6. WYKRYWANIE | ROZWIAZ YWANIE PROBLEMOW

6 Wykrywanie i rozwigzywanie probleméw

Laser z uktadem sterowania FANUC C wyposazony jest
w rézne czujniki. Sa one caly czas monitorowane przez
sterownik CNC. Jezeli wystapia zakldcenia w pracy
oscylatora lasera CNC natychmiast podejmie $§rodki
zaradcze 1 zatrzyma lub przelaczy oscylator w tryb
oczekiwania.

Spis tresci rozdziatu:

6.1 SPRAWDZANIE BLEDOW 141
6.2 REAGOWANIE NA KOMUNIKATY
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NA EKRANIE 142
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6.1
SPRAWDZANIE BELEDOW

Po

sprawdzeniu 1 odnotowaniu nizej wymienionych

informacji nalezy skontaktowa¢ si¢ z centrum obstugi
FANUC. W niektérych przypadkach symptom nie jest
wynikiem blgdu w pracy oscylatora, cho¢ moze tak wygladac.
Dlatego tez nalezy sprawdzi¢ czy nie zostal opisany na
nastgpnych stronach.

L

N R W= -

Symptomy

Stan pracy (maszyna pracuje, oscylator wiaczony itd.)
Czas i1 godzina wystapienia btedu (alarmu).

Numer alarmu.

Jak czesto biad sig powtarza.

Numer seryjny oscylatora.

Inne informacje

Oprogramowanie, system i wersja wyswietlana na ekranie
po wlaczeniu zasilania.

Ustawienia parametrow:

aktualne ustawienie parametréw wraz z warto$ciami
wskazanymi na urzadzeniu. Dane te nalezy przekaza¢ do
centrum obstugi (serwisu) FANUC.
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6.2

REAGOWANIE NA
KOMUNIKATY ALARMOWE
WYSWIETLANE NA EKRANIE

Alarm nr 4061 [661]

Alarm nr 4062 [662]

Alarm nr 4063 [663]

1. Kontrola wstepna

Patrz: zestawienie alarméw na koncu podrecznika. Numer alarmu,
DGN i numer parametru (PRM NO.) sa r6zne dla réznych
modeli sterownikéw numerycznych. Dlatego numerdla wersji FS-
16L podano jako pierwszy , adla FS-OL umieszczono w nawiasie.

Nieprawidlowo$¢ pracy konwertera analogowo-cyfrowego ADI
(patrz: DGN =981 [845, 845/bit 7]).

FSO-L: konwerter AD1 na plytce drukowanej A16B-1212-
0270 (po stronie CNC) nie dziala normakie.
FS16-L, FS16i-L: konwerter AD 1 na plytce drukowanej

Al16B-1110-0260 lub Al16B-2100-0141
(od oscylatora) nie dziata normalnie.

Nr Przyczyna Rozwiazanie
1 Niepraw idtow 08¢ pracy Konieczna wymiana konwertera AD 1.
konwertera AD1 Skontaktuj si¢ z serwisem FANUC.

2 Niepraw idtow 0$¢ pracy ptytki | Konieczna wymiana ptytki interfejsu
drukowanej oscylatora. Skontaktuj sig z serwisem
FANUC.

Nieprawidlowos$¢ pracy konwertera analogowo-cyfrowego AD2
(patrz: DGN =982 [846, 847 bit 7]).

FSO-L: konwerter AD2 na plytce drukowanej A16B-1212-
0270 (po stronie CNC) nie dziala normakie.
FS16-L, FS16i-L: konwerter AD2 na plytce drukowanej

A16B-1110-0260 lub Al16B-2100-0141
(od oscylatora) nie dziata normalnie.

Nr Przyczyna Rozwiazanie
1 Niepraw idtow 08¢ pracy Konieczna wymiana konwertera AD 1.
konw ertera AD2 Skontaktuj sig z serwisem FANUC.

2 Niepraw idtow 0§¢ pracy plytki | Konieczna wymiana ptytki interfejsu
drukowanej oscylatora. Skontaktuj sig z serwisem
FANUC.

Awaria lub dzialanie ochronne zespolu zasilania lasera

(Patrz: DGN 966, 967,974, 975 [842, 854]).

Alarm ten jest generowany gdy wystapi blad w ukladzie zasilania.
Przyczyna bigdu i wymagane do podjgcia kroki opisane sa ponize;j.
Zespét zasilania lasera generuje ten alarm i dla bezpieczenstwa
przerywa pracg, nawet gdy btad wystapit poza ukladem zasilania. W
wielu przypadkach alarm ten pojawia si¢ gdy zasilanie dziala
normalie. W takim przypadku nalezy dokladniej zbadaé przyczyng
bledu. Jezeli zasilanie zostanie wlaczone bez usunigcia przyczyny
alarmu, alarm pojawi si¢ ponownie.

