DODATEK: ,
PODRECZNIK POMOCY DO URZADZEN AXEL AUTOMATION 1
AXEL SHUTTLE

Jak okre$li¢ obszar roboczy maszyny.

Co zrobi¢ w przypadku komunikatu REFERENCE RETURN INCOMPLETE.
Jak wiaczy¢ laser.

Laser nie chce si¢ uruchomic.

Jak wylaczy¢ laser.

Jak wylaczy¢ uktad sterowania.

Co zrobi¢ w przypadku komunikatu NUMBER NOT FOUND.
Jak zresetowa¢ uktad zatadunku.

Postgpowanie w przypadku alarméw 2014, 2013, 2012 1ub 2011.
Postgpowanie w przypadku alarmu 2041.

Program zatrzymuje si¢ na linii G450 i nic si¢ nie dzieje.
Postgpowanie w przypadku alarmu 2021.

Lista zadan zatrzymuje si¢ na linii M223.

Nie mogg opuscic arkusza.

Jak zmieni¢ butle z mieszanka gazowa.

Jak przeczysci¢ rezonator lasera.

Przydate programy.

Korekta promienia.
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A. Jak okresli¢ obszar roboczy maszyny.
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ESTOP

Weisnij przycisk ESTOP RESET. RESET

Kontrolka ESTOP RESET powinna si¢ $wiecié. Jezeli nie, by¢ moze wciSnigto jeden z

przyciskéw awaryjnych.

Wecisnij przycisk AXIS ENABLE. | aus

ENABLE

Kontrolka AXIS ENABLE powinna sig $wieci¢.

Sprawdz, czy nie jest wyswietlany komunikat ,,401 Servo Alarm”. Jezeli jest, wykasuj go.

Upewnij sig, ze bariery optoelektroniczne sa wlaczone i aktywne.

Sprawdz, czy zielony przycisk ,,Automation On” jest pod$wietlony. %l

Sprawdz, czy przegroda bezpieczenstwa jest opuszczona. Jezeli nie, wcisnij przycisk 'TD I

sterowania przegroda (,,Door”), aby ja zamkna¢.

Weiénij przycisk ,,Sequence Release”, aby uruchomi¢ sekwencj¢ programu.

@

Przycisk ,,Automation Reset” bedzie migat. Wci$nij go. ——

Odczekaj, az paleta znajdzie si¢ w dolnym potozZeniu.

Gdy paleta bedzie na dole, zacznie miga¢ przycisk ,,Pallet”. Wci$nij go. ﬁ&-

Odczekaj, az paleta powrdci na gore.

Wcisénij przycisk JOG. 106

Weis$nij przycisk automatyczne go ustalania potozenia - REF AUTO. e

O$ Z zacznie si¢ przesuwac jako pierwsza. Nastgpnie o§ X i Y. Odczekaj, az zaswieci sig

lampka osi U. Oznacza to, ze maszyna probuje poruszy¢ widetkami.

Weisnij przycisk ,,Door”, aby otworzy¢ przegrodg. TD 1

0$ U zacznie si¢ przesuwaé. Gdy zostanie okre§lona, urzadzenie zacznie ustala¢ o§ W. Na
koniec st6t roboczy podniesie si¢ (jezeli nie byt wezeSniej w gérnym potozeniu). Poczekaj, az
lampka REF AUTO zacznie sig $wieci¢ ciagtym §wiatlem, co oznacza zakonczenie procedury
okres$lania obszaru robocze go maszyny.



B. Co zrobi¢ w przypadku komunikatu REFERENCE RETURN INCOMPLETE.

Co sig stato
Podczas okre$lania obszaru roboczego maszyna nagle zatrzymuje si¢ i wyswietla komunikat alarmowy
,,Reference Return Incomplete.”

Dlaczego
Czasami sig tak dzieje, gdy podczas okreslania obszaru roboczego 0§ znajdzie si¢ za blisko
wylacznika.

Jak rozwigzaé problem

1. Wykasowac¢ alarm.

2. Przesuna¢ ostatnio kontrolowang o§ co najmniej o 3 cale w kierunku dodatnim.
3. Sprébowaé ponownie uruchomi¢ procedurg okre§lania potoZenia.

C. Jak wiqczy¢ laser.

1. Sprawdz, czy lampka ESTOP RESET $wieci si¢ ciaglym §wiattem (nie moze migac). =
Jezeli miga, wcisnij ESTOP RESET.

Weisnij zielony przycisk LASER START.
Sprawdz, czy lampka HV ON §wieci si¢ cigglym $wiattem.
Jezeli miga, wciSnij HV ON.

[SSI )

HV OM

LASER

4. Odczekaj, az lampka LASER READY bedzie si¢ $wieci¢ ciagtym $wiattem (zwykle 15 minut). READY

D.  Laser nie chce sie uruchomic.

Co si¢ stato
Po wcisnigciu LASER START nic si¢ nie dzieje. Lampka kontrolna przycisku PURGE nadal si¢
swieci.

Jak rozwiqzaé problem

1. Upewnij sig, ze przetaczniki MACHINE i LASER sa w polozeniu pionowym.

2. Upewnij sig, Ze nie jest wcisnigty Zaden przycisk zatrzymania awaryjnego.

3. Upewnijj sig, ze lampka ESTOP RESET $wieci si¢ ciagtym §wiattem.

4. Upewnij sig, ze schtadzacz wody nie generuje zadnego alarmu (np. za niski poziom wody).

E. Jak wytqczy¢ laser.

1. Wci$nij czerwony przycisk LASER STOP.
2. Odczekaj, az lampka PURGE zacznie $wieci¢ si¢ ciagtym $wiattem (zwykle trwa to 20 minut). PURGE




F. Jak wytqczyc¢ uktad sterowania.

1. Upewnijj sig, ze lampka PURGE $§wieci si¢ ciaglym §wiattem (oznacza to, Ze laser przestat
pracowac). Jezeli nie, zatrzymaj laser.

2. Upewnijj sig, ze na naktadaczu nie ma zadne go arkusza materiatu. J}
Jezeli jest, opu$¢ nakladacz i zdejmij arkusz. e

3. Wci$nij czerwony przycisk po prawej stronie ekranu.

G.  Co zrobi¢ w przypadku komunikatu NUMBER NOT FOUND.

Co sig¢ stato
Po uruchomieniu programu pojawia si¢ komunikat ,,Number not Found”.

Jak rozwiqza é problem

1. Licznik detali i/lub kontur6w moze nie by¢ zresetowany. Sprawdz liczniki.

2. Plik z danymi dla wybranej technologii obrobki nie istnieje w bibliotece. Sprawdz lini¢ NSO w
kazdym gtéwnym programie i upewnij sig, ze technologia o tym numerze jest w bazie danych.

3. W bibliotece brak ktérego$ podprogramu. Sprébuj uruchomi¢ program w trybie off-line i
przesledzi¢ jego przebieg.

H. Jak zresetowac uktad zatadunku.

1. Upewnij sig, ze przetaczniki LASER i MACHINE sa w poloZeniu pionowym.
2. Upewnij sig, ze bariery optoelektroniczne sa wiaczone i aktywne (zresetyj je jezeli nie sa).
3. Upewnijj sig, ze zielony przycisk ,,Automation On” jest pod$wietlony. Tﬁ

L

4. Wecisnij przycisk ,.Sequence Release”, aby uruchomi¢ sekwencj¢ programu.

2

5. Przycisk ,,Automation Reset’ bedzie migat. Wci§nij go. ——

6. Odczekaj, az paleta znajdzie si¢ w dolnym potoZeniu.

7. Gdy paleta bgdzie na dole, zacznie miga¢ przycisk ,,Pallet”. Wcisnij go. ﬁ&-

8. Odczekaj, az paleta powrdci na gorg.



I Postepowanie w przypadku alarmow 2014, 2013, 2012 lub 201 1.
STREFA X, WADLIWY MANOSTAT LUB STREFY, LUB DEKOMPRESJA
INSTALACJI PNEUMATYCZNEJ.

Co sig stato
System automatycznego zaladunku prébowat podnie$¢ arkusz, zatrzymat si¢ na chwilg w dolnym
potoZeniu i powrdcil na gore, generujac jeden z wyzej wymienionych alarmow .

Dlaczego
Przyssawki nie wytworzyty odpowiedniego podci$nienia, aby podnie§¢ arkusz. Typowe przyczyny:

- za niskie ci$nienie powietrza

- zty materiat zaladowany na palety (niewlasciwe wymiary, waga)

- material nie zostal poprawnie umieszczony (za daleko od magneséw)

- przyssawki sa zabrudzone lub uszkodzone

- arkusz nie jest ptaski, lub przyssawki nie przylegaja rdwnomierie do arkusza

- uszkodzony przew6d w instalacji podci$nienia lub na ztaczu przyssawki (ucieka powietrze)
- przetacznik ci$nienia utracit kalibracj¢ lub ulegt uszkodzeniu

- w programie autonomicznym (off-line) ustawiono nieodpowiednie wymiary arkusza

Jak rozwiqzaé problem
1. Wci$nij przycisk PROGRAM RESET. RESer

2. Zresetuj uktad zaladunku arkuszy (patrz: H).



J. Postepowanie w przypadku alarmu 2041.
NIEUDANY POMIAR

Co sig stato
System automatycznego zaladunku opuscit naktadacz, trzykrotie prébowat podnie$¢ arkusz, i wrécit
w gbrne polozenie, generujac komunikat alarmowy 2041 (Nieudany pomiar).

Dlaczego
Pomiar grubosci nie udat si¢ z jednego z nizej wymienionych powodéw:

- na palecie znajduje si¢ zty materiat (niewtasciwej grubos$ci)

- material nie zostal poprawnie umieszczony (za daleko od magnesow)

- szczotka oddzielacza znajduje si¢ za daleko od arkusza lub jest uszkodzona

- system pomiaru utracit kalibracj¢ lub jest uszkodzony

- w programie autonomicznym (off-line) ustawiono nieodpowiednia grubos$¢ arkusza

Jak rozwiqzaé problem
1. Weciénij przycisk PROGRAM RESET. RESer

2. Zresetuj uktad zaladunku arkuszy (patrz: H).

K. Program zatrzymuje sie na linii G450 i nic sie nie dzieje.

Co sig stato
Po uruchomieniu programu nic sig nie dzieje, a program zatrzymuje si¢ na linii G450.

Dlaczego

G450 jest kodem sterowania podajnika. Jezeli program zatrzyma si¢ na tej linii, oznacza to ze maszyna
chce poruszy¢ widetkami (0§ U), ale nie moze.

Sprawdz:

- Czy barierki optoelektroniczne sa zresetowane.

- Czy przetaczniki LASER i MACHINE sa w polozeniu pionowym -TDI
- Czy przegroda jest podniesiona. Jezeli nie, podnies ja wciskajac przycisk

- Upewnij sig, ze paleta (bialy st61) jest w gérnym potozeniu.

Jezeli jest z tylu maszyny, wcisnij przycisk
i odczekaj, az stét wroci do gory. o
- Upewnij sig, ze gltowica jest w maksymalnym potozeniu gérnym. Powinna $wiecic si¢ TRAVEL

lampka kontrolna przycisku RAPID TRAVEL.
Jezeli tak nie jest, przesun gtowicg w gére (JOG lub MPG).
- Upewnij sig, Zze nakladacz jest w maksymalnym polozeniu gérnym. Jezeli nie, zresetuj system
zatadunku (patrz: H).
- Sprawdz, czy nic nie blokuje toru fotokomoérki nad paleta.
- Jezeli wszystko powyzsze jest OK, wci$nij przycisk PROGRAM RESET i sprébuj uruchomié
program ponownie.



L. Postepowanie w przypadku alarmu 2021.
OBROC PRZELACZNIK LASER. GDY NAKEADACZ BEDZIE NAD ARKUSZEM,
OBROC PRZELACZNIK PONOWNIE.

Co sig¢ stato

Arkusz spadt z naktadacza. Maszyna zatrzymata sig, a na wySwietlaczu pojawit si¢ komunikat
alarmowy 2021 ,,0bré¢ przetacznik LASER, gdy naktadacz bedzie nad arkuszem, obré¢ przetacznik
ponownie”.

Dlaczego
Nie bylo wystarczajace go podci$nienia w przyssawkach, aby utrzymac arkusz.
Cisnienie spadlo z jednego z nizej wymienionych powodéw:

- spadto ci$nienie powietrza w instalacji. Sprawdz ci$nienie w maszynie (powinno wynosi¢ 6 baréw).
- jedna z przyssawek (lub wigcej) jest uszkodzona lub nieszczelna. 3 grubos¢ arkusza

Jak rozwiqzaé problem
1. Weci$nij przycisk PROGRAM RESET. Reeer

2. Upewnij sig, ze bariery optoelektroniczne sa wiaczone i aktywne (zresetyj je jezeli nie sa).
3. Przekreé przetacznik LASER w potoZenie poziome.

4. Weci$nij przycisk PICK UP SHEET (podnoszenie arkusza). T
5. Naktadacz opuscisig i zatrzyma. Odczekaj, az zatrzyma si¢ w dolnym potozeniu.
6. Ustaw przetacznik LASER z powrotem w potozeniu pionowym.

7. Naktadacz podniesie si¢ automatycznie. Odczekaj, az zatrzyma si¢ w gérnym potozeniu.

8. Wrciénij przycisk SEQUENCE RELEASE. f/>

9. Przycisk ,,Automation Reset’ bedzie migat. Wci§nij go.

10. Odczekaj, az paleta znajdzie si¢ w dolnym potozeniu.

11. Gdy paleta bedzie na dole, zacznie miga¢ przycisk ,,Pallet”. Wcisnij go. ﬁ&-

12. Odczekaj, az paleta powrdci na gore.



M.  Lista zadan zatrzymuje sie na linii M223.

Co sig stato
Uruchomiono listg zadan. Naktadacz powinien pobra¢ arkusza, ale nic si¢ nie dzieje.
Program zatrzymat si¢ na linii M223.

Dlaczego
Dzieje sig¢ tak, gdy lista zadan jest przerwana w chwili kiedy naktadacz otrzymuje rozkaz wstgpnego
zatadunku arkusza.

Jak rozwiqzaé problem
1. Upewnij sig, ze bariery optoelektroniczne sa wiaczone i aktywne (zresetuj je jezeli nie sa).
2. Upewnijj sig, ze zielony przycisk ,,Automation On” jest pod$wietlony. Tﬁ

L

3. Weci$nij przycisk ,,Sequence Release”. 2’>

4. Nawyswietlaczu pojawi si¢ komunikat alarmowy 2022 (wcis$nij RESET w polu sterowania

automatyka).

5. NIE ROB NIC.

Paleta zostanie automatycznie opuszczona i podniesiona z powrotem. Gdy paleta znajdzie si¢ na
gbrze, rama nakladacza zacznie si¢ przesuwac, a alarm zostanie automatycznie skasowany.
6. Jezelinic si¢ nie stanie, zresetuj uktad zaladunku (patrz: H) i uruchom liste zadan ponownie.

N.  Nie mozna opusci¢ arkusza.

Co sig stato
Naktadacz z arkuszem nie schodzi na dét. Wciskanie przycisku RELEASE SHEET nic nie daje.

Dlaczego
Jezeli naktadacz zostanie zresetowany z arkuszemw gorze, ,,zapomina”, ze tam juz jest arkusz.

Jak rozwiqza ¢ problem T
1. Wciénij przycisk PICK UP SHEET. |-—=x.

2. Naktadacz opusci si¢ i podniesie arkusz (nawet jezeli juz jest zatadowany).
3. Odczekaj, az nakladacz wréci na gérg. Teraz maszyna juz wykryje arkusz.

4. Wecisnij przycisk RELEASE SHEET, aby opusci¢ arkusz. é

i




0.

B W

Jak zmieni¢ butle z mieszankq gazowaq.

Upewnij sig, ze laser jest wytaczony, ale lampka przycisku PURGE powinna sig §wieci¢ (jezeli tak
nie jest, wcisnij przycisk LASER STOP i odczekaj, az zaswieci si¢ lampka PURGE.

PURGE

Zamknij zawor starej butli i odiacz ja.

Odpowietrz nowa butlg przez sekundg.

Podtacz nowa butle i otwérz zawor.

Przeczy$¢ rezonator trzy razy pod rzad (patrz: punkt P ponizej).

Jak przeczyscic¢ rezonator lasera.

Upewnij sig, ze laser jest wytaczony, ale lampka przycisku PURGE powinna sig¢ §wieci¢ (jezeli tak
nie jest, wcisnij przycisk LASER STOP i odczekaj, az zaswieci si¢ lampka PURGE.

PURGE

Wecisnij LASER START i od razu potem HV OFF (lampka HV OFF powinna
migac).

HV OFF

Odczekaj, az lampka HV OFF przestanie migac i zacznie si¢ §wieci¢ ciagtym $wiattem (zwykle po
8 minutach).

Odczekaj kolejne 5 minut, az mieszanka gazowa zacznie krazy¢ w rurach wyladowczych
rezonatora.

Weisnij LASER STOP.

Odczekaj, az zacznie sig¢ $wieci¢ lampka przycisku PURGE.

PURGE




Q.  Przydatne programy.

Test tlenu 08004
Test azotu 08005
Test spr¢zonego powietrza 08006
Kalibracja odstgpu gtowicy od materiatu (SOD) 09597
Zatadunek arkusza (gdy jest na widetkach) 09623

2 Na maszynie nie moze by¢ zadnego arkusza!

Roztadunek arkusza 09624
£ Na widetkach nie moze by¢ zadnego arkusza!

Demontaz soczewek 09800
Przestawienie widelek (0§ U) w potozenie gotowosci (Srodkowe) 09611
Ustawianie dyszy (dla soczewki 7,5 cala) 09802
Ustawianie dyszy (dla soczewki 5 cali) 09801
Lista zadan 09701
R. Korekta promienia.

Jezeli profile zewngtrzne sa za duze, a wewngtrzne sa za mate > zmniejsz warto$¢ korekty
Jezeli profile zewngtrzne sa za mate, a wewngtrzne sa za duze = zwigksz warto$¢ korekty



