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2 OBSLUGA WYPALAREK LASEROWYCH

W niniejszym rozdziale opisano obstugvypalarek laserowych IMPULS, HELIUS oraz
AXEL. Obstuga maszyny oznacza rown@bstug zintegrowanego z aisterownika FANUC-
160i-L. Te czynna¢ opisano w rozdziale 3 paghznika.

Ostrzezenie 1

Zanim operator rozpocznie obstug wypalarki laserowej, wazne jest,
aby posiadat on wiedg na temat instrukcji bezpieczéstwa
opisanych w rozdziale 1 niniejszego podcznika.

OSTRZEZENIE

Ostrzezenie 2
Wypalark ¢ laserowy obstugiwat moga wytacznie przeszkolone osoby.
Operator musi posiad& wiedze na temat wiaciwe] eksploatacji
urzadzenia. Sposoéb obstugi wypalarki laserowej i sterowka
FANUC 160i-L opisano w rozdziale 2 i 3 podgcznika. Maszyny
nigdy nie nalezy obstugiwat zanim do kaica nie zrozumie s tych
dwdch rozdziatéw podrcznika.

OSTRZEZENIE

Operator nie powinien probowat wykrywaé i usuwaé usterek lub
usuwat probleméw, jakie wystpity wewnatrz wypalarki i/lub zrodle
lasera. Wiele procedur dotycacych wykrywania i usuwania usterek
oraz naprawy jest niebezpiecznych i wykonyw& je powinni
przeszkoleni pracownicy utrzymania ruchu i serwisu.

ZAGROZENIE

rLJ:th Podczas obstugi wypalarki laserowej, podgcznik ten zawsze
N musi znajdowaé si¢ w poblizu.
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2.1 Podstawy procedury rozruchowe;.

2.1.1 Przeqczniki glowne.

1. Przehcz wylacznik gtdéwny wypalarki w potzenie "I" (On-whczona) (szafa
elektryczna).

2. Przehcz wylacznik gtowny jednostki chtodcej w potaenie "I" (On-whczona)

3. Przehcz wyhcznik gtobwny na module lasera w paémie "I" (On-whczona).
Uruchom sterownik FANUC160i-L naciskajzielony przycisk (Power On-zasilanieaazone)
monitora i zaczekaj do momentu, ektad sterowaniaduzie gotowy. Najpierw uruchomi si
MS Windows a nagpnie automatycznie uruchomestkran CNC (sterowania numerycznego
za pomog komputera).

W trybie pracy nigdy nie powinien sipojawi nas¢pujacy komunikat:
100: PARAMETR WRITE ENABLE (MO ZLIWO SC

OSTRZEZENIE ZAPISU PARAMETRU).

Je&ili sig pojawi, wéwczas ostrzegae parametry systemowe sterownika
FANUCL160i-L nie g chronione. Taka sytuacja a@by¢ niebezpieczna |
Ustaw sterownik z powrotem do normalnego trybu piagytacz funkcg
"parametr write enable(mbwos$¢ zapisu parametru)" (patfz
podrecznik: ppkt ,Diagnostyka i komunikaty odmtach”).

2.1.2 Padczenia gazu i powietrza.

1. Podicz butk zawierajca odpowiedni (pod &em mieszanki i czyséoi) premix,
otworz zawor butli i przy pomocy regulatorarienia ustaw odpowiedniesaienie
(dodatkowe informacje znajdugic w podeczniku z zaleceniami mor#awymi).

! NIE dotykaj zadnego innego klawisza do momentu uruchomieniaowtgka CNC, poniewa pewnych
sekwencji klawiszy zywa sk do celdow konserwacyjnych lub serwisowych. Po iatidmieciu, maze nasipic
nieprzewidziane dziatanie !
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Wazne: Podhczapc NOWA butle gazows z premixem lub po diszym
przestoju, najpierw przeptuczrodio lasera (procedegiropisano w pkt

2.4.2.1.1). W przeciwnym razie m® dop¢ do uszkodzeniarodia lasera

OSTRZEZENIE b pojawienia sj komunikatu o kidzie.

