprogramowanie off
line).

* Zle dopasowanie parametru 5010 (ustawienie standerdPAR 5010 = 100)
urzadzenia.
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» Zte dopasowanie parametru 5008 bit0 (ustawieniedstalowe PAR 5008 bit0 = 0)
urzadzenia.

* Zbyt maly promié obszaru wejscia/ wprowadzenia lub wyjscia/wyproseania
(patrz oprogramowanie off line).

» Btad w szkicowaniu agciowym (patrz oprogramowanie off line).

» Pierwsza linia konturu po obszarze $og/ wprowadzenia jest krotszaznvartasé
poprawy promienia (patrz oprogramowanie off line).

070 BRAK MIEJSCA NA PROGRAM W PAMI ECI (PROGRAM SPACE IN
MEMORY)

» Brak wolnej pamici na sterowniku (usuniektore programy).
071 DANYCH NIE ZNALEZIONO (DATA NOT FOUND)
* Niepoprawne wprowadzenie podczas trybu edycji (EDidde).

073 NUMER PROGRAMU ZNAJDUJE SIE JUZ W UZYCIU (PROGRAM NUMBER
ALREADY IN USE)

* Program NC o tym samym numerze programu co progtany ma by zatadowany
juz znajduje si w sterowniku/kontrolerze.

075 OCHRONA (PROTECT)

» Podprogramy od numeru 8009 chronione standardowo.
076 ADRES NIEOKRESLONY (ADDRESS NOT DEFINED)

» Btad w programie nc (sprawgrogram)

077 BLAD ROZMIESZCZENIA W PODPROGRAMIE (SUB PROGRAM NESTIN G
ERROR)

o Btad w strukturze programu nc (movych jest maksymalnie 5 pozioméw w
podprogramach).

078 NUMER NIEZNALEZIONY (NUMBER NOT FOUND)

* Niepoprawna jest warfo rzeczywista konturu, ezci konturu i/lub konturu arkusza.

* Niepoprawny numer dla technologii (patrz linia N@98 P...)
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« Btad w programie NC (sprawdnstrukcje 17 DO /GOTO-instructions/ ...).

e Brakuje jednego lub wcej podprograméw systemowych w paaii sterownika
(sprawd czy lista podprogramdéw zamieszczona w rozdzialgep instrukcji
odpowiada podprogramom systemowym na sterownikivétanze FANUC)

» Zla metoda przebijania w podprogramie (po aktaalizoprogramowania off line)

* Program zatrzymuije gina linii N50 M0O (b4d w bazie danych materiatéw lantek,
patrz programista)

* Niepoprawna wart@ parametru #128 (w programie gtbwnym)

* Niepoprawna wart@ parametru #129 (w programie gtéwnym)

085 BtAD KOMUNIKACJI (COMMUNICATION ERROR)

» Btad w programie tadagym 7999

* Niepoprawne ustawienie parametrow dlaapaénia pormgdzy P.C. i sterownikiem.
086 SYGNAL RD WYLACZONY (RD SIGNAL OFF)

» Sprawd polaczenie kabla i aczy
087 PRZEPELNIENIE BUFORA (BUFFER OVERFLOW)

» Zbyt dwa prdkos¢ przesytu danych.

« Zle dostosowane parametry komunikacji peaaiy NC a PC.

090 NIEPELNY POWROT OZNACZE N (REFERENCE RETURN INCOMPLETE)

* Powr6t oznacze osi uradzenia nieprawidtowy. (Wénij "RESET" ; "JOG" ; "REF
AUTQO").

100 PARAMETER WRITE ENABLE

Jest to ostrzeenie: Parametry uggzenia nie g chronione (tryb serwisowania = service
mode) Réwnoczmie wcknij przyciski "CAN" i "RESET" na panelu operatora.

Dla normalnego operowania: aktywuje ponownie octifmarametréw urgizenia !!!

110 PRZEPLYW DANYCH (DATA OVERFLOW)
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» Btad w programie nc (sprawdrogram).
112 PODZIELONE PRZEZ ZERO (DEVIDED BY ZERO)

* Niepoprawna warte dla #512 (musi wynoé&il (mm) lub 25.4 (inch)
» Sprawd wartas¢ #512 w [panel makro] (patrz paragraf 9.4.4).

115 NIEDOZWOLONY NUMER ZMIENNYCH (ILLEGAL VARIABLE NUMBER)
» Btad w programie nc (spravigrogram).

129 NIEDOZWOLONY ADRES ARGUMENTU (ILLEGAL ARGUMENT ADDRESS)
» Btad w programie nc (sprawgrogram).

139 NIE MOZNA ZMIENI € [PMC CONTROL AXIS] (CANNOT CHANGE PMC
CONTROL AXIS)

o Btad w programie nc (sprawgrogram).
231 BLAD FORMATOWANIA W G10 L50 (FORMAT ERROR IN G10 L50)

» Btad w programie nc (sprawcrogram).

* Usuw niewypetnione linie po kalej instrukcji G10 L50.
240 ALARM BP/S (BP/S ALARM)

» Edytowanie wtorne byto aktywne w pokeniu z MDI.

350 ALARM SPC (SPC ALARM)

» Kabel kodera jest zepsuty

411 ALARM WSPOMAGAJ ACY: BL AD PRZEKROCZENIA OSI U (SERVO
ALARM U AXIS EXCESS ERROR)

e Sprawd limit przelcznikéw stotu.

» Sprawd czy [plate] wykrywagcy (detection plate) nie jest uszkodzony, a gw@nic
przehcznika nie znajduje sizbyt daleko od [plate] wykrywagego (detection plate)

e (Sprawd) czy granice przetznikbw nie znajduj sic za blisko granicy
mechanicznej.
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414 ALARM WSPOMAGAJ ACY: BL AD WYKRYCIAOSI X... Y... Z... U... A...
(SERVO ALARM X... Y... Z... U... A... AXIS DETECT ERR)

» Sprawd ustawienia limitow ospezu (hardware).

» Sprawd ustawienia limitbw oprogramowania (software).

* Sprawd parametry diagnostyczne 200 -> 204.

e Sprawd czy & Z (Z-axis) jest mge dowolnie poruszasic w gor i w dot.
e Sprawd instalacg urzadzenia (napicie i czstotliwos¢ waha).

» Dezaktywuj tryb kopiowania [trace-mode] (przez Glpbdczas ecia stali
nierdzewnej lub aluminium za pompki2.

500 OVER TRAVEL X... Y... Z... U... A... W...
* Of$ znajduje si na limicie oprogramowania (przesws w przeciwnym kierunku i
wcisnij przycisk “RESET").
* Wartas¢ parametru urdzenia 1620 zbyt mata.