Nr Przyczyna Rozwiazanie

1 Zle ustawione parametry Sprawdz czy wszystkie parametry z
zatac zonych wykazéw sa wiasciw ie
ustaw ione. Jezeli nie, skoryguj

ustaw ienia.
2 Niew taciw a temperatura Sprawdz czy tem peratura w ody mie$ci
wody chibdzacej sig w zakresie 20 — 30°C. Jezelinie,

wyreguluj temperaturg.
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2. Potwierdzenie dzialania
izbadanie przyczyny bledu

Potwierdz symptomy i skontaktuj si¢ z serwisem FANUC.

Nr Zjawisko Mozliwa przyczyna

1 | Alarm pojawia sig przed Wadliwy uktad zasilania lasera.
wyhdowaniem w atmosferze gazow ej
lasera.

2 | Prad wytadow ania RF jest za maty. Uklad zasilania lasera jest zle
Gléw ne wyladowanie jest w askie i wyregulow any.
zanikajace.

3 | Prad wyladow ania RF jest
nieproporc jonalnie duzy. Alarm DCV.

4 | Napigcie RF jest wysokie podc zas Wadliwy zew ngtrzny przew 6d
wykdowania, lecz moc lasera jest gazu do lasera.
mah. Giéw ne wyladowanie jest waskie
i zanikajac e. Przy kilkakrotnym
przeczyszczaniu uktadu napigcie RF
stopniowo spada, a moc lasera
powraca. Zjawisko to czgsto w ystgpuje,
edy laser byt nieuzywany przez dtuzszy
okres czasu.

5 | Napigcie RF jest wysokie podc zas Wyciek wewnetrzny.
wyhdowania, amoc lasera jest mata.

Gléw ne wyladowanie jest w askie i
zanikajace. Po kilkakrotnym
przeczyszczeniu sytuacja pozostaje bez
zZmian.

6 | Napiecie RF jest wysokie podc zas Ci§nienie wewnatrz przewodu
wyhdowania, a moc lasera jest w gazu jest niskie (spraw dz czujnik
normie. Gléw ne wyhdowanie jest ci$nienia) lub sktad mieszanki
waskie i zanikajace. W strefie duzej gazowej jest niewlasciwy (zbyt
mocy lasera w ytadowanie jest nizsze duzo azotu).
niz norm alnie.

7 | Napigcie RF jest wysokie podc zas Ci$nienie wewnatrz przewodu
wykdowania, a moc lasera jest niska. gazu jest niskie (spraw dz czujnik
Gtéw ne wytadowanie jest szerokie. W | ci$nienia) lub sktad mieszanki
strefie duzejmocy lasera moc jest gazowej jest niewtasciwy (zbyt
mak, leczw strefie matejmocy jest duzo helu).
wyzsza niz normalnie.

8 | Alarm generowany jest pomimo braku | Niepraw idtow e funkc jonow anie
nieprawidlowo$ciw danych uktadu zasilania lasera (sprawdz
diagnostycznych, generatorze lasera i obwad alarmowy).
mocy.
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3. Rozwigzanie problemu

Nr Przyczyna Rozwiazanie

1 | Niepraw idtow e funkcjonow anie Sprawdz i popraw przewdd. Powinien
zewnetrznego przewodu gazudo | by¢ zainstalowany tak, aby nie

lasera. dostawaly sig do niego drobiny
materiatu ani inne zanieczyszc zenia.
Wéw czas nie bedzie nieszczelno$ci.

2 | Niewtasciwy sktad (proporcje) Wymien gaz na spehiajacy warunki
mieszanki gazow ej. techniczne.

3 | Niepraw idtow e funkc jonow anie Konieczna jest wymiana wadliwej
rury wytadow czej. czesei lub jej regulacja. Skontaktujsig
4 | Niepraw idtow e funkc jonow anie | Zcentrum serwisow ym FANUC.
obwodu drukowanego (PCB).

5 | Nieprawidtow e zasilanie hsera.

6 | Zle wyregulowany uklad zasilania
lasera.

7 | Niepraw idtow e funkc jonow anie
czujnika ci§nienia gazu.

Alarm nr 4065 [665] Nieprawidlo wo$¢ pracy przeslony lasera (patiz: ponizej).
Alarm ten generowany jest gdy pizestona nie reaguje prawidlowo na
polecenia otwarcia / zamknigcia. Przyczyny blkdu i odpowiednie
kroki opisane zostaly ponizej.

Nr Przyczyna Rozwiazanie

1 Nie zdjeta blokada przestony. Konieczna jest wymiana wadliwej
czesci lub jej regulacja. Skontaktujsie
2 Niepraw idtow e ustawienie z centrum serwisow ym FANUC.
wykryw ania potoZenia.

3 Niepraw idtow o dziatajacy
czujnik potozenia.

4 Luz krzywki.

5 Luz stabilizatora przestony.

6 Niepraw idtow e dzialanie
obwodu drukowanego
(posredniego B, oscylatora IF,
sterownika NC IF).

7 Niew faSciw e potaczenie
obwoddéw drukowanych.
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Alarm nr 4066 [666]

Alarm nr 4067 [667]

Nieprawidlowe wyladowania (patrz: DGN = 909 — 914 [861 -

8681).

Weisnigcie przycisku HV ON (generowanie promienia) powoduje
wyladowanie w ukladzie pompujacym lasera. Alarm ten generowany
jest gdy nie zadziala przynajmniej jedna z rur wyladowczych.

Nr Przyczyna Rozwiazanie
1 | Niepraw idtow e ustawienie Wprowadz wlasciw e wartosci parametréw :
parametrow. 15220 [0247], 15221 [0248], 15421 [0237],
15222 [0249], 15223 [0250] w ymienionych
w zataczonym do maszyny wykazie.
2 | Nieprawidtowy sktad Wym ien gaz na spetiajacy warunki
mieszanki gazow ¢j. techniczne: CO,:N,:He = 5:55:40 %,y; z
doktadno$cia + 5% lub mniej
Sprawdz czy gaz nie wyciekaz
zewngtrznego przewodu doprowadzajacego.
3 | Luz mocowania elektrody.
4 | Wyciek gazu lub wody
chtodzacej w obwodzie
gazowym.
5 | Zamknigty zaw6r regulacyjny
przeplywu gazu.

Za gorayca obudowa lasera (patrz: DGN = 961/bit 1 [841/bit 7]).
Temperatura na wejsciu wentylatora chlodzacego elektrodg jest caly
czas monitorowana, a komunikat alarmowy jest generowany gdy
przekroczy ona 60°C. Alarm ten jest automatycznie kasowany gdy
temperatura spadnie ponizej prég alarmowy.

Nr Przyczyna Rozwiazanie
1 | Za wysoka temperatura Obniz temperaturg otoczenia poprzez
otoczenia. odpowiednig wentylacjg (5°C —30°C).
2 | Za wysoka temperaturawody | Sprawdz regulator temperatury wody na
chtodzace;j. zespole chtodzenia. Ustaw temperaturg
zgodnie z wymaganym zakresem (20°C —
30°C).
3 | Niepraw idtow e dzialanie Konieczna jest w ymiana wadliwej czgsci lub
napedu wentylatora. jej regulacja. Skontaktuj sig z centrum
4 | Niepraw idtow e dziatanie serwisowym FANUC.
czujnika temperatury.
5 | Wadliwy obw 6d drukowany
oscylatora IF lub sterownika
CNC IF.
6 | Niew tasciw e potaczenie
obwodéw drukowanych.
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Alarm nr 4068 [668]

Alarm nr 4069 [669]

Alarm nr 4070 [670]

Za duzo odbi¢ promienia laserowego

(Patrz: DGN = 906 [878]).

Alarm ten jest generowany, gdy obrabiany material powoduje
refleksy (odbicia promienia z powrotem do rezonatora) czgsciej niz
przewidziano w programie sterujacym. Sytuacja taka moze wystapi¢
gdy laser uzywany jest do wycinania, cigcia lub spawania takich
materialéw jak miedZ, mosiadz czy aluminium, majacych bardzo
duzy potysk (10,6 um).

Nr Przyczyna Rozwigzanie
1 | Nadmierne refleksy promienia | Zmniejsz moc lasera w odpowiednim
do rezonatora. rozkazie, lub sprébuj zmniejszy¢ potysk
materiatu.
2 | Niepraw idtow y parametr Sprawdz ustawienia parametréw 15265
uruchamiajacy alarm. [3982] i 15266 [3983] wzgledem wartosci
podanych w tabeli parametréw zataczonej do
urzadzenia.
3 | Nieprawidtow y parametr mocy | Sprawdz ustawienia parametréw od 15280
wygciowej lasera. [265] do 15308 [294] wzglgdem warto$ci
podanych w tabeli parametréw zalaczonej do
urzadzenia.
4 | Niepraw idtow y parametr Ustaw parametr 15152 [259] na w arto$¢
wspolczynnika kalibracji. podana w zalaczonej tabeli.
Jezeli tylne lustro lub czujnik mocy byt
wymieniany, zmien parametr.

Nieprawidlo we napigcie w zespole zasilania IF

(Patrz: DGN = 960/bit 0 [841/bit 0]).

Alarm pojawia si¢ gdy wystgpuja zaklécenia poziomu napigcia
stabilizowanego: 5V, 15V, 24V ukladu IF (obwdd dla interfejsu
NO).

Nr Przyczyna Rozwiazanie

1 | Przepalanie si¢ bezpiecznika. Konieczna jest w ymiana lub regulacja czgsci.
Skontaktuj si¢ z centrum serwisowym

2 | Nieprawidtow a praca zasilacza | FANUC.

niskonapieciowego.
3 | Usterka zasilacza IF.

4 | Nieprawidlow o§¢ w giéw nym
wykc zniku oscylatora.

Nieprawidlo wos¢ pracy zespotu chlodzenia

(Patrz: DGN = G221/bit 6 [145bit 6]).