Dotyczy tylko stacji premixu z 2 butlamiKorzystajc ze stacji premixu,

uwazaj otwierajpc butk, poniewa czynna¢ t¢ nalezy wykona& z duza

ostraznoscia. Jezeli butla zostanie otworzona zbyt szybko, wowczas n

OSTRZEZENIE regulatorze @énienie pokae sk wartags¢ 250 Bar (w wyniku czeg

O

regulator nie powrdci do zera).zivajac stacji premixu zawsze naie
uzywa¢ dwaoch butli.

2. Podhcz butk z gazem, otwlrz zawory i przy pomocy regulatoranienia ustaw
odpowiednie dnienie (dodatkowe informacje znajdugic w podeczniku z zaleceniami

montazowymi).
3. Sprawd ziacze spgzonego powietrza i ustaw wdeiwe cinienie, (dodatkowe informacje

znajdup sic w podeczniku z zaleceniami mor#awymi).

Uruchamianie osi i ustawianie punktow referencyjnyc

1. Wytacz wylacznik awaryjny na uktadzie sterowania CNC (oraz eWsiz inne

znajdupce st na maszynie). W tym momencie zacznie niiganpka "ESTOP RESET".

2. Nacinij klawisz "ESTOP RESET". Teraz lampka lamp "EST®ESET" kgdzie s¢
nieustannie palita i zacznie migmpka "AXIS ENABL".

Wersja 9.29 LVD Company nv.
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3. Nacknij klawisz "AXIS ENABL". Teraz lampka "AXIS ENABL'b¢dzie s¢ ciagle swiecita.

Uwaga Jezeli pojawi sk jakikolwiek komunikat o bidzie, nacinij przycisk RESET

znajdupcy sie u gory panelu monitora.
4. Nacinij klawisz "JOG": W wierszu statusu na monitoroggpvi Sk komunikat "JOG".

5. Nacinij klawisz "REF AUTO": W wierszu statusu na mom#e pojawi s komunikat
"REF".

6. Do momentu, a nie zostan ustawione wszystkie punkty referencyjne osi, dioda
"REF AUTO" ledzie migala. W momencie, jak zalazy sk ustawienie punktu
referencyjnego, dioda klawisza "REF AUTO%dzie stale s swiecita i na ekranie

ponownie pojawi & komunikat "JOG".

Jezeli w trakcie ustawienia referencyjnego osi wpst problemy, patrz podcznik:

.Diagnostyka i komunikaty o bélach”.

Wersja 9.29 LVD Company nv.
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2.1.3 Uruchamianiezrédta lasera.

OSTRZEZENIE

W trybie pracy dioda "LASER START" i "LASER STOP" nigdy ni\e
powinny razem miga wskazuj one,ze zrodto lasera znajduje ¢iw
trybie serwisowym. Diisza praca zerddiem lasera znajdagym sk w
trybie serwisowym mie skroct zywotnas¢ zrodha i/lub optykizrodia !

W niniejszym podg¢czniku nie opisano sposobu ponownego
ustawienia systemu do trybu pracy, lecz kwestiaostanie omoéwiona
w trakcie szkolenia serwisowego. W razie potrzekgnsaktuj s¢ z
firma LVD.

UWAGA

Jezeli zrodlo lasera jest wykzone przez diszy okres, wowczas
automatycznie vdcza s¢ specjalna funkcja.

Funkcja ta o nazwie "automatyczne starzenie" poyeodykonanie W
trakcie rozruchu przeczyszczenia i starzenia rdpoma Funkcja ta
stworzona zostata po to, aby uniknpowstawania alarmow zasilania i
uszkodzenia elementow lasera (lamp wytadowczycbwych, zasilania
uktadu dopasowsdgego,....).

W tej sytuacji catkowity czas rozruchwdzie diwszy (w funkcg ta
wyposaone g tylko nowe maszyny).

Wersja 9.29
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2.1.3.1 Monitorowanie starmodia lasera.

Istnieja dwa sposoby na monitorowanie procedury startéwijta lasera:

1. Przy pomocy lampek kontrolnych klawiszy zngdych s¢ na panelu operatora

(patrz poniszy rysunek).
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2. Przy pomocy parametru diagnostycznego 90&eKistanu lasera” (patrz
rozdziat 3).

* Nacisnij raz lub j&li trzeba pa¢ razy klawisz "SYSTEM" lub
nacgknij klawisz programowalny "DGNOS" po to, aby $wietli¢ jeden z
ekranéw diagnostyki "DIAGNOSTIC".