» Wartdsci granicy przejcznika oprogramowania osi @dzenia niepoprawne.

501 OVER TRAVEL X...Y... Z... U... A... W...

* 0% znajduje si na limicie oprogramowania (przesws w przeciwnym kierunku i
wcisnij przycisk “RESET”

» Wartcé¢ parametru urdzenia 1620 zbyt mata.

» Wartdsci granicy przeicznika oprogramowania 0si @dzenia niepoprawne.

4050 ALM LASERA: Bt AD KONTURU DANYCH (LASER ALM : CONTOUR
DATA ERROR)

» Wartdsci parametru_eicia w pliku technologicznym poza zakresem. Sprawd

Zaprogramowanmoc:

— Moc zaprogramowana poaaizy 0 a 1500 Watt (C1500B)

— Moc zaprogramowana poeaizy 0 a 2000 Watt (C2000B & C2000C)
— Moc zaprogramowana poeaizy 0 a 3000 Watt (C3000B & C3000C)

* Sprawd zaprogramowan czstotliwosé: zaprogramowana egtotliwosé pomedzy
5 a 2000 Hz.

* Sprawd zaprogramowane olagenie normatywne (duty cycle) : zaprogramowane
obciazenie normatywne (duty cycle) pogdizy 5 % a 100 %.
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4053 ALM LASERA: Bt AD DANYCH PRZEBIJANIA (LASER ALM : PIERCING
DATA ERROR):

» Wartdici parametru przebijaniav pliku technologicznym poza zakresem. Sprawd

Zzaprogramowanmoc :

— Moc zaprogramowana poaaizy 0 a 1500 Watt (C1500B)

— Moc zaprogramowana poeaizy 0 a 2000 Watt (C2000B & C2000C)
— Moc zaprogramowana poeaizy 0 a 3000 Watt (C3000B & C3000C)

* Sprawd zaprogramowan czstotliwosé: zaprogramowana egtotliwosé pomedzy
5 a 2000 Hz.

* Sprawd zaprogramowane olagenie normatywne (duty cycle) : zaprogramowane

obciazenie normatywne (duty cycle) pogdizy 5 % a 100 %.

4063 ALM LASERA: RF DOSTARCZENIE ENERGII/MOCY (LASE R ALM : RF
POWER SUPPLY)

» Zbyt niska temperatura wokot udzenia

* Sprawd polaczenie przedmieszki gazéw (wyciek gazow, matepahflow, ...)
» Zanieczyszczenie w obwodzie chtadym

* Niestate/niestabilne nagie (sprawd napkcie)

» Niestate/niestabilne podstawowe roztadowanie (pmepd: testy lasera dla dalszej
diagnostyki)

4071 ALM LASERA: NIEGOTOWY GAZ POMOCNICZY [LASER AL M : ASSIST
GAS NOT READY]

e Sprawd polczenie 3 gazow wspomageaych (tlenu, azotu i spgzonego
powietrza).

» Sprawd dopasowanie zaworu kontradopgo cénienie na pomocniczych butlach
gazowych.

* Sprawd [przetwornik cénienias] trzech gazow pomocniczych.

4072 ALM LASERA: ODPLYW ZIMNA (LASER ALM : CHILL FL OW)

» Jednostka chtodza nie whczona.
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» Szybka¢ przeptywu chtodacej wody zbyt mata (sprawidoodbczenie obwodnicy
w jednostce chiodice)).

4073 ALM LASERA: CI $NEINIE GAZU LASERA (LASER ALM : LASER GAS
PRES)

» Sprawd pofaczenie przedmieszki gazow
» Pusta butla przedmieszki.

» Sprawd cisnienie w butli przedmieszki.

4074 ALM LASERA: SPRAWDZ TEMPERATURE DMUCHAWY ROOTSA (LASER
ALM : ROOTS BLOWER TEMP)

* Sprawd parametr urgdzenia 15003 Bit 3 (TON) = 1.
e Zbyt niska temperatura wokot udzenia.

» Zbyt niska temperatura wody chiege).

4075 ALM LASERA: TEMPERATURA ZIMNA (LASER ALM : CHI LL TEMP)

» Zbyt wysoka temperatura wody chtadej (kondensacja na optyce)

4076 ALM LASERA: OBNI ZONA MOC LASERA (LASER ALM : LASER POWER
DOWN)

* Sprawd polaczenie przedmieszki
» Zbyt niska moc lasera

* Niepoprawne ustawienie parametrowagizenia 15207 i 15212

4079 ALM LASERA: WCI $NI1J PRZYCISK RESET (LASER ALM : PUSH RESET
KEY)

* One of the emergency bottoms was activate.

» Shut the machine down completely and start up again

4080 ALM LASERA: WYCZERPANIE TUBY/RURY LASEROWEJ (L ASER ALM:
LASER TUBE EXHAUST)

» Butla przedmieszki jest prawie pusta (wymmzedmiesz& gazowa)

* Sprawd pofaczenia przedmieszki gazow
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* Wykonaj procedur przeczyszczania (patrz rozdziat 2)

4085 ALM LASERA: CZYSZCZENIE LUSTER (LASER ALM : MI RROR
CLEANING)

» Lustra wzrddle laserowymsbrudne (konserwacjaddia laserowego).

e Sprawd instalacje na zrodle laserowym (przedmiesgk elektrycznéc,
temperatu... )

4088 ALM LASERA: OBNI ZENIE NAPI ECIA LASERA (LASER ALM : LASER
VOLTAGE DOWN)

» Uszkodzona jednostka Elanaddle laserowym
4089 ALM LASERA: NIE WYBRANY GAZ POMOCNICZY

* Sprawd pofaczenie trzech gazow pomocniczych (tlenu, azotu izegpnego
powietrza)

» Sprawd dopasowanie zaworu kontradopgo cénienie na pomocniczych butlach

gazowych.

» Sprawd przetwornik cinienias trzech gazow pomocniczych.

4090 ALM LASERA: LASER NIE GENERUJE (LASER ALM : LA SER NOT
GENERATE)

» Sprawd parametr diagnostyczny 221 Bit 6.
* Uruchomzrédio laserowe ponownie.

» Parametry urgdzenia 15207 i 15212 mgjistawione niepoprawne wat.

4094 ALM LASERA: POMPA PROZNIOWA (LASER ALM : VANE PUMP)

* Sprawd pomp; prézniowa.

» Sprawd parametr diagnostyczny 961 Bit 3.

» Sprawd czy dziata wywietrznik/wentylator/nawiewnik pompyozniowej.
* (Sprawd) czy pompa préniowa obraca siw prawidtowym kierunku.

* Bardzo niska temperatura wokét aazenia.

e Zanieczyszczony olej w pompie grdowej (konserwacja).
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4106 ALM LASERA: BRAK DMUCHAWY OLEJU (LASER ALM : B LOWER OIL
SHORTAGE)

* Zbyt niski poziom oleju

» Sprawd zabezpeiczenia na jednostce chipwdz (QM1,QM2,QM3,QF1 na
jednostce chiodgej Pedia).

4107 ALM LASERA: LUSTRO NIEZAINSTALOWANE (LASER ALM  MIRROR
NOT INSTALLED)

» Jedno lub oba lustra po zegtrzenym enkoderze optycznym modle laserowym &
zamontowane niepoprawnie lub wcale.

» Sprawd tacznac¢ elektryczr dla dwdch luster zewtrznym enkoderze optycznym
(w zrodle laserowym).

4130 ALM LASERA: NIEUSTAWIONY CZAS KROKU (LASER AL M : STEP TIME
NOT SET)

 [Step time] dla normalnego przebijania ustawionystjena zero (sprawd
technologt)

4704 BtAD PROGRAMU OT + (PROGRAM ERROR OT+)

Zbyt dwza wart@¢ parametru #514 (patrz program gtéwny)

Zbyt duza wart@¢ parametru #513 (patrz podprogramy)

Zbyt duwza wart@¢ parametru #123 (patrz technologia)

Zbyt dwza wart@¢ parametru #633 ((patrz program gtéwny))

Ciecie pokryw :D zbyt dia warté¢ parametru #123 (podprogramy 7911 -> 7919)
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9.12 PRZYKLADY DIAGNOSTYCZNE (DIAGNOSTICS EXAMPLES)

PROBLEMY PODCZAS URUCHAMIANIA URZ ADZENIA (PROBLEMS DURING
STARTING-UP OF MACHINE)

Przyktad Al : PROBLEMY PODCZAS OZNACZANIA OSI (PRO BLEMS DURING
REFERENCE OF AXIS)

Nr.

Lista (kontrolna)

Odpowiedzi + rozwigzania

1.

Czy przycisk “ESTOP
RESET” st swieci ?

NIE : Wocisnij przycisk “ESTOP RESET"
W DALSZYM CI AGU NIE : Patrz przyktad B1

Czy przycisk “AXIS
ENABL” si¢ $wieci ?

NIE : Wcisnij przycisk “AXIS ENABL”
W DALSZYM Cl AGU NIE: Patrz przyktad B2

Czy przycisk “JOG” si
swieci ?

NIE: Wcisnij przycisk “JOG”
W DALSZYM CI AGU NIE: Patrz przykiad B3

Czy przycisk “feed overridg
selection” jest potzony na
"100 %" ?

NIE : Ustaw przycisk na 100 %.

TAK :

Przycisk “Feed override selection” teby
uszkodzony, sprawdOV8 , OV4 , OV2, OV1 (patrz
paragraf 9.5.1)

Czy funkcja “MACH
LOCK” jest aktywowana?

TAK: Wocisnij przycisk “MACH LOCK”

W DALSZYM Cl AGU TAK:

“MACH LOCK” moze by uszkodzony, sprawd
“MACH LOCK” (patrz paragraf 9.5.1)

Czy drzwi rozsuwane;s
zamkngte (tylko IMPULS) ?)

NIE : zamknij drzwi

TAK :

Drzwi rozsuwane niegscatkowicie zamkate.
Lgcznagé drzwi rozsuwanych uszkodzona.

Zle dostosowany rozmiar) mechaniczny drzwi
rozsuwanych.

Drzwi rozsuwane pochylonegézngé z drzwiami
rozsuwanymi nie aktywowana.

Sprawd SQ1 (patrz paragraf 9.5.1)

Czy wszystkie drzwi
ochronne dookota stotu
tngcego g zamkngte (tylko
HELIUS) ?

NIE : zamknij wszystkie drzwi chrame/ochronne
TAK:

Drzwi ochronne niegcatkowicie zamkate.
tqczno¢ drzwi ochronnych uszkodzona.

Zle dostosowany rozmiar mechaniczny drzwi
ochronnych.

Sprawd tqczng¢ drzwi? (patrz rysunki elektryczne)

Czy tylne drzwi urdzenia
sq zamkngte (tylko
HELIUS) ?

Zamknij tylne drzwi ukzdzenia Helius i sprawidczy
dobrze funkcjonujeztzna¢ elektryczna drzwi)
Sprawd tgczna¢ drzwi tylnych (patrz rysunki
elektryczne)

Czy drzwi ochronnegs
otwarte (tylko AXEL) ?

NIE: otworz drzwi (gywajgc LOAD 1)

TAK :

Zta fgczna¢ drzwi

Sprawd SQ10.1 1 SQ10.2 (patrz paragraf 9.5.1)
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10.

Czy most faduicy znajduje
siew pozycji gornej? (AXE
I IMPULS z systemem
tadowania) ?

—

11.

Czy zabezpieczenia s
aktywowane? (Axel i
Impuls)

Na urzzdzeniu Axel: dwa przyciski reset

12.

Czy klamry arkuszays
zamkngte (tylko Helius) ?

NIE : zamknij klamry tywajgc “CLAMP OPEN”"

13.

Czy bearing balls] g
obnizone ( tylko Helius)

NIE : obnE bearing balls eywajgc “LOAD 1"

14.

Czy “axis inhibit signals”
urzadzenia axel dziataj
poprawnie ?

Sprawd IT , IT1,1T2,1T3, IT4, IT5 (patrz paragratf
9.5.1)

Dla dalszej diagnostyki, patrz wykres/diagram
drabinowy PMC

15.

Czy dostarczenie
Sprzzonego powietrza
dziata poprawnie?

Sprawd: obwdd pneumatyczny (wyciek w tubingu,
niedziatajcy kompresor, zawory zamkie,
niedostosowany mano contact, uszkodzony mano
contact, ...)

Sprawd SP1 (patrz paragraf 9.5.1)

16.

Czy wicznik “PROGRAM
PROTECT” jest ustawiony
poziomo (tylko dla Axel) ?

NIE : Umiei¢ klawisz “PROGRAM PROTECT” poziomo.

TAK : “PROGRAM PROTECT" uszkodzony, sprawd
klawisz KEY.P (patrz paragraf 9.5.1)

17.

Sprawd wszystkie
odnasniki przehcznikdéw na
urzadzeniu dla wszystkich
0si?

Oznacz osie przez osie aby zialprzehcznik ze ztym
oznaczeniem
Sprawd SQX3,SQY3,SQZ3,... (patrz paragraf 9.5.1

Przyktad A2 : PROBLEMY PODCZAS URUCHAMIANIA ZROD:LA LASEROWEGO
(PROBLEMS DURING START-UP OF LASER SOURCE)

Nr.

Lista (kontrolna)

Odpowiedzi + rozwigzania

1.

Czy przedcznik “PROGRAM
PROTECT" jest utaony
poziomo?

NIE : Position the “PROGRAM PROTECT” key
horizontal.

TAK : “PROGRAM PROTECT” defective , check
KEY.P (see paragraph 9.5.1)

Czy klawisz “PURGE"
mrugat zanim naéniety
zostat “LASER START” ?

TAK, powdd :

» Glowny wykcznik zrodia laserowego znajdujessi
na pozycji “OFF” (wyhczony)

e Whylacz uradzenie catkowicie.

e Przehcz gtowny wyhcznik do pozycji “ON”
(wtaczony) i uruchom ukgdzenie ponownie.
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Czyswieci sk (stale) przycish
“HV OFF"?

TAK : mozliwe powody

> Zrodio laserowe ma status “HV OFF”.
* Wocisnij klawisz “HV ON".

» Klawisz HV ON” uszkodzony.

e Sprawd czy klawisz “HV ON” dziata
poprawnie (Status operator panel).

Czy lampka klawisza
“PURGE” swiecita sk (stale),
zanim nadiniety zostat
“LASER START"?

NIE, powdd :
» Zrodio laserowe nie ma statusu “PURGE”
«  Wecisnij klawisz “LASER STOP”.

e Czekaj dopoki “PURGE" niedulzie si
ciagle swiecit

e Uruchomzrédto laserowe ponownie.

Czy klawisz “LASER
START” dziata?

» Sprawd czy klawisz “HV OFF” dziata poprawnie
(Status operator panel).

Czy whczniki
bezpieczastwa g
WEACZONE?

» Sprawd wiaczniki bezpieczistwa wzrddle
laserowym (obok gtdéwnego wadznika).

Czyswieci sk przycisk
“ESTOP RESET"™?

NIE : patrz przyktad diagnostyczny B1

Czy kabekwiattowodowy
dziata poprawnie?

» Sprawd kabelswiattowodowy pom¢dzy zrodiem
laserowym a gablatelektryczm pod katem
uszkodzé zewrgtrznych

» Sprawd kabelswiattowodowy wewgtrznie (wzyj
[pocket light]).

» Sprawd ztacza kablawiattowodowego.

Czy whczona jest jednostka
chtodzca (gtowny
wytacznik)?

NIE :
» Uruchom jednostkchtodzica Start:
*  Wiacz jednostke chiodzs.
* Wcisnij przycisk “LASER STOP”.

* Poczekaj anie zawieci sk przycisk
“PURGE”(stale).

* Uruchomzrddio laserowe ponownie.

10.

Czy nowa butla gazowa
przedmieszki jest pogitzona

do zrédta laserowego?

Tak , trzykrotnie przeczyg zrodto laserowe.
Procedura czyszczenia : patrz rozdziat 2
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11. | Czy butla gazowa
przedmieszki jest poprawnie
podiczona?

» Sprawd rurg gazows przedmieszki poddtem
mozliwych wyciekow.

» Sprawd ustawienia éinienia gazu na zaworze
kontrolujacym cgnienie na butli przedmieszki (?)

» Sprawd czy zawor kontrolny na butli przedmieszki
dziata poprawnie

12. | Czy temperatura otoczenia
jest bardzo niska?

TAK (JA) :
» Procedura rozgrzania i kalibracji sga:

* Uruchomzrédio laserowe w statusie/stanie
gotowasci: wcisnij przycisk “LASER
START" i przycisk “HV OFF”

e Poczekaj do momentu kiedy woda chiackz
osiagnie swoja normalptemperatuy..

e Wecisnij przycisk “HV ON”.
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PROBLEMY W CZASIE PRODUKCJI LUB W CZASIE (STANU) GO TOWOSCI
(PROBLEMS IN PRODUCTION OR IN STAND BY)

Przykiad B1 : PROBLEMY Z KLAWISZEM “ESTOP RESET” (P ROBLEMS WITH
KEY “ESTOP RESET”)

Nr.

Lista (kontrolna)

Odpowiedzi + rozwigzania

1.

Sprawd wszystkei
przyciski awaryjne

Pu¢) wszystkie przyciski awaryjne, jeden z tych
przyciskow mae by takze wadliwy

N

Sprawd ogélny obwod?

SprawdESP.| (patrz paragraf 9.5.1)

w

Sprawd przycisk “ESTOP
RESET”

Sprawd ESTOP RESET (patrz paragraf 9.5.6)

Sprawd podswietlenie
przycisku “ESTOP RESET]

Wymien diock

Przykiad B2 : PROBLEMY Z KLAWISZEM “AXIS ENABL” (PR OBLEMS WITH
KEY “AXIS ENABL”)

Nr.

Lista (kontrolna)

Odpowiedzi + rozwigzania

1.

Sprawd granice osprgu
osi uradzenia

Sprawd ZMIN,ZMAX,XMIN,XMAX, ...( patrz
paragraf 9.5.1)

Jedna z osi nie znajdowa
si¢ na granicy ospktu One
of the axis can be on a
hardware limit

Przesu 0§ z granicy osprgu (procedura : patrz
paragraf 9.12)

Sprawd przycisk “AXIS
ENABL”

Sprawd: AXIS ENABL (patrz paragraf 9.5.6)

Sprawd czy nie nasipito
zderzenie z 0§iZ?

=

Sprawd CRASH1,CRASH2,CRASH3 (patrz paragra
9.5.1)

5 Z (Z-axis) w dalszym
ciagu zderzona

Przesu o$ tak aby uwolni 0§ Z (procedura : patrz
paragraf 9.12)

Sprawd czy nastpujacy
system (trace-mode Z-axis
jest podiczony

Sprawd WMFT (patrz paragraf 9.5.1)
Ypatrz przyktad B11 ; paragraf 9.12)

Sprawd podswietlenie
przycisku “AXIS ENABL”

Wymien diode

Przykiad B2 : PROBLEMY Z KLAWISZEM ,JOG” (PROBLEMS WITH KEY

Lista (kontrolna)

Odpowiedzi + rozwigzania

Czy tryb JOB (JOG —modeSprawd czy komunikat JOG znajdujezsia linii

jest aktywowany?

statusu

Sprawd przycisk JOG

Sprawd]OG (patrz paragraf 9.5.6)

“JOG”)
Nr.
1.
2.
1)

Przyktad B4 : BRAK MO ZLIWEGO RUCHU NA OSIACH (X, Y, 2)

URZADZENIA (NO MOVEMENT POSSIBLE OF MACHINE AXES (X,Y,Z )
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Nr.