Przestawienie RUN na ON (wlaczenie regulacji ci$nienia) powoduje
przestanie przez sterownik (NC) sygnalu uruchamiajacego agregat
chlodzacy, ktéry odpowiada sygnalem gotowosci. Sterownik NC
monitoruje ten sygnal. Jezeli sygnat gotowosci zostanie przerwany,
NC generuje powyzszy alarm. Woéwcezas nalezy skontrolowac
dzialanie agregatu.
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Alarm nr 4071 [671]

Alarm nr 4072 [672]

Alarmnr 4073 [673]

Nieprawidlo wo$¢ w ukkadzie podawania gazu

(Patrz: DGN = G221/bit 7 [145bit 7]).

Przy uruchomieniu maszyny sterownik numeryczny (NC)
monitoruje sygnal z zespolu podawania gazu. JeSli sygnat nie jest
normalny, NC generuje ten alarm.

Woéwezas nalezy sprawdzi¢ funkcjonowanie zespotu zasilania lasera
w mieszank¢ gazowa oraz upewni€ sig, ze instalacja nie jest pusta.
Alarm ten pojawia si¢ takze gdy w G32PoQp o ma inng warto$¢ niz
0 — 3, lub B ma inng warto$¢ niz 1 — 7 w czasie pracy programu.

Brak wody chlodzacej (Patrz: DGN = 961/bit 1 [840/bit 1]).
Alarm ten pojawia si¢, gdy w uktadzie zabraknie wody.

Nr Przyczyna Rozwiazanie

1 | Brak wody chtodzace;j. Przeptyw wody ze schladzacza jest
zmniejs zony, lub zapchat sig przew6d
doprowadzajacy wodg. Sprawdz c$nienie na

pompie, a je§li to koniec zne - przeczys¢

instalac jg.
2 | Niepraw idtow o podiac zone Roztaczony lub uszkodzony przew6d
przew ody. czujnika. Skontaktujsi¢ z serwisem FANUC.

3 | Niepraw idtow e dzialanie
czujnika przeptywu wody.

Jezeli przeplywomierz umieszczony na
zewnatrz zespolu oscylatora wskazuje, ze
przeplyw wody jest zgodny ze specyfikacja,
oznacza to, ze czujnk poziomu wody moze
by¢ zabrudzony (zapchany) lub uszkodzony.
Skontaktuj si¢ z serwisem FANUC.

Spadek cisnienia gazu (Patrz: DGN = 960/bit 5 [840/bit 4]).
Ciénienie gazu technicznego, dostarczanego do oscylatora jest caly
czas monitorowane. Alarm pojawia sig, gdy ci$nienie spadnie
ponizej dopuszczalnego poziomu (1 kgf/cmz).

Nr Przyczyna

Rozwiazanie

1

Za niskie ci$nienie zasilania
gazem.

Wyreguluj ci§nienie w térne na butli z gazem
tak, aby ci$nienie gazu doprow adzanego do
zespolu oscylatora lasera wynosito 1 —2 bary
(znamionowe), wg pomiaru na wejciu do
oscylatora. Jezeli odlegtos¢ pomigdzy butla z
gazem a oscylatorem jest wigkszaniz5 m,
konieczne jest lekkie zwigkszenie podanej
warto$ci ci$nienia.

ci$nienia gazu lub uszkodzony
przew 6d czujnika.
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2 | Brak gazuw laserze. Sprawdz czy butla z gazem nie jest pusta i
czy zawdr nie jest zamknigty. Jezeli butla
jest pusta, wymien ja na nowa.

3 | Wyciek w przew odzie gazu Sprawdz szczelno$¢ przytacza przew odu

prowadzacym do oscylatora. gazu. Sprawdz przew6d pod katem
uszkodzen. W przypadku wykrycia
uszkodzenia, wymien przew éd nanowy.

4 | Nieprawidlow a praca czujnika | Czujnik jest uszkodzony lub zle ustawiony,

ew entualnie zle podiaczony. Skontaktujsig z
serwisem FANUC.
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Alarm nr 4075 [675] Kondensacja pary wodnej (Patrz: DGN = 961/bit 2 [840hbit 6]).
Na wlocie rury odgalgzionej w oscylatorze znajduje si¢ czujnik,
ktéry generuje alarm w przypadku wystapienia kondensacji. Alarmu
tego nie mozna wyzerowa¢ dopdki kondensacja nie zostanie
usunigta. Dlatego nalezy odczekac, az wngtize oscylatora wyschnie.

UWAGA!
Suszenie zespolu goracym powietrzem o temp. powyzej 60°C jest
surowo wzbronione (mozliwo$¢ uszkodzenia czujnika)!

Nr Przyczyna Rozwigzanie

1 | Zbyt niska temperatura w ody Ustaw temperaturg na poziom zblizony do
chtodzace;j. temperatury otoczenia (plus 1°C).

2 | Niepraw idtow e podtac zenie Wystapienie tego alarmu pomimo braku
przew odu czujnika kondensac ji. kondensacjiw narurze doprow adzajacej

3 | Niepraw idtow e dzialanie czujnika | wodg chtodzaca do oscylatora oznacza
kondens acji. wadliwy czujnik. W éwczas nalezy

skontaktow ac si¢ z serwisem FANUC.
Alarm nr 4076 [676] Spadek mocy wyjsciowej lasera (Patrz: DGN = 906 [878]).

Alarm ten jest generowany, gdy monitorowana moc lasera jest
nizsza od zadanej o warto$¢ ustawiona parametrem 15271 [242].

Nr

Przyczyna

Rozwiazanie

1

Niedozw olone ustawienie
parametru.

Ponownie ustaw parametr, zgodnie z

zatac zona karta danych. Spraw dz, czy bit 1
parametru 15271 [242] jest zgodny z
podanym w karcie danych. Jezeli nie, ustaw
odpowiednio parametr.

Brak sygnalu wyjciowego z
czujnika mocy lasera.

Niepraw idtow e podkc zenie
przew odu czujnika mocy.

Niepraw idtow e dzialanie karty
PCBB.

Skontaktuj si¢ z centrum serwisowym
FANUC.
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Alarm nr 4077 [677]

Alarm nr 4078 [678]

Alarm nr 4079 [679]

Przegrzanie absorbera wiazki laserowej (Patrz: DGN = 961/bit 7
[841/bit 3]).

W przypadku wytworzenia wiazki laserowej przy zamknigtej
przeslonie promien trafia na element pochlaniajacy. Absorber ten
jest chlodzony woda i wyposazony jest w czujnik generujacy alarm,
gdy temperatura przekracza warto$¢ krytyczna. Absorpcja wiazki
laserowej ma miejsce zwykle tylko podczas kalibracji, trwajacej
przez 3 minuty po wcisnigciu przycisku RUN.

Nr Przyczyna Rozwiazanie
1 | Za slabe chlodzenie. Skontaktuj si¢ z centrum serwisowym
FANUC.
2 | Zle podiac zony czujnik
temperatury.
3 | Niepraw idtow a praca czujnika
temperatury.

Nieprawidlowa warto$¢ ciSnienia gazu w rurze wyladowczej
(Patrz: DGN = 905 [860]).

Cisnienie gazu jest monitorowane od momentu przejscia lasera w
tryb gotowosci do wyladowania (LRDY). Alarm pojawia sig¢ w
przypadku, gdy réznica faktycznego cisnienia gazu od zadanego
przekracza + 10.

Nr Przyczyna Rozwiazanie
1 | Niepraw idtow e ustawienie Sprawdz czy warto$ci PRM 15000/bit 1
parametréw w uktadzie [200/bit 1], 15244 [0264], 15245 [0207] i
sterowania ci$ nieniem gazu. 15246 [0246] sa wprowadzone zgodnie z
karta danych. Jezeli nie, popraw _je.
2 | Niepraw idtow e ustawienie Wyreguluj ci§ nienie w térne zaw orem
ci$nienia gazu. regulacyjnym na butli gazu tak, aby ci§nienie

doprowadzanego do lasera gazu wynosito 1 —
2 bary (znamionowe), wg pomiaru na
wegciu do oscylatora. Jezeli odlegtosé
pomigdzy butla a oscylatorem jest wigksza
niz 5 m, nalezy odpow iednio zw igkszy¢
ci$nienie gazu.

3 | Wyciek gazu w instalacji Skontaktuj si¢ z centrum serwisowym
wewnetrznej. FANUC.

4 | Niepraw idtow e dziatanie
czujnika ci§nienia.

5 | Zamknigty zawOr sterujacy
przeplywem gazu.

6 | Niepraw idtow e dzialanie
uktadu sterow ania c §nieniem.

Weisnigeto przycisk zatrzymania awaryjnego.

W przypadku wecisnigcia przycisku zatrzymania awaryjnego po
wejsciu zespotu lasera w tryb gotowosci do wyladowania (LRDY),
nastgpuje zamknigcie przestony, wigzka lasera pizestaje by¢
emitowana, a na wyswietlaczu pojawia si¢ ten komunikat alarmowy.
aby wyzerowa¢ alarm nalezy usungé problem, zwolni¢ przycisk
zatrzymania awaryjnego i wcisna¢ RESET na pulpicie operatora.
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Alarm nr 4080 [680]

Alarmnr 4081 [681]

Wyciek gazu/nieprawidlowe dzialanie wyciagu gazu

(Patrz: DGN = 905 [860]).

Wecisnigeie przycisku RUN  (uruchomienie ukladu sterowania
ciSnieniem gazu) powoduje rozpoczgcie pracy przez pompg ukiadu
odprowadzania gazu aby obnizy¢ ciénienie. Alarm generowany jest,
gdy ciSnienie nie spadnie do okreSlonej wartosci, ustawionej
parametrem 15240 [0235], w ciagu 10 minut od rozpoczgcia cigcia.

Nr Przyczyna Rozwiazanie
1 | Niepraw idtow e ustawienie uktadu | Sprawdz, czy parametr 15240 [0235] jest
sterowania ci$ nieniem gazu. ustaw iony zgodnie z zataczona karta
danych.

2 | Niepraw idtow e dziatanie pompy | Sprawdz (i wykonaj odpowiednie

w uktadzie odprowadzania gazu. | dziatania):

1. Czy jest odpowiednie smarowanie.

2. Czy zastosowano wlasciwy olej.

3. Czy filtr wyciagu nie jest zapchany. W
razie potrzeby wymien w klad/filtr.

4. Czy przew6d wylotow y pom py nie
Jest zablokow any/zapc hany. Jezeli tak,
usun przes zkodg.

3 | Niepraw idtow e dzialanie karty IF | Skontaktuj sig¢ z centrum serwisowym
PCB. FANUC.

4 | Wyciek w instalacji wew netrznej
gazu.

Nieprawidlowe dzialanie ukladu sterowania cisnieniem gazu
(Patrz: DGN = 905 [860]).

Weidnigcie przycisku RUN (uruchomienie ukfadu sterowania
ciSnieniem gazu) powoduje rozpoczgcie usuwania powietrza z rury
wyladowczej lasera. Gdy osiagnigte zostanie okre$lone podcisnienie,
rozpoczyna si¢ podawanie gazu do rury i kontrola jego cisnienia. W
45 s po whczeniu sig dmuchawy uklad sprawdza zgodno&
podcisnienia wytworzonego w rurze wyladowczej z parametrem nr
15241 [0237]; réznica nie moze przekroczy¢ + 20. Jezeli okreslony
poziom nie zostat osiagnigty, generowany jest powyzszy alarm.

Jesdli nie wystepuja zadne nienormalne zjawiska, laser przechodzi w
tryb gotowosci (LRDY).

Nr Przyczyna

Rozwiazanie

1 | Niepraw idtow e ustawienie
parametréw w uktadzie

Sprawdz czy bit 1 parametru 15000 [200/bit
1] iparametry 15244 [0264], 15245 [0207] i

sterowania ci$ nieniem gazu. 15246 [0246] sa wprowadzone zgodnie z
karta danych.
2 | Nieprawidtow e c¥nienie gazu | Wyreguluj ci§nienie w térne zaw orem
doprowadzanego do lasera. regulacyjnym na butli gazu tak, aby ci§nienie

doprowadzanego do lasera gazu wynosito 1 —
2 bary (znamionow e), wg pomiaru na
wejciu do oscylatora. Jezeli odlegtosé
pomigdzy butla a oscylatorem jest wigksza
niz 5 m, nalezy odpow iednio zw igkszy¢
ci$nienie gazu.

3 | Wyciek gazu w instalacji Skontaktuj si¢ z centrum serwisowym
wewnetrznej. FANUC.

4 | Nieprawidtow e dzialanie karty
IF PCB.

5 | Niepraw idtow e dzialanie
czujnika ci$nienia.

6 | Niepraw idtow e dzialanie
zaworu regulacyjnego.
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Alarm nr 4082 [682]

Alarm nr 4083 [683]

Alarm nr ----- [684]

Alarm nr 4085 [685]

Nieprawidlo we dzialanie czujnika ci$nienia
(Patrz: DGN = 905 [860]).
Alarm ten jest generowany, gdy zanika sy gnal z czujnika ci$nienia.

Nr Przyczyna Rozwiazanie
1 | Niepraw idtow e dzialanie Skontaktuj si¢ z centrum serwisowym
przew odu potaczeniowego. FANUC.
2 | Niepraw idtow e dzialanie karty
IF PCB.
3 | Niepraw idtow e dzialanie
czujnika ci§nienia.

Nie otworzyla si¢ przeslona
Alarm ten jest generowany, gdy przestona lasera nie znajdzie si¢ we
whsciwym polozeniu po uplywie okreSlonego czasu (zgodnie z
czasem doplywu gazu) od momentu wywotlania rozkazu otwarcia
przestony.
Alarm pojawia si¢ w nastepujacych przypadkach:

Nr Przyczyna Rozwiazanie
1 | Gdy czas ustawiony dla Wyreguluj czas reakce ji na ekranie ustawien.
doptywu gazu do gtowicy jest | Nie powinien by¢ duzszy niz 0,6 s.
za krétki, aby mogto nastapic
otwarcie przeslony.
2 | Niepraw idtow e dzialanie Skontaktuj si¢ z centrum serwisowym
uktadu przestony. FANUC.

Nieprawidlo wy wyboér aktywnych rur wytadowczych

(Tylko ukiad sterowania FSO-L).

Alarm ten jest generowany, gdy wybierane jest niewlasciwa ilos¢
aktywnych rur wyladowczych.

Nr

Przyczyna

Rozwiazanie

1

Wybrana ilo§¢ rur
wyhdowczych jest inna niz 2
lub 4.

Wyb6r ilosci rur wytadowczych w zespole
generow ania wiazki laserow ej powinien by¢
ustaw iony na 2 lub 4. Wyboru dokonuje sig
na ekranie ustaw ien, a wynik zapisywany jest
w_parametrze nr [0226].

Spadek mocy wyjsciowej lasera (Patrz: DGN = 906 [878]).
Alarm ten jest generowany, gdy moc wyjsciowa lasera spada i
przyjmowany jest nienormalnie wysoki wspotczynnik kalibraciji.

Nr Przyczyna Rozwigzanie

1 | Dostarczany do lasera gaz jest Wym ien gaz na odpowiedni (mieszanka
niezgodny ze specyfikacja. musi mie¢ proporcje: CO,:N,:He =

5:55:40%,; z doktadno$cia + 5%.

2 | Podw yzszona temperatura wody | Ustaw temperaturg¢ wody chlodzacej w
chtodzacej. zakresie od 20 do 30°C.

3 | Element optyki rezonatora zostat | Skontaktuj si¢ z centrum serwisowym
przesunigty. FANUC.

4 | Zanieczyszczenie optyki w
rezonatorze.
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Alarm nr 4087 [687]

Alarm nr 4088 [688]

Alarmnr 4089 [689]

Alarm nr 4090 [690]

Alarm nr 4094 [- - -]

Za wysoka temperatura przeslony

(Patrz: bit 6 w DGN 961 [bit 2 w 841]).

Alarm ten jest generowany, gdy temperatura lustra przestony
przekracza warto$¢ graniczna, ktéra dla C1500B, C2000B, C2000C,
C3000C, C3000D i C4000A wynosi 80°C, a dla C6000B 90°C.

Nr Przyczyna Rozwiazanie

1 | Zanieczyszczenie lustra przestony. Skontaktuj sig z centrum serwisowym
FANUC.

2 | Niepraw idtow e dzialanie czujnika
temperatury lub przerwanie kabla.

3 | Niepraw idtow e dzialanie karty PCB
B.

4 | Niepraw idtow e dziatanie lub
podtaczenie przewodow tac zacych
karty PCB.

5 | Niepraw idtow e dzialanie
wentylatora przestony.

Spadek napiecia w rurze wyladowczej (Patrz: DGN = 909 [861]).
Alarm ten jest generowany, gdy napigcie w rurze wyladowczej
znacznie spada. Napigcie wyladowania ustawiane jest automatycznie
w parametrze 15270 [199] za kazdym razem, gdy wciSnigty zostaje
przycisk RUN. Alarm oznacza, ze automatycznie wybrane napigcie
jest nizsze niz okreslone w poprzednim uruchomieniu o warto$¢ co
najmniej rowna podanej w parametrze 15272 [243].

Nr Przyczyna Rozwiagzanie
1 | Sktad mieszanki gazowej jest Wymien gaz na odpowiedni (mies zanka
niezgodny ze specyfikacja. musi mie¢ proporcje: CO,:N,:He =
5:55:40%v; z doktadnoécig + 5%.
2 | Wyciek gazu w przew odzie Sprawdz zaciski przew odéw pod katem
zZewnetrznym. nieszczelnosci.
3 | Wyciek gazu w oscylatorze. Skontaktuj si¢ z centrum serwisowym
FANUC.
4 | Niepraw idtow e dziatanie czujnika
napigcia zasilania w rurze
wyhdowczej..
Brak gazu wspomagajacego

(Patrz: bity 0 — 2 w DGN = F222 [bity 0 —2 w 173]).
Alarm ten pojawia si¢, gdy nastapi proba wyemitowania wiazki
laserowej bez wyboru rodzaju gazu, lub gdy nie okreslono
warunkéw dla gazu wspomagajacego cigcie laserem.

Nie wygenerowano wiazki

(Patrz: bit 6 w DGN =F221 [bit 6 w 172]).

Alarm pojawia si¢, gdy nastapi proba wyemitowania wiazki w
sytuacji, gdy oscylator nie znajduje si¢ w trybie LSTR (gotow0s$¢ do
wyladowania).

Nieprawidlo wa praca pompy préznio wej (Patrz: bit 3 w DGN).
Zadziatat stycznik termomagnetyczny pompy.

Nr Przyczyna Rozwiazanie
1 | Niepraw idtow e dzialanie pompy w Skontaktuj si¢ z centrum serwisowym
uktadzie odprow adzania gazu. FANUC.

Niepraw idtow e dziatanie IF PCB.

3 | Przerwany kabel sygnatowy.
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Alarm nr 4099 [695]

Alarm nr 4100/4110 [- - -]

Alarm nr 4101/4111 [- - -]

Alarmnr 4102/4112 [- - -]

Alarm nr 4103/4113 [- - -]

Alarm nr 4104/4114 [- - -]

Nie uzyskano okre§lonego ci$nienia gazu

(Patrz: DGN = 905 [860]).

Alarm ten pojawia sig, gdy ci$nienie gazu w rurze wyladowczej nie
osiagneglo okreslonej wartosci [ciSnienie gazu w rurze wyladowczej
podczas wzbudzania minus tolerancja] po wiaczeniu HV (ON).

Nr Przyczyna Rozwiazanie

1 | Niepraw idtow e ustawienie Sprawdz czy bit 3 parametru 15001 [bit 6
parametréw. 3981] i parametry 15247 [4398], 15248

[4399] sa zgodne z kartg danych.

2 | Wyciek gazu w instalacji Skontaktuj si¢ z centrum serwisowym
wewnetrzne;j. FANUC.

3 | Niepraw idtow e dzialanie
czujnika ci§nienia.

Nieprawidlo wa praca falownika dmuchawy

(Patrz: bit 0 w DGN 962 [bit 1 w 841]).

Alarm ten jest generowany w przypadku nieprawidlowej pracy
przemiennika czgstotliwosci uruchamiajacego dmuchawe. Wéwczas
zapala si¢ lampka LED na przemienniku. Wylaczenie przemiennika
kasuje komunikat alarmowy.

Nr Przyczyna Rozwiazanie
1 | Niepraw idtow e dzialanie Skontaktuj si¢ z centrum serwisowym
dmuchawy. FANUC.

2 | Niepraw idtow e dzialanie
przemiennika czgstotliwoéci.
3 | Przerwany kabel dmuchawy.

Brak sygnalu czgstotliwo $ci falownika

(Patrz: bit 1 w DGN 962,963 1964).

Alarm ten jest generowany, gdy sygnal osiagnigtej czgstotliwosci
nie dotrze w ciaggu 120 s od uruchomienia dmuchawy.

Nr Przyczyna Rozwiazanie
1 | Niepraw idtow e podiic zenie Skontaktuj si¢ z centrum serwisowym
przew odu. FANUC.

2 | Niepraw idtow e dzialanie
przemiennika czgstotliwosc .

3 | Niedozwolone parametry pracy
przemiennika czgstotliwoéci.

Nieno mmalne drgania dmuchawy

Alarm ten jest generowany, gdy dmuchawa wpada w nadmierne
wibracje (zn. gdy monitorowana wielko§¢ wibracji przekracza
dopuszczalny poziom). Wéwczas nalezy skontaktowac si¢ z centrum
serwisowym FANUC.

Dmuchawa si¢ nie wylacza

Alarm ten jest generowany, gdy dmuchawa nie zatrzymuje si¢ w
ciagu 120 s od wecisnigcia przycisku RUN OFF. W tej sytuacji
mozliwe jest odiaczenie zasilania bez fazy oczyszczania.
Problemem moze by¢ niedozwolone ustawienie parametréw pracy
przemiennika czgstotliwosci. Nalezy skontaktowa¢ si¢ z centrum
serwisowym FANUC.

Przetezenie dmuchawy

Alarm ten jest generowany, gdy czujnik pradu wykrywa
nieprawidlowo$¢. Nalezy skontaktowac si¢ z centrum serwisowym
FANUC.
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Alarm nr 4105/4115 [- - -]

Alarm nr 4106 [620]

Alarm nr 4107 [621]

Alarmnr 4132 [622]

Nieprawidlo wa temperatura dmuchawy

Alarm ten jest generowany, gdy temperatura uzwojen silnika
dmuchawy przekracza dopuszczalny poziom. Woéwczas nalezy
skontaktowac¢ si¢ z centrum serwisowym FANUC.

Niski poziom oleju w ukladzie smarowania dmuchawy

Alarm ten pojawia sig, gdy spada poziom oleju w dmuchawie.
Nalezy zatrzymac oscylator i sprawdzi¢ poziom oleju na wskazniku
umieszczonym na obudowie zespotu dmuchawy.

Nr Przyczyna Rozwiazanie
1 | Poziom oleju jest nizszy od Uzupetnij olejdo poziomu pomigdzy H, a L
okreslonego. na wskazniku. Wymieniaj olej co 4 miesiace

lub co 1000 godzin pracy, w zaleznoéciod
tego, co wypada wczesniej.

2 | Niepraw idtow e ustawienie Skontaktuj si¢ z centrum serwisowym
czujnika. FANUC.
3 | Wadliwy czujnik oleju.

Brak zewnetrznego lustra
Alarm ten pojawia sig, gdy w oprawie nie zainstalowano
zewngtrznego lustra do odbijania wigzki lasera.

Nr Przyczyna Rozwiazanie
1 | Nie zainstalowano lustra Skontaktuj si¢ z centrum serwisowym
odbijajacego. FANUC.

2 | Niepraw idtow e dzialanie
przetacznika.

3 | Niepraw idtow e dzialanie
przew odu.

Zmiana parametru

Alarm ten pojawia sig, gdy jeden z parametréw: 15242, 15243 [236]
115223 [250] zostal zmieniony podczas pracy lasera.

Nalezy wcisna¢ przycisk RESET 1 HV ON.
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