* Nacinij klawisz programowalny "(OPTR)", wpisz 908 i maugj klawisz

programowalny "NO.SRH".

904 : GAS PRES. CONTROL

905 : LASER TUBE PRES. 900
906 : LASER POWER.

907 : TRACE DATA.

908 : LASER SEQUENCE 10

Parametr 905 LASER SEQUENCE (sekwencja lasera) zugkaknienie wewgtrzne wreki
zrodta lasera.
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Parametr 908 LASER SEQUENCE (sekwencja lasera) zug&atarzrodia lasera.

2.1.3.2 Stan lasera i sekwencja lasera.

SEKWENCJA LASERA 0 | Lampka klawiszi{ Stan nienormalnyzrédto laser
PURGE miga. catkowicie  wyhczone luk
niepodhczone.
SEKWENCJA LASERA 10| Lampka klawisz{ Stan normalny wyczonegq
PURGE stale siswieci. | zrodta lasera. Zrodio laserd
maozna uruchond.
SEKWENCJA LASERA 20| Lampka klawisza H\ Laser w stanie "czuwania".
OFF stale siswieci. We wmgce znajduje si gaz
lasera i jest pompowari
Wysokie napgcie jes
wytaczone Nie mazna|
wygenerowa wiazki. Zrodio
jest gotowe do wiczenig
wysokiego nagicia.
SEKWENCJA LASERA 30| Lampki klawisza H\| Laser uruchomiony. Na gaz
ON i LASER READY,| lasera  wysipuje  wysokig
stale st $wieca. napkcie i mazna wygenerowd
wiazke.
Wersja 9.29
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2.1.3.3 _Zmiany stanu lasera i stosowne procedury.

Aby zmient zrodto lasera z jednego stanu na inny, istnégtery procedury:

Procedura Sekwencja Sekwencja Opis.

startowa koncowa
Procedura startowa. 10 30 Podpunkt 2.1.4.4
Procedura wyiczania. 30 10 Punkt 2.2
Czuwaniezrédia lasera. 30 20 Punkt 2.3
Ptukaniezrodta lasera. 10 20 Podpunkt 2.4.2.1.1

2.1.3.4 Procedura rozruchowa:

OSTRZEZENIE

OSTRZEZENIE

Ostrzezenie 1 : Nigdy nie uruchamiaj zrédta lasera przy
wigczonym wysokim napgciu (HV ON), gdy temperatura cieczy
chtodzacej (pokazana na wywietlaczu jednostki chiodzce))
znajduje si¢ ponize] temperatury 15 stopniu C. Maze dojé do
powaznego uszkodzenia jednostki zasilafej zrodia lasera!

Ostrzezenie 2 : Przy kazdorazowym podhczeniu nowej butli z
premixem (CO2 / HE / N2¥, nalezy trzykrotnie przeptuka ¢ system
lasera przy uzyciu podtaczonego premixu. Patrz punkt 2.4.2.1.1

1. Sprawd, czyswieci sk lampka "PURGE". J nie, patrz uwaga.

Stan laseraParametr "908 LASER SEQUENCE" musibywny 10.

Uwaga: Jeeli zapomni si 0 wlaczeniu wyhcznika gtdwnego systemu lasera,

wowczas zacznie migalioda klawisza "PURGE" i parametr 908 wyniesi&\Q4acz

catkowicie maszygi rozpocznij procedwrrozruchovd od nowa.

2. Aby uruchomi system lasera ndaiij klawisz "LASER START".

Wowczas génie lampka "PURGE", zapala ¢silampka "WAIT" (czekad) i

zaczyna migalampka ,HV ON” (WN whczone).

“Tylko przy zastosowaniu oddzielnej butli z gazemlefa si stosowanie stacji z gazem z 2 butlami z gazem.

Wersja 9.29
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Stan lasera Parametr "908 LASER SEQUENCE" najpierw paszeh s¢ na 16 a
potem na 17. Wkza s¢ pompa dinieniowa i styché, ze whcza s¢ kilkka zaworéw
gazowych. Ginienie we wrce spada do 10 TdrrCisnienie to maéna monitorowa
przy pomocy parametru "904 LASER TUBE PRESSURE"aesktnych czsciach
Torr.

Uwaga: Jezeli zapomni s 0 wiaczeniu jednostki chtodeej, tw po uruchomieniu
pojawia s¢ hastpujacy komunikat: 4072 : LASER ALM : CHILL FLOW.

r

B Y

W przypadku bidéw: Nacknij klawisz RESET i klawisz LASER
STOP. Poczekajzgponownie zapali gilampka PURGE i parametr "908
LASER SEQUENCE" réwny 10 (patrz ekran diagnostygzny

3. Po tym, jak uplynie pewien okres czasu,sngalampka "WAIT" i zacznie miga

wytacznie wskanik "HV ON" (WN wiaczone).

Stan laseraParametr "908 LASER SEQUENCE" zmienia sia 20. Cinienie we
wnece osaga wart@é 10 Torr. Od tego momentu, obréc zacznie pompa Rootsa i

cisnienie we wrce osagnie warté¢ 30 Torr.

. Jeeli w systemie CNC nie pojawi ¢sizaden komunikat o btizie, wowczas po

pewnym czasie zapaligslampka "BEAM OUT". Zapali i rowniez pomaraczowa

lampka po prawej stronie u géry maszyny.

Stan laseraWtaczone zostaje wysokie napie i ciénienie rénie do wartéci 75
Torr. Nastpnie parametr "908 LASER SEQUENCE" zmienia sia 28 i
wykonana zostaje kalibracja mocy (co zabiera od 3 dhinut (w starszych typach)
lub okoto 10 minut (w nowych typach§wieci sk pomaraczowy wskanik stanu u

gory maszyny.

. System lasera jest gotowy wowczas, §aieca sic lampki "LASER READY" (laser

gotowy) i "HV ON" (WN whczone).

Stan laseraZrédto lasera zostato uruchomione odpowiednio wowgcgdy parametr

"908 LASER SEQUENCE" zmieniagsha 30.

31 Torr = 1,3 mbar.

Wersja 9.29 LVD Company nv.
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2.1.4 Uruchamianie wentylatora wycigowego

Przehcz wykcznik gidwny wentylatora wyegowego w poteenie "I" i nacénij zielony
klawisz "I" (nie kady wentylator jest w niego wypagany). Wentylator wycigowy
mozna whczye po potwierdzeniu wyiczenia awaryjnego przyzuciu klawisza
"ESTOP".

Ostrzezenie
Podczas ggcia materiatdbw zawierajacych folie, karton, drewno lub
tworzywa syntetyczne, wyijcz wentylator wyciagowy LUB uzyj
specjalnego rodzaju proszku (opcja) (filtr nie nadg sie do tych
materiatow).

2.2 Podstawowa procedura wytgczania

1. Nacknij klawisz "HV OFF" (wyhczenie wysokiego nagsia). Lampka "HV OFF" przez
krétka chwile bedzie miga.

2. Nacknij klawisz "LASER STOP". Zawieci sk lampka "WAIT" (poczekaj), podczas gdy
lampka "PURGE" miga.

Stan laseraWnegka zostaje oprimiona w ciagu 15 minut w celu usuecia skaenia.

Parametr "908 LASER SEQUENCE" zmienia sia 49. Naspnie we wrce powstaje

cisnienie atmosferyczne.

3. Po 15 minutackwieci¢ sig bedzie tylko lampka "PURGE".

Stan laseraParametr "908 LASER SEQUENCE" zmieniasa 10.

4. Teraz nadinij wytacznik awaryjny sterownika CNC.

5. Nacisnij czerwony przycisk znajdagy si z przodu sterownika CNC. Okna zamkn

Si¢ automatycznie i po pewnym czasie yoone zostanie zasilanie sterowania.
6. Przehcz przehcznik gtdwny maszyny w potenie "O" (zasilanie wyczone).
7. Zamknij wszystkie butle z gazem.

8. Odhcz spezone powietrze (jdi trzeba, spgzone powietrze mma zostawd wiaczone, tak,
aby w torze optycznym byto podnienie).
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OSTRZEZENIE

Ostrzegenie

Nigdy nie wyhczajzrédta lasera przy pomocy gtéwnego aatnika
maszyny lub przy pomocy gtéwnego adinika zrodta lasera (mae
dojs¢ do uszkodzeniarodia lasera).

Zawsze najpierw wyktz sterownik CNC, poniewzasterownik CNC mana
wytaczye tylko wtedy, gdy laser znajdujeesiv stanie PURGE (diod
LASER SEQUENCE 10 i PURGE wdzone).

j8Y)

N

— Wazna uwaga:

& N , N
Procedug kalibracji zrodta lasera naly wykonywa przynajmniej raz
w tygodniu, w przeciwnym razie diagnostyladia lasera ddizie dziatata
niepoprawnie i/lub mma uszkodzi zrodto lasera.
Te¢ procedug kalibracji zwykle wykonuje si w czasie rozruchuarodta
lasera (sekwencja lasera 28).
Dlatego co tydzig zrodto lasera trzeba catkowicie vagizy¢ i ponownie
uruchomé (w starszych maszynach).
Nowe maszyny na sterowniku wypasao w specjalny przycis
wykonujcy procedug kalibraciji.
Wykonywa tej procedury nie mag klienci codziennie wyczapcy
catkowicie swoy maszyg.
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2.3 Przetaczanie zrodia lasera w tryb czuwania.

1. Jdli nie uzywasz maszyny przez krotszy okres czasu,zmaoja ustawt w tryb
"STAND BY" (czuwania) naciskag¢ klawisz "HV OFF".

Stan laseraParametr "908 LASER SEQUENCE" zmienig sia 20. W mgdzyczasie
cisnienie we wrce spadnie do 30 Torr.

2. Jali chce s¢ kontynuowa ciccie, konieczne jest nacigcie klawisz "HV ON" (WN
wtaczone). Cinienie we wrce ragnie do 75 Torr i wszystko, co nale zrobic przed
rozpoczciem kolejnej operacji ecia, to poczekd az zapah si¢ lampki "LASER
READY" (laser gotowy) i ,HV ON” (WN whczone).
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2.4 Potaczenie premixu.

2.4.1 Wprowadzenie.
Wypalarki laserowe firmy LVD wypogano wzrodio lasera GE-Fanuc. Tawodto lasera GE-
Fanuc musi by zasilanie premixem, ktGregaywa sk do stworzenia wizki lasera.

Z regulatorem gazu lasera i przewodami rurowymiugsera naley obchodzt sig bardzo
ostraznie, tak, aby utrzynta gaz lasera na odpowiednim poziomie cz§stoJeeli w
pofaczeniu z premixem znajdujegswyciek, najpierw wycieknie gaz helowy (nagjszy gaz
sparéd trzech gazow znajdigych seé w premixie), wskutek czego sktad premixu niglhie
optymalny. W wyniku tego ni@ dof¢ do powstania szeregu problemowzpédiem lasera.

2.4.2 Rodzaje paiczen premixu.

Powszechnie stosuje;gsiwa rodzaje patzea:

* Prosty regulator gazu do premixu zgma@eniem rurowym poliflonowym.

« Stacja przeiczeniowa dla premixu, z pagizonym do niej przewodemdzacym.
W tej wersiji jest maliwo$¢ zastosowania monitorowania elektrycznego,aoegjo za
cel wyeliminowanie sytuacji, w ktérej w butlach zgna brakowa gazu.

2.4.2.1 Prosty regulator gazu.

Prosty regulator gazu jest padtony bezpérednio do butli premixu. Porgzy regulatorem a
zrodtem lasera znajduje¢srurka poliflonowa. Codziennie nale sprawdza cisnienie gazu
lasera. Podstawowesaoienie gazu zawsze musidwyzsze nk 10 bar lub nalkey wymienit
butle. Cisnienie wtorne mzna ustawé na maksymalnie 2 bary (dodatkowe informacje zrajdu
si¢ w zaleceniach montawych podecznika).
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24211 Plukanigrédta lasera.

W przypadku wymiany premixu, nakepostpowa zgodnie z nagpujaca procedu:

Przy kazdorazowym podfczeniu nowej butli z premixem (CO2 / HE /
N2)?, nalezy trzykrotnie przeptukaé system lasera przy uyciu

podtaczonego premixu, bo w przeciwnym razie elementy optzne

zrodia lasera szybciej st zabrudza.
OSTRZEZENIE

Procedura:

« Zrodio lasera nalg wytaczyt (zabiera to okoto 15 min.). Spragyctzy swieci sk lampka
"PURGE". (Stan laserd&@arametr "908 LASER SEQUENCE" musikgpwny 10).

e Stal butle odlaczy¢ | podlaczy¢ nowa i sprawdzé, czy nie ma wycieku (zabiera to ok.
10 minut).

+ Najpierw nadinij klawisz "LASER START", nagpnie klawisz "HV OFF".
+ Zgasnie lampka "PURGE", zapalagdampka "WAIT" i zaczyna migalampka "HV OFF".

« Po pewnym okresie, waptza s¢ lampka "WAIT" i zapala s lampka "HV OFF".
Stan laseraParametr "908 LASER SEQUENCE" zmienig sia 20. Pompa Rootsa
powoduje cyrkulag premixu we wrce systemu lasera (ptukanie).

* Pozostaw system lasera w tym stanie przez okotmatm
*  Wylacz system lasera naciskajklawisz "LASER STOP".

+ Poczekaj, a zapali st lampka "PURGE" (Stan laseraParametr "908 LASER
SEQUENCE" musi powroéido wartagci 10).

* Powtorz powysz procedug dwukrotnie (poczynafg od punktu 3). Nigdy nie wtzaj
wysokiego napicia.
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2.4.2.2 Stacja przetzeniowa dla premixu.

Staci przehczeniowg dla premixu mena zamocowa do sciany lub specjalnie
zaprojektowanego stojaka. Gdy zostaje uruchomianeap pierwszy, podézone musz byc
obydwa wejcia butli z premixem (patrz rysunek 1). Butialery wymieni jak tylko cénienie
w butli rezerwowej spadnie pomij 14 bar. J@i dziata elektryczny uktad monitoragy,
wowczas wydaje on z siebie sygnat, ktory zgled rodzaju podiczonej jednostki. Mize by
to swiatto ostrzegawcze, bgezyk, itp. Padczenie biegace od stacji rozdzielczepgrodia lasera
jest wykonane z rury ze stali nierdzewrg&posob dziatania stacji rozdzielczey:

Miejsce, z ktGrego pobierany jest gaz laserazmamkrgli¢ wczeniej:

» Jeeli przehcznik znajduje s w potazeniu gérnym, wéwczas gaz lasera pobierany jest z
lewej butli (cénienie w butli po stronie lewej jest wgze od cinienie w butli prawej)
(patrz rysunek 1).

» Jeeli przehcznik znajduje s w potazeniu dolnym, wéwczas gaz lasera pobierany jest z
prawej butli (cénienie w butli po stronie prawej jest wgze od dnienie w butli lewe)).

W momencie spadku diienia w okrélonej butli do poziomu powej 14 bar, system
automatycznie siprzehcza, wydaje sygnat alarmowy a ngmstie obraca giuchwyt w celu

przegcia na but zapasow. Przehczenie nagpuje w sposéb automatyczny, takewispadek

cisnienia z 2 do 3 bar jest zauweny (cknienie przediczapce = cénienie robocze - 2 do 3
bar) (patrz rysunek 2).

Aby zmient butle, przehcznik przehczany jest w przeciwnym kierunku po to, aby
ponownie zwgkszye cisnienie robocze (patrz rysunek 3).
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Jezeli do premixu pywa sk stacji przekczeniowej, wowczas w celu wymiany butli z
premixem wypalarka nie musi przerygvarodukcji. Przewodyqgcz;ce pomgdzy buth
premixu azrodtem lasera nie s wystawione na dziatanie temperatury otoczenia,waic
zrodta lasera nie trzeba oczyszéza

Podczas wymiany lewej butli z premixem, ngleprzestrzega nastpujacej procedury:
(zaktadajc, ze wymieniamy lewvbutle)

1. Przehcznik przez caty czas musgsinajdowa w potazeniu dolnym.
2. Zawor butli znajdujcy sk po lewej stronie musi ldyzamknéty.

3. Odfacz butk z premixem.
4

Otworz zawdr upustowy stacji praekzania znajduacy sk po lewej stronie i ponownie go
zamknij, aby usuag cisnienie.

5. Podhcz nows butle, upewniajgc sk, ze znajdugcy sk na niej piegcien uszczelniajcy nie
jest uszkodzony, aby unikéwyciekow.

6. Otwarta zostaje nowa butla, takewiprzechodzi przez sigaz, naspnie buté ponownie
sig zamyka i ponownie dokca zawoér upustowy znajdigy Sk z lewej strony staciji.

7. Ponownie otwOrz i zamknij nawbutle.

8. Otworz zawor upustowy na stacji praeteniowej i ponownie go zamknij.

9. Otwoérz znajdujcy sk na butli zawor.

Informacje techniczne

Cisnienie wsgpne Podano na tabliczce wskaika
Cisnienie robocze Podano na tabliczce wskaika
Natezenie przeptywu 15m3/h N

Material, z jakiego wykonana jest stacja Stal nierdzewna Ms/gal Ni 1,4404

przehczeniowa
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10. Zamknij zawdr upustowy po lewej stronie stacji, baywo lewej stronie butli oraz zawér
gazu przeczyszczgjego po lewej stronie modutackenia butli.

11. Powoli otworz zawodr gazu przeczyszexago i ustaw énienie. Powoli otwdrz zawdér gazu
przeczyszczagego znajducy sk na moduledczenia i ponownie zamknij (aby zgkiszye
cisnienie). Otworz zawor upustowy po lewej stroniecgtprzehczeniowej i ponownie
zamknij.

12. Otwérz zawor znajdygy sk na butli po lewej stronie.
Wyzej opisam procedu¢ wymiany butli wykonuje s wéwczas, gdy wypalarka maszynowa

realizuje produka.

Przy kadorazowej wymianie butli, zalecazsowniez wymiarg okrggtego piescienia.

2.5 Wskaznik stanu maszyny.

Znaczenie 3 lampek sygnalizacyjnych znajdy¢h sé u gory maszyny:
e Lampa zielon&wieci sk podczas normalnej pracy programu.
» J&li generowana jest wika lasera téwieci sk rowniez lampka pomartezowa.
« Jeli podczas wykonywania programu wygsit btad, to zawieci sk czerwona lampka.

Uwaga

Podczas auto-kalibracji lasera podczas jego urueman swieci sk jedynie lampka
pomaraczowa.

W maszynach Axel u gory zainstalowanedslampki sygnalizacyjne (do stanu zabezpiécze
swietlnych dodawane jest niebieskisiatto).
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2.6 Ustawianie dyszy wi agzki.

2.6.1 Cel.

Dysza wazki musi by idealnie ustawiona tak, aby uzyskdobre cgcie we wszystkich
kierunkach. Oznacza tae nakierowana weka lasera musi przechodzprzezsrodek dyszy
wigzki.

Nieustawienie dyszy wizki moze spowodowé:

1. Zte cigcie. Dobra jako$é cigcia mazna zagwarantowa& jedynie
wowczas, gdy dysza wizki jest idealnie ustawiona.

2. Przegrzanie ¢ dyszy wizki oraz pojemnasciowego czujnika

OSTRZEZENIE nadaznego, gdy wizka uderza o dysg wiazki. Wowczas mae

dojs¢ do powaznego uszkodzenia tych aZci!

2.6.2 Zasada i sposob pggiowania.

Principla :

hy : 2

o W

Zmien potazenie soczewki tcej w stosunku do dyszy regulgjsruby (1) i (2) do momentuza
posrodku dyszy pojawi giznak wypalania (3).
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Procedura:

Przy pomocy poduszki tuszowej pokoloruj dpktawedz dyszy wazki.

Do dolnej powierzchni dyszy wazki docknij naklejke.

Uruchom wyjcie wiazki.

Wykonaj program O8001

Wytacz wyjscie wiazki.

Sprawd;, czy znak wypalania (3) znajdujes 390 srodku druku tuszowego (4). slienie,
wyregulujsruby (1), (2).

7. Powtorz czynnéci 2-5 do momentu,zaznak znajdzie giposrodku (3).

© ok~ wbhPE

Podczas ustawiania w krotkim czasie nagpuje wypalanie punktu
laserem. Manipulujac przy gtowicy tnacej nalezy uwaza¢ na palce.
Wszelkim urazom mana zapobiec wyiczajac funkcje SHUT
ZAGROZENIE  LOCK i BEAM LOCK (dioda musi miga ¢) za kazdym razem
pracujac na gtowicy tmce;.

1. Do ustawiania dyszy w#ki stuza nastpujace programy:
Program staty "8001 : ALIGN NOZZLE" Maszyna bez afrowej NC
Program dowolny "7900 : FREE ALIGNING" Maszyna lmgniskowej NC
Program staty "9801 : ALIGN NOZZLE 5 INCH" Maszymaogniskowy NC
Program staty "9802 : ALIGN NOZZLE 7.5 INCH" Maszyz ogniskow NC
Program staty "9803 : ALIGN NOZZLE 10 INCH" Maszymagniskovwg NC

Te programy w krétkim czasie genegyjunkt o stabszej mocy.
Program dowolny pozwala na zm¢anocy i czasu.
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Uwaga: ustawianie dyszy mzki przy otwartych drzwiczkach
przesuwnych.
Lampki klawisza "SHUT LOCK" i "BEAM LOCK" migaj podczas

wykonywania procedury ustawiania przy otwartych wiczkach
przesuwnych.

Klawisz "BEAM ENABL" pozwala uruchondi wiazke lasera bez
zamykania drzwiczek przesuwnych. Gdy program dziedaieczne jes|
nackniecie klawisza "BEAM ENABL". Tak dlugo, jak nagiicty jest
klawisz, lampki klawiszy "SHUT LOCK" i "BEAM LOCK"sy stale
zapalone i uruchamiana jestagka lasera.

Jeli po nacknigciu klawisza nic i nie dzieje, wowczas najpierw naje
nacisn¢ klawisze "SHUT LOCK" i "BEAM LOCK".

—F

ZAGROZENIE

Podczas wykonywania ustawiania maszyn obstugiwaé moze
tylko jedna osoba.
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2.7 Mocowanie soczewki tn gcej.

2.7.1 Zasada.

Soczewka taca zamocowana jest w uchwycie. Uchwyt soczewkizmao tatwo
zamontowa w gtowicy tmcej. Soczewka posiada dwie im@ cechy: srednice i
ogniskowa soczewki (odlegt od soczewki do najmniejszego pzémia
zogniskowanej vazki).

Srednica soczewkiGtowica tmca wypalarki laserowej nie by wyposaona w uchwyt
soczewki przytrzymugcy soczewk 2-calowa lub uchwyty soczewki przytrzymage
soczewk 3-calows.

Ogniskowa Gtowica traca wypalarki laserowej nie by wyposaona w jedno lub dwa
potozenia, w ktdrych mzna wiazy¢é soczewk tnaca w gtowicy tmcej. Jali doskpne g
dwa potaenia, wowczas mama zamontowasoczewk z ogniskow 5 cali lub 7,5 cala.
W glowicy tmcej naley umiesci¢ jedm (i tylko jedra) soczewk tnaca. Jeli doskpne a
dwa potaenia: woéwczas zyty musi zosté ,pusty” uchwyt soczewki (specjalny uchwyt
w ktérym nie mana zamontowasoczewki).

0 Uwagi dotycace gtowic tacych z dwoma poteniami uchwytu soczewki:

» Uzyj soczewki5 cali. zamocuj ,pusty” uchwyt soczewki w poteniu gornym, g
w dolnym potaeniu gtowicy tcej zamocuj soczewk5 cali.

» Uzyj soczewki7,5 cala zamocuj uchwyt soczewHi,5 calaw potozeniu gornym i
»pusty” uchwyt soczewki w poteeniu dolnym gtowicy tace;.

Soczewka taca ma okrélona zywotnas¢ | w przypadku ztej konserwacji wypalarki cenawet
pekna¢. Na wypadek ziej jakai cigcia sprawd soczewk.

Jesli peknigta soczewk tnaca trzeba wymienié, pamietaj, ze w
peknietej soczewce tacej znajduje sk truj acy selenek cynku (ZnSe)
Dlatego w tym przypadku przeszkolony pracownik serisu musi
ZAGROZENIE  przeczyscié¢ caly gtowice tnaca i czesé¢ uktadu podawania wigzki osi
Z.
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2.7.2 Sposob pogpowania.

Sposob pogpowania:

1. Umig¢ uchwyt soczewki (1) przy biatym pigmieniu uszczelniagcym skierowanym ku
dotowi (2).
W tym potazeniu uchwyt soczewki natg zamocowa do gtowicy tracej. Z gory mana
wiozy¢ rézne elementy.

2. U dotu uchwytu soczewki umié metalowy piefcien C (4).

3. Sprawd, czy uszczelka (3) nie jest uszkodzona i zamacwj jichwycie.

4. Strora wypukla wtoz soczewk tnaca (5) ku gorze. Uwaaj, