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1.

A. Jak przygotowuje urzgdzenie do pracy?

Wcisnij przycisk ‘ESTOP RESET'. | 2&r

2. Dioda przycisku ‘ESTOP RESET’ powinna sie zaswieci¢. Jesli tak nie jest, jeden z przyciskéw
awaryjnych moze by¢ wcisniety.

10

11.

12.

13.

14.

15.

. Kiedy przycisk ‘Automation Reset’ zamruga, wcisnij go. f===|

Wciénij przycisk ‘AXIS ENABLE’.  |&ec

Dioda przycisku ‘AXIS ENABLE’ powinna sie zaswieci¢.

Upewnij sie ze nie pojawit sie alarm ‘401 Servo Alarm’. Jesli to konieczne wytacz go.

Upewnij sie ze nie pojawity sie zadne inne ostrzezenia.

Upewnij sie ze zielony przycisk ‘Automation On’ jest podswietlony. T il,

Upewnij sie ze drzwi sg zamkniete. Je$li nie sg, wcisnij przycisk ‘Door’

Wecisnij przycisk ‘Sequence Release’ <//>

Czekaj do momentu kiedy paleta bedzie catkowicie opuszczona.
Kiedy paleta jest opuszczona zamruga przycisk ‘Pallet In’; wcisnij go.

Czekaj na wycofanie palety.

JOG

Wcisnij przycisk ‘JOG’

Wcisnij przycisk ‘REF AUTO’ RE%

Ut

16. O$ Z zacznie sie przesuwac; nastepnie uczyni to 0$ X, pézniej Y. Poczekaj do momentu
kiedy zapali sie dioda osi U. Bedzie to oznaczato ze urzadzenie probuje przesungé os U (widly) .

17.

Wcisnij przycisk ‘Door’ aby otworzy¢ drzwi. 'il)I

18 O$ U zacznie sie przesuwac. Kiedy 0$ U zostanie ustawiona w odpowiedniej pozyciji,
przesunie sie 0$ W. W koncu, st6t tnacy przeniesie sie do pozycji gérnej (jesli juz nie jest w
pozycji gornej). Czekaj do momentu kiedy przycisk ‘REF AUTO’ bedzie Swiecit Swiattem ciagtym,
wskazujac,ze urzadzenie zostato skalibrowane.

B. Wyswietla sie alarm ,REFERENCE RETURN

INCOMPLETE”
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Co sie stato:

Urzadzenie kalibruje sie, lecz nagle przestaje i wyswietla alarm “Reference Return Incomplete”.

Dlaczego tak si e stato:
Tak dzieje sie czasem gdy 0$ zacznie sie kalibrowac kiedy jest juz zbyt blisko swojego
wiasciwego potozenia.

Jak mog e rozwi gzaé ten problem:
1. Wylacz alarm.

2. Przesun ostatnig z osi ktéra sie przesuneta o co najmniej 3 cale w kierunku +..

3. Sprébuj skalibrowa¢ ponownie.

C. Jak uruchamiam laser?

ESP
1. Upewnij sie ze przycisk ‘ESTOP Reset’ nie mruga. Jesli mruga, wcisnij. FEET

2. Wcisnij zielony przycisk ‘Laser Start.

3. Upewnij sie ze przycisk ‘HV On’ mruga. Jesli mruga przycisk ‘HV Off’, wcisnij przycisk ‘HV
On'.

4. Poczekaj do momentu kiedy zaswieci sie przycisk ‘Laser Ready’ (nie mruga) (zazwyczaj
zajmuje to 15 minut).

D. Laser nie chce sie uruchomic

Co sie stato:

H¢ 0N

LASER
RELDH

Wcisnatem przycisk ‘Laser Start’ aby uruchomi¢ laser ale nic sie nie dzieje. Swieci sie (przycisk)

‘Purge’.

Jak mog e rozwi gzaé ten problem:
1. Upewnij sie ze przetgczniki ‘Machine’ i ‘Laser’ znajdujg sie w pozycji pionowej

2. Upewnij sie ze nie jest wcisniety zaden z przycisk6w awaryjnych.
3. Upewnij sie przycisk ‘ESTOP RESET’ nie mruga.
4

. Upewnij sie ze nie ma alarmu w urzgdzeniu chtodzacym ( nha przyktad poziom wody)

E. Jak wytgczam laser?

1. Wocisnij czerwony przycisk ‘Laser Stop’.

2. Poczekaj do momentu kiedy zaswieci sie przycisk ‘Purge’ (If P-FsE iga) (zazwyczaj
zajmuje to 20 minut).

F. Jak wytgczam system sterowania?
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1. Upewnij sie ze przycisk ‘Purge’ jest podswietlony (wskazuje to na zatrzymanie lasera). Jesli
nie jest, zatrzymaj laser.

2. Upewnij sie ze nie ma zadnych elementéw na tadowarce. Jesli sg, zdejmij je. @

3. Wcisnij czerwony przycisk po prawej stronie panelu.

G. Wyswietla sie alarm ‘Number not found’

Co sie stato:
Uruchamiam program i wyswietla sie alarm “Number not Found”.

Jak mog e rozwi gzaé ten problem:
1. Czes¢ i/lub liczniki kontur moga nie by¢ ustawione. Sprawdz je.

2. PIlik technologiczny ktéry probujesz wywotac) nie istnieje w bibliotece. Sprawdz linie N50
(tech) w kazdym z gtéwnych programéw | upewnij sie ze numer technologii znajduje sie w
bibliotece.

3. Podprogram nie istnieje w bibliotece. Sprobuj przeprogramowac program ponownie
(programowanie offline).

H. Jak zresetowac system tadowania (Loading
System)?

1. Upewnij sie ze przetaczniki ‘Machine’ i ‘Laser’ znajdujg sie w pozycji pionowej
2. Upewnij sie ze nie jest wcisniety zaden z przyciskéw awaryjnych.

3. Upewnij sie ze zielony przycisk ‘Automation On’ jest podswietolny. ‘[:L

4. Wcisnij przycisk ‘Sequence Release’ @

o

Przycisk ‘Automation Reset’ bedzie mrugat. Wcisnij go| resr

o

Czekaj do momentu kiedy paleta bedzie catkowicie opuszczona

7. Czekaj az tadowarka bedzie catkowicie podniesiona (jesli juz nie jest).

8. Kiedy paleta bedzie opuszczona a tadowarka podniesiona, zamruga przycisk * S
Wcisnij go.
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9. Czekaj na wycofanie palety.

l.  Wyswietla sie alarm numer 2014, 2013, 2012
lub 2011
“ZONE X, FAULTY MANOCONTACT(S) OR
WRONG ZONE(S) OR VACUUM LEAK”

Co si e stato:

System tadowania zszedt na dét aby podniesé¢ arkusz, zostat chwile na dole po czym powrécit na
gore oraz wyswietlit sie alarm 2014, 2013, 2012 or 2011 “Zone 4, Faulty Manocontact(s) or wrong
Zone(s) or Vacuum Leak”.

Dlaczego tak si e stalo :
Systemowi tadujagcemu nie udato sie osiagna¢ jego poziomu prézniowego aby podnies¢ arkusz.
Staje sie tak z jednego z nastepujacych powodoéw:

- Cidnienie powietrza nie jest wystarczajgco wysokie.

- Na palete zostat zatadowany niepoprawny materiat (niepoprawne wymiary).

- Materiat nie zostat zatadowany poprawnie (zbyt daleko od magneséw).

- Przyssawki sg zanieczyszczone badz zniszczone.

- Powierzchnia nie jest ptaska i ktére$ z przyssawek niedostatecznie przywieraja.

- Nastapit wyciek w jednym z przewodéw przyssawek.

- Przelacznik ci$nien stracit swa kalibracje badz jest zniszczony.

- Niepoprawne wymiary arkusza zostaly zaprogramowane w oprogramowaniu offline.

Jak mog e zresetowa ¢ alarm:

L . O GR
1. Wocisnij przycisk FerET

2. Zresetuj system tadowania (patrz punkt H.).

J. Wyswietla sie alarm numer 2041
“THE MEASUREMENT IS WRONG”

Co sie stato:
System tadowania zszedt na dét i trzykrotnie prébowat podnies$¢ arkusz, po czym powrdcit na
goére oraz wyswietlit alarm 2041 “The Measurement is Wrong”.

Dlaczego tak si e stalo :

Obliczenie grubosci nie udato sie z jednego z nastepujacych powodoéw:

- Na palete zostat zaladowany niepoprawny materiat (niepoprawna grubosg).

- Materiat nie zostat zatadowany prawidtowo (za daleko od magnesoéw).

- Szczotka znajduje sie zbyt daleko od arkusza lub jest uszkodzona.

- System pomiaréw stracit swojg kalibracje lub jest uszkodzony.

- W oprogramowaniu do programowania w trybie offline zostala zaprogramowana niepoprawna
grubosé.
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Jak mog e zresetowa ¢ alarm: | _ -
1Wcisnij przycisk ‘Program Reset'.| p=er

2. Zresetuj system tadowania (patrz punkt H).

K. Program pozostaje na linii ‘G450’ i nic sie nie
porusza

Co sie stato:
Uruchomitem program. Nic sie nie stalo i program pozostaje na linii “G450".

Dlaczego tak si e stalo:
G450 jest kodem ktéry kontroluje podawarke. Jesli program pozostaje na tej linii znaczy to, ze
urzadzenie chce przesung¢ widly (0$ U), ale nie moze. Sprawdz nastepujgce:

- Upewnij sie ze nie ma zadnych alarméw.
- Upewnij sie ze przelgczniki ‘Machine’ i ‘Laser’ znajdujg sie w pozycji pionowej.

- Upewnij sie ze drzwi sg otwarte. Jesli nie, wcisnij przycisk ‘Door Open’. Tlﬁ

- Upewnij sie ze paleta (ze stotem) znajduje sie w pozycji gérnej. Jesli znajduje sie z tytu

urzadzenia wcisnij domm | czekaj na moment kiedy stot powréci do gory
- Upewnij sie ze glowica jest catkowicie podniesiona. %ﬂ',%_
Przycisk ‘RAPID TRAVEL’ powinien sie swieci¢.

Jesli sie nie Swieci, podnie$ gtowice (Jog lub MPG).

- Upewnij sie ze tadowarka jest catkowicie podniesiona. Jesli nie jest, sprobuj zresetowac

system tadowania (patrz punkt H.).

- Upewnij sie ze nic nie blokuje fotokomorki diagonalnej (diagonal photocell) nad paleta (biaty

stot)

- Jesli wszystko z powyzszych zostato sprawdzone, wcisnij przycisk ‘Program Reset’ i sprébuj
uruchomi¢ program ponownie.

L. Wyswietla sie alarm numer 2021
“TURN LASER KEY, WHEN LOADER ON
MATERIAL, TURN LASER KEY AGAIN”

Co sie stato:
tadunek spadt z tadowarki. Urzadzenie przestaje pracowac i wyswietla sie alarm 2021 “Turn
Laser Key, when Loader on Material, Turn Laser Key again”.

Dlaczego tak si e stalo :
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Nie byto wystarczajgco prozni aby przyssawki mogty utrzymacé tadunek. Préznia spadta z
jednego z nastepujacych powodéw:

- Spadlo ciesninie powietrza. Sprawdz ci$nienie powietrza (wttaczanego) do urzadzenia
(powinno by¢ 6 atmosfer).
- przyssawka/przyssawki zostaly uszkodzone lub sg nieszczelne..

Jak mog e zresetowa ¢ alarm:

1. Wcisénij przycisk ‘Program Reset’. | 2GR

2. Upewnij sie ze nie jest wcisniety zaden z przyciskéw awaryjnych.

3. Przkre¢ przetlgcznik ‘Laser’ do pozycji poziomej.

4. Wcisnij przycisk ‘Pick-up Sheet’ (‘Podnies arkusz’) . A_—_I.r:._

5. tadowarka opusci sie i zatrzyma. Poczekaj do momentu kiedy opusci sie catkowicie i
zatrzyma.

6. Przekrec przelgcznik ‘Laser’ ponownie do pozycji pionowe;j.

7. tadowarka podniesie sie automatycznie. Poczekaj do momentu kiedy podniesie sie
catkowicie i zatrzyma.

Wecisnij przycisk ‘Sequence Release’ @

9. Przycisk ‘Automation Reset’ bedzie mrugat. Wcisnijgo. |c=—=

10. Poczekaj do momentu kiedy paleta obnizy sie catkowicie.

11. Kiedy paleta bedzie opuszczona, zamruga przycick ‘Pallet In’. Wci$nij go.

12. . Poczekaj do momentu kiedy paleta powréci w potozenie gérne.

M. Lista zadan utkneta na linii “M223”

Co sie stato:

Lista zadan zostata rozpoczeta. tadowarka powinna podnies¢ arkusz jednak nic sie nie dzieje.
Program 9701 utknat na linii “M223".

Dlaczego tak si e stalo :

Dzieje sie tak kiedy program listy zadanh zostaje przerwany kiedy tadowarka urzadzenia Axel
otrzymuje komende “Pre-Load Sheet”.
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Jak mog e rozwi gzaé ten problem:
1. Upewnij sie ze nie jest wcisniety zaden z przyciskow awaryjnych.

2. Upewnij sie ze zielony przycisk ‘Automation On’ jest podswietlony T

3. Wecisnij przycisk ‘Sequence Release’ <//>

4. Pokaze sie alarm 2022 (Wcisnij klawisz reset w panelu automatyki).

5. NIE ROB NIC.
Paleta automatycznie opusci sie i cofnie. Po cofnieciu sie palety, most tadujacy (Loading Bridge)
rozpocznie przemieszczanie i alarm zniknie automatycznie.

6. Jesli nic sie nie dzieje, zresetuj system tadowania (patrz punkt H) oraz ponownie rozpocznij
liste zadan.

N. Wciskam | ] |ale arkusz sie nie opuszcza

Co sie stato:
tadowarka ma arkusz i chce go opuscic. Kiedy wciskam przycisk ‘Release Sheet’ (‘Opusé
arkusz), nic sie nie dzieje.

Dlaczego tak si e stalo :
Jesli tadowarka jest zresetowana z arkuszem w pozycji gornej, urzadzenie ‘zapomina’ ze arkusz
zostat zatadowany.

Jak mog e rozwi gzaé ten problem:

1. Wocisnij przycisk ‘Pick-up Sheet’ (‘podnie$ arkusz’) ‘f
o

2. tadowarka opusci sie i podniesie arkusz (nawet jesli jest tam juz zatadowany arkusz).

3. Poczekaj na cofniecie sie fadowarki. Teraz urzadzenie wie ze arkusz zostat zatadowany.

3. Wecisnij przycisk ‘Release Sheet’ aby opusci¢ arkusz

O. Jak zmieniam butle z gazem?

1. Upewnij sie ze laser jest opuszczony - Powinien $wieci¢ sie przycisk Purge. Jesli sie nie
Swieci, wcisnij przycisk ‘Laser Stop’

i poczekaj do momentu kiedy bedzie sie swieci¢ przycisk Purge. | PFRGE

2. Zamknij starg butle i odigcz ja.
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3. Przeczys¢ przez chwile nowg butle.
4. Podiacz nowa butle, otwo6rz ja.

5. Przeplucz rezonator trzykrotnie (patrz punkt P.)

P. Jak ptucze rezonator?

1. Upewnij sie ze laser jest opuszczony - Powinien $wieci¢ sie przycisk Purge. Jesli sie nie
Swieci, wcisnij przycisk ‘Laser Stop’

FLRSE

2. Wcisnij przycisk ‘Laser Start’, po czym niezwtocznie wcisnij przycisk ‘HV Off’ ( przycisk ‘HV
Off’ powinien teraz mrugac).

Hé OFF

3. Poczekaj do momentu kiedy przycisk ‘HV Off’ bedzie sie sSwiecit ciggle (przestanie mrugac)
(zazwyczaj 8 minut).

4. Poczekaj 5 minut (gaz laserowy cyrkuluje teraz przez rezonator)

5. Wcisnij ‘Laser Stop’.

FLRGE
6. Poczekaj do momentu kiedy przycisk ‘Purge’ bedzie sie swiecit ciagle.

Q. Przydatne programy
Test tlenu (Oxygen Test) 08004
Test azotu (Nitrogen Test) 08005
Test sprzezonego powietrza (Compressed Air Test) 08006
Kalibracja SOD (SOD Calibration) 09597
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tadowanie fadunku (jesli do tej pory nie znajduje sie na widtach.

5% Upewnij sie ze zadne tadunki nie znajdujg sie wewnatrz urzadzenia.

Wyladowanie tadunku

5% Upewnij sie ze zadne tadunki nie znajdujg sie na widtach

Usun soczewki

U-axis (widly) w pozycji oczekujacej (pozycja srodkowa)
Wyréwnanie (wycentrowanie) dyszy (soczewki 7.5 cali)
Wyréwnanie (wycentrowanie) dyszy (soczewki 5 cali)
Programowanie listy zadan

R. Poprawa zasiegu (Radius Correction)

09623

09624

09800
09611
09802
09801
09701

Jesli profile zewnetrzne sg za duze A profile wewnetrzne za male - Zmniejsz korekcje
Jesli profile zewnetrzne sg za mate A profile wewnetrzne za duze > Zwieksz korekcje
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