Lista (kontrolna)

Odpowiedzi + rozwigzania

Sprawd punkty 1 —> 15 z
przyktadu Al

Patrz paragraf 9.12

Czy program nadal jest
aktywny ?

Wcisnij “PROGR RESET”

Czy wszystkie osie nie
mog zosta& przeniesione ?

Sprobuj przemigei¢ kazda z osi osobno.

Przyktad B5 : SYSTEM ZAMIANY STOLOW NIE DZIALA (IMP  ULS) (TABLE
CHANGE SYSTEM IS NOT WORKING (IMPULS))

Nr.

Lista (kontrolna)

Odpowiedzi + rozwigzania

1.

Sprawd czy ktérakolwiek z
innych osi mae by
przesungta ?

Sprawd punkty 1 —> 2 z przyktadu B4 (patrz paragr
9.12)

Czy & Z (Z-axis) znajduje
sie¢ na swoim miejscu ?

Podwietlenie przycisku "RAPID" musi ldy
WEACZONE

Czy read-contacts chraie
stot ¢ dobrze dobrane?

Sprawd PRHT3,PRHT2,PRHT1, SQ4.4 (patrz
paragraf 9.5.1)

Czy read-contacts dla
stabilizacji stotu gdobrze
dobrane?

Sprawd SQ2.1i SQ2.2 (patrz paragraf 9.5.1)

Sprawd czy sygnat axis
enable signal IT4 w
schemacie drabinowym
PMC

Sprawd IT4 (patrz paragraf 9.5.1)

Przycisk dla ZAMIANY
STOLOW (TABLE

CHANGE) z tylu uradzenid
uszkodzony

Sprawd: przycisk TABLE CHANGE (patrz paragraf
9.5.6)

Przyktad B6 : NIE DZIALAJ A FUNKCJE EDYCJI (EDIT-FUNCTION IS NOT
WORKING)

1.

Czy funkcja “EDIT” jest
aktywna ?

NIE : mazliwe powody

» Przycisk “EDIT” jest uszkodzony: sprawd
poprawne dziatanie przycisku “EDIT” (Status
operator panel).

-4

» Inne przyciski AUTO”; “JOG” ; “MDI", ...
na panelu operatora zablokowane (pozaqstaj
aktywne) sprawg poprawne dziatanie
przycisku “EDIT” (Status operator panel).

2. | Czy whcznik/przehcznik | » “PROGRAM PROTECT” uszkodzony ,
“PROGRAM PROTECT” sprawd sygnat /klawisza/ KEY.P (PMC-input)
Jestumieszczony pozioma’s, qiaw przycisk “PROGRAM PROTECT” w

pozycji poziomej.
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Czy program NC jest w
dalszym cigu aktywny?

» Wecisnij przycisk “PROGR RESET” na panelu
operatora.

Czy wybrany program jest

programem 0 numerze
pomicdzy 8000 i 9999 ?

TAK : Program ten jest programem
niechronionym. . Te programy nie mplgyc
edytowane w “TRYBIE LYTKOWNIKA”
“USER MODE” (mog, by¢ edytowane w
,TRYBIE SERWISU/OWYM” - “SERVICE
MODE")

Przyktad B7 : STATUS ZDRODtA LASEROWEGO PRZESUWA SIE ZE STATUSU

“‘LASER GOTOWY” (“LASER READY”) DO STATUSU “HV WYL

ACZONY” (*HV

OFF”) LUB STATUSU “OCZYSZCZANIE” (“PURGE"”) (STAT US OF LASER

SOURCE IS GOING FROM “LASER READY” TO “HV OFF” OR *
STATUS).

PURGE”

1.

Czy przycisk “HV OFF”
dziata poprawnie ?

» Sprawd czy przycisk “HV OFF” dziata
poprawnie (Status operator panel).

Czy przycisk “LASER
STOP” dziata poprawnie?

» Sprawd czy przycisk “LASER STOP” dziata
poprawnie (Status operator panel).

Czy panel operatora jest
dobrze podiczony ?

» Sprawd zlacze CDX1, pod panelem operatora

Czy kabekwiattowodowy
dziata poprawnie ?

» Sprawd kabelswiattowodowy pomgdzy
zrodtem laserowym a gablpelektryczm pod
katem uszkodze zewrgtrznych

» Sprawd kabel$wiattowodowy wewrtrznie
(uzyj [pocket light])

» Sprawd zlacza kablawiattowodowego.

Przyktad B8 : LASER BEAM IS NOT GENERATED DURING CU TTING CYCLE.

1.

Czy funkcja “DRY RUN”"
zostata dezaktywowana ?

NIE : dezaktywuj funkej “DRY RUN".

Czy przyciski “LASER
READY” i “HV ON” si¢
swieqa (stale) ?

NIE : powdd:

> Zrodlo laserowe nie uruchomitoesinie
uruchomito s¢ catkowicie.
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Czy przyciski “BEAM
LOCK ; “SHUT LOCK” |
“BEAM ENABL si¢
swieqa (stale) ?

NIE : sprawd nastpujace warunki :

» Czy podwietlenie przycisku “SENS PROT”
jest WEACZONE? Jéli tak, dezaktywuj

funkcjg “SENS PROT".

» Wykonaj problem “8009 : RELEASE LASER

BEAM”.

» Urzqdzenie IMPULS: czy drzwi
zamkngte?

» Urzgdzenie IMPULS: sprawidread-contacts

jednostek stabilizacyjnych stotu

rozsuwang s

Czy podiczone g gazy
pomocnicze (tlen, azot,
sprzzone powietrze)?

» Sprawd polczenia.

» Sprawd przetwornik cinienia tlenu, azotu i

Sprzzonego powietrza.

Czy panel operatora jest
dobrze podiczony ?

» Sprawd zlacze CDX1, pod panelem operatora

Czy kabekwiattowodowy
dziata poprawnie ?

» Sprawd kabelswiattowodowy pomgdzy
zrédtem laserowym a gablpelektryczrm pod

katem uszkodze zewrgtrznych

» Sprawd kabelswiattowodowy wewtrznie

(uzyj latarki)

» Sprawd zlacza kablawiattowodowego.

Czysciezka optyczna jest
poprawnie
wyrownana/zestrojona ?

P

urzadzenia. Sprawdczy istnieje jak&
interferencja pomedzy wiazka laserowd i

jakimikolwiek czsciami mechan
zabezpieczeniami wdzenia.

icznymi,

Przyktad B9 : WIAZKA LASEROWA ZOSTAJE NA KRORKO PRZERWANA
PODCZAS CIECIA (LASER BEAM IS INTERRUPTED SHORTLY DURING

CUTTING.)

1.

» Read-contact laser-eye otwieraje (na) krotko: zta styczrid elektryczna

lub Zle dobrany

» Urzqdzenie IMPULS : styczgéelektryczna drzwi rozsuwanych otwiera si

na krotko.

» Urzqdzenie HELIUS: styczié elektryczna drzwi ochronnych wokot stotu

tngcego/stotow tacych otwiera i na krétko.

» Patrz take przyktad diagnostyczny B8 (paragraf 9.12)
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Przykiad B10 : WYKONANIE PROGRAMU NC SI E NIE ROZPOCZYNA
(EXECUTION OF NC-PROGRAM DOESN'T START)

1. [» Czyfunkcja "AUTOQ" jest aktywa ?
2 » Czy klawisz “AUTO” dziata ?
3. |» Urzqdzenie IMPULS : Czy drzwi rozsuwanrezemkngte?
4. |» Czy powietrze spezone jest podiczone?
5. |» Czy funkcja "SINGL BLOCK" jest dezaktywowana?
6. |» Czy osie urzdzenia g okreslone: przycisk “REF AUTO” musi giswieci¢
Swiattem cagtym.
7. |» Czy funkcja “BACKGROUND EDITING” jest w dalszym ggu aktywna?
8. |» Czy osie urzdzenia w dalszym ggu mog by¢ poruszanegcznie?
» J&li NIE: patrz przyktad diagnostyczny B4 (paragraf®

Przykiad B11 : [Z-AXIS TRACING MODE] JEST NIESTABIL NY LUB NIE DZIALA
(Z-AXIS TRACING MODE IS UNSTABLE OR NOT WORKING).

1.

>

Czy osie urzdzenia w dalszym ggu mog by¢ poruszaneegcznie?
» J&li NIE: patrz przyktad diagnostyczny B4 (paragraf®

Czy lamp(k)a “POWER” skrzynki czujnika w gablocieldrycznej jest
WEACZONA?

» J&li NIE: Sprawd: podhczone nagicie (patrz 8)

e Czylamp(k)a “CABLE CUT” skrzynki czujnika w gablec
elektrycznej jest WACZONA?

o J&li TAK: patrz6i7

Czy lamp(k)a “COLLISION skrzynki czujnika w gablecelektrycznej jest
WEACZONA?
« TAK: powdd :
- Stycznd¢ elektryczna pomgdzy dysa wiazki lub gtowica
czujnika i arkuszem.
- Stycznd¢ pomigdzy elektrycznym zerem sysemu kopiowania

gtowica czujnika i uradzeniem. Zdemontuj system kopiowani
(tracing system) gtowicy titej dla dalszej diagnostyki.

}S %

Wartas¢ odchylenia E dla 1 milimetrowego S.O.D. of 1 mnmagi O ?

» Js&li NIE, wykonaj proces kalibracji systemy kopioward ponownie.
Proces : patrz rozdziat 2.
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Czy wartg¢ odchylenia E zmieniagkiedy zmienia s odlegia¢ pomidzy
dysz wiazki i arkuszem? (Przeczytaj wastcodchylenia E w panelu
“TRACE SETTING").

» Jali NIE : sprawd nastpujace:

- Sprawd polczenia elektryczne.

Sprawd podhczenie kabla wspoétosiowego w gtowicyite,.
Sprawd podhczenie kabla wspoétosiowego pamzy glowicy
tnaca i gablot elektryczn

Sprawd styczndé¢ w gtowicy czujnika

Czy czs¢ izolujaca dyszy wazki jest uszkodzona?

Czy dostarczanie nagmia do systemu kopiowania dziata poprawnie? (+ 1

Volt en — 15 Volt)

Przykiad B12 : SYSTEM LASER EYE NIE DZIALA POPRAWNI E (LASER EYE
SYSTEM IS NOT WORKING ACCURATE)

1. | » Czy laser-eye jest skalibrowane? (#508 & #509 satfpom¢dzy laser-eye
dysz wiazki, patrz rozdziat 2)
2. | » Czy przed-wzmacniacz laser-eye jest dobrze dobrany?
3. | » Czyosie X 1Y g prostopadie? Czy arkusz ktéry malmgierzony jest
prostoktny? (zmierz 3 punkty) ?
4. |» Czy otwory oznaczedo pomiaru, umieszczone wystarezaj daleko
(zmierz 2 otwory) ?
5. | » Czy funkcja "DRY RUN" jest dezaktywowanadfienie, pomiar zostaje
dokonany z pydkoscia DRY RUN /DRY RUN SPEED/ : 3 m/min) ?
6. | » Sprawd parametry (#) w systemowych podprogramach pomigvéaina
jest wysok&¢ pomiaru!!!)
* Podprogram 8105 dla pomiaru 3 punktow.
* Podprogram 8106 | 8109 dla pomiaru 2 otworow.
7. | » Czy granica/krawdz tadowanego materiatu jest ustawiona prosto?

PROBLEMY W WYJ ATKOWYCH SYTUACJACH (PROBLEMS IN SPECIAL

SITUATIONS)

Przykiad C1: UWOLNIJ URZ ADZENIE PODCZAS ZDERZENIA ZOSI A Z
(RELEASE MACHINE WHEN COLLISION WITH Z-AXIS)

Nr

Opis

1.

Wecisnij “AXIS ENABL” (je sli “AXIS ENABL” sie swieci, idz do numeru 7)
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Wcisnij i przytrzymaj przycisk “AXIS ENABL”

Wocisnij “RESET”

Przesu wszystkie osie z “JOG” lub “MPGX...” do pozycji ({i@olne]

Pus¢ przycisk “AXIS ENABL”

Sprawd czyswieci sk przycisk “AXIS ENABL”

N|lo(gl~wN

Sprawd wyréwnanie/zestrojenie dyszy

Przyktad C2 : UWOLNIJ URZ ADZENIE KIEDY O § ZNAJDUJE SIE W LIMICIE
OSPRZETU (RELEASE MACHINE WHEN AXIS ON HARDWARE LIMIT)

Nr

Opis

Wecisnij “AXIS ENABL” (je sli “AXIS ENABL” si ¢ swieci, idz do numeru 7)

Wcisnij i przytrzymaj przycisk “AXIS ENABL”

Wocisnij “RESET”

Przesu o$ z “JOG” do pozycji (do)wolnej

Pus¢ przycisk “AXIS ENABL”

Sprawd czyswieci sk przycisk “AXIS ENABL”

Nlo(gl M wI N

Problem rozwizany

9.13 DIAGNOSTYKA PODCZAS PROBLEMOW Z CI ECIEM (DIAGNOSTICS
WHEN CUTTING PROBLEMS)

Lista do zastosowania kiedy pojavaic problemy z giciem:

Sprawd dysz: ; wewntrz | na zewatrz (uzyj nowej dyszy) .

Sprawd soczewki tacy: czyste? (gyj nowych soczewek).

Sprawd wyrownanie/zestrojenigiezki optycznej uradzenia (na czterech rogach).

Sprawd stansciezki optycznej urzdzenia; czysta?

Sprawd kalibracg Stand Off Distance (odlegio oddalonej).

Sprawd kalibracg Focal Distance (odlegioi ogniskowej).

Sprawd stan siatki stotu.

Sprawd system aspiracji/wsysania (stan dziatania).

Sprawd jednostk chtodzica (poziom wody, czy woda jest czysta?)

Sprawd parametry technologiczne w podprogramach techidogch.

9.14 INFORMACJE ZAPASOWE (BACKUP INFORMATION)

Kolejne strony celowo zostaty niewypetnione, abyglga@ostad wykorzystane podczas
sporadzania kopii zapasowych dla gdzenia.
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Niektore z tych niewypetnionych stron pokagzugtawienia i parametry ktore niekoniecznie
maja zastosowanie dla wszystkich adzen.

Niektore z tych parametrow (G dateg)abliczane | ustawione automatycznie, tak wiec
mog Sic zmient po uruchomieniu lub po zakozeniu konkretnej operaciji.

Dalsze informacje, patrz paragraf 9.2.
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KOPIA ZAPASOWA - PRZEKA ZNIK BLOKUJ ACY
DATA:

PARAMETR WARTOSC

KOO

KO1

K02

KO3

K04

K05

K06

K07

KO8

K09

K10

K11

K12

K13

K14

K15

K16

K17

K18

K19
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KOPIA ZAPASOWA — DANE G [G-DATA] DATA:
NR ADRES DANE NR ADRES DANE
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KOPIA ZAPASOWA - MACROEXECUTOR (1)

DATA :
PANEL PARAMETR LUB TEKST WARTGC/ ... | TAK/NIE
F3 MACHINE TYPE (TYP URADZENIA) i
F3 NC-FOCUS Hkk

(OGNISKO NC)
F3 PIERCING SENSOR ek
(CZUJINIK PRZEBIJANIA)
F3 ROTATION AXIS ki
(OBROT 0OSI)
F3 OIL SPRAY FUNCTION ik
(FUNKCJA ROZPYLANIA OLEJU)
F3 AUTOMATIC LOAD SYSTEM ik
(AUTOMATYCZNY SYSTEM L ADOWANIA)
F3 AUTO SHUT DOWN (AUTOMATYCZNE Fkkokk
ZAMYKANIE)
F3 THICKNESS MEASUREMENT (POMIAR Hkck
GRUBOSCI)
F3 OPTIONAL ZONES VACUUM CUPS ok
(STREFY OPTYCZNE PRZYSSAWKI
PRCZNIOWE)
F3 2 LOAD POSITIONS kkk
(2 POZYCJE t ADOWANIA)
F3 3 LOAD POSITIONS kkk
(3 POZYCJE t ADOWANIA)
F3 4 LOAD POSITIONS kkk
(4 POZYCJE £t ADOWANIA)
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F3 5 LOAD POSITIONS ko
(5 POZYCJI L ADOWANIA)

F3 PEELING -

F4 #504 .
F4 #505 -
F4 #508 -
F4 #509 -
F4 #553 sk
F4 #552 sk
F4 #551 sk
F4 #694 sekkk
F4 #695 sk
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KOPIA ZAPASOWA - MACROEXECUTOR (2)

DATA :
PANEL PARAMETR LUB TEKST WARTGC/ ... | TAK/NIE
F4 TYPE LASER-EYE Hkkokk

(TYP LASER EYE)
F4 MEASURE HEIGHT 3TH POINT (METH3-4) Hkk
(TRZYPUNKTOWY SPOSOB POMIARU
WYSOKOSCI (SPOSOB 3-4)
F4 ONLY MEASURE BEFORE FIRST HOLE Hkk
(DOKONAJ POMIARU TYLKO PRZED
PIERWSZYM OTWOREM)
F4 METH 2 : 3 EDGES MEASUREMENT Hkk
(SPOSOB 2: POMIAR 3 KRAWWDZI)
F4 METH 2 : 4 POINTS MESUREMENT Hkk
(SPOSOB 2: POMIAR 4 KRARDZI)
F4 | LASER-EYE AT FIXED HEIGHT (NC-FOCUS Hkk
([LASER-EYE NA STALEJ WYSOKGCI [NC-
FOCUS))
F5 1768 Hkk
F5 1771 Hkkk
F5 STANDARD 15540 ook
(STANDARDOWO 15540)
F5 OPTIONAL 15540 ook
(OPCJONALNIE 15540)
F5 #628 Hkk
F5 #629 e
F5 #570 e
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F5 #571 r
F5 #630 ik
F5 #533 ik
F5 #534 i
F5 #535 ik

KOPIA ZAPASOWA - MACROEXECUTOR (3)

DATA:

PANEL PARAMETR LUB TEKST WARTGC/ ... | TAK/NIE
F7 SOD = 0.4 Hrrrx
F7 SOD =0.5 ek
F7 SOD =0.7 Hrrrx
F7 sob=1 Frrrk
F7 soD=15 Hrrrx
F7 SoD =2 i
F7 SoD =25 rrkex
F7 SOD =4 rrkkx
F7 SOD =12 rkx
F7 SOD RAPID rkdx

(SZYBKI SOD)
F7 SOD FOR NC-FOCUS rkdx
(SOD DLA OGLISKA NC)
F9 CLOSE GAS BETWEEN CONTOURS ek
(ZAKREC GAZ POMIEDZY KONTURAMI)
F9 MACH-ZONES : SPEED ZONE CONTROL ook
(STREFY MACHA: KONTROLA STREFY
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PREDKOSCI)

F9 MACH-ZONES : MULTIPLE RAD.CORR. ek
(STREFY MACHA : xxx)
F9 END OF PROGRAM : RETURN TO ZERO ek
(ZAKONCZENIE PROGRAMU: WR@ DO
ZERA)
F9 ACCELERATION sekiick
(AKCELERACJA)
F9 ADVANCED TRACING ek
(ZAAWANSOWANE KOPIOWANIE)
F9 CLEANING NOZZLE ek

(CZYSZCZENIE DYSZY)

KOPIA ZAPASOWA - MACROEXECUTOR (4)

DATA:
PANEL PARAMETR LUB TEKST WARTGC/ ... TAK / NIE
F10 EDGE FUNCTION Hkik
(FUNKCJA KRAWEDZI)
F10 SECONDARY EDGE FUNCTION FAFAK
(WTORNA FUNKCJA KRAWEDZI)
F10 START-UP FUNCTION FAAK
(FUNKCJA URUCHAMIANIA)
F10 EDGE-FUNCTION FOR SLOW CUTTING ek
(FUNKCJA KRAWEDZI DLA WOLNEGO
CIECIA)
F10 MICRO-WELDING el
(MIKROSPAWANIE)
F10 TPC .
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F12 #522 ool

F12 #523 fialelel
F12 #524 fiolelel
F12 #655 — X fialelel
F12 #655 =Y il
F12 #657-Z rkk
F12 #933 okl
F12 #936 okl
F12 SAFETY ZONE YMIN ok

(STREFA BEZPIECZEISTWA YMIN)

F12 SAFETY ZONE YMAX ek
((STREFA BEZPIECZEISTWA YMIN)
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KOPIA ZAPASOWA - MACROEXECUTOR (5)

DATA:

PANEL PARAMETR LUB TEKST WARTGC/ ... TAK / NIE
F16 0.5 mm Fkkk
F16 1 mm ok
F16 1.5 mm Fkkok
F16 2 mm ok
F16 3 mm ok
F16 4 mm ok
F16 8 mm kkk
F16 12 mm FAFAK
F16 16 mm FAFAK
F16 18 mm FAFAK
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KOPIA ZAPASOWA - WERSJA DATA:

TECHNOLOGY
(TECHNOLOGIA)

MACROEXECUTOR

SYSTEMSUBPROGRAM
(PODPROGRAM SYSTEMOWY)

PMC

FANUC SYSTEMSOFT
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9.15 PNFORMACJE SPRAWDZANIA TESTOWEGO/PROBNE (PUSTE STRONY)
(TEST - CHECK INFORMATION (BLANK PAGES)

Kolejne strony celowo zostaty niewypetnione, abygla@ostd wykorzystane do zapisu
wynikow konkretnych testow i sprawdzaykonanych na uedzeniu.

Wartaici otrzymane w tych testach mpgosta uzyte jako wartéci do ktérych mana sg
odnies¢ podczas wykonywania diagnostyki wzmgejszym czasie.

Jesli ktores z wartGci okaza sie odstajce od normy lubagwyraznie r&zne, najlepiej
poinformowa o tym LVD.

Procesy sprawdzania i testowania opisany zostgdgnagrafie 9.7.
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TEST — GAZ TNACY (CUTTING GAS)
DATA:

Informacje ogdélne(wykasuj to co nie ma zastosowania)

JET NOZZLE TYPE CONICAL / CYLINDRICAL

(TYP DYSZY)

JET NOZZLE DIAMETER 1MM/15MM/2 MM/ ... MM

(WYMIAR DYSZY)

NOZZLE to PLATE DISTANCE (SOD) 1MM/15MM/... MM

(ODLEGLOSC DYSZY DO MATERIALU)

Wyniki pomiaru:

TYP GAZU USTAWIENIE CISNEINIA | ODCZYTANIE CISNEINIA
02 /N2 / SPREZONE GAZU GAZU
POWIETRZE [Bar] [Bar]
[1/2/3]

1

2

3

4

5

6

8

10

12

15
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SPRAWDZENIE WYRONANIA/ZESTROJENIA SCIEZKI OPTYCZNEJ

DATA:

Wyniki:

Xmin - Ymax - Z min

Xmin - Ymax - Z max

Xmax - Ymax - Z min

Xmax - Ymax- Z max

Xmin - Ymin - Z min

Xmin - Ymin - Z max

Xmax - Ymin - Z min

Xmax - Ymin - Z max
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9.16 ARKUSZ SPRAWDZANIA ZRODtA LASEROWEGO (LASER SOURCE
CHECK SHEET)

Kilka elementow mge zosté sprawdzonych podczas uruchamiairiadta laserowego.

Warto zapisywate wartdci regularnie (np. co tydzi¢ poniewa
pozwala to na obserwowanie stamadta laserowego.

Sprawdzenie to zawiera takwizualne sprawdzenie wody chitadej (coolant water) |
przedmieszki gazow.

Nastpna strona pokazuje lisparametrow ktore powinny byapisywane.

Zapisuj wartdci tylko wtedy kiedyzrodto laserowe zostato catkowicie uruchomione
(sekwencja/kolejn& lasera = 30 / stan “LASER READY” aktywny).

Jesli ktores z wartGci okaza sie odstajce od normy lubgwyraznie r&ne, najlepiej
poinformowa o tym LVD.
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SPRAWDZANIE ZRODtA LASEROWEGO (LASER SOURCE CHECK)

DATA

Il

Il

Il

Il

TEMPERATURA WODY [°C]

CISNIENIE WODY [Bar]

POZIOM WODY

OK/NOK

OK/NOK

OK/NOK

OK/NOK

JAKO S WODY

OK/NOK

OK/NOK

OK/NOK

OK/NOK

PRIM. PRE-MIX GAS PRESSURE
JPIERWOTNE CI SNIENIE
PRZEDMIESZKI GAZOW] [Bar]

SEC. PRE-MIX GAS PRESSURE

/IWTORE CI SNIENIE PRZEDMIESZKI
GAZOW] [Bar]

DGN 905

DGN 909

DGN 910

DGN 911

DGN 912

DGN 913

DGN 914

DGN 915

DGN 916

DGN 917

DGN 918

DGN 919

DGN 920

DGN 921

DGN 922
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DGN 923

DGN 924

PRM 15204

PRM 15270

9.17 KOMUNIKATY Bt EDU /NA PANELU/ FANUC (LISTA OGOLNA)
FANUC ERROR MESSAGES (GENERAL LIST)

Kolejne strony zawierajliste komunikatow b¢du na panelu Fanuc (wzyku angielskim) i
ich mazliwe (wedtug Fanuc) przyczyny.

Lista pierwsza (patrz aneks: G ALARM LIST B-631%/B2; pps. 753 -> 773) opisuje
specyficzne komunikaty Fanuc otrzymane z jednaidiupcej, podczas gdy druga lista
(patrz aneks: 6 TROUBLESHOOTING B-70114EN/04; pp6 1> 156) opisuje te
komunikaty Fanuc ktore odnasgic w szczegolngci dozrédta laserowego.

Kilka z tych komunikatéw kidow zostato ju oméwionych w powyszym tekcie, gdzie
wskazane zostaty specyficzne przyczyny,azane z niepoprawnymi operacjami w
oprogramowaniu off-line (Cadman-L) lub niepoprawmyperacjami na ueglzeniu (patrz
paragraf 9.11)

Co za tym idzie, podczas przeprowadzania diagnostylizi st odnig¢ do obu tych list.

Lista z bkdami pomocniczymi tate jest zajczona na kacu niniejszej instrukcji.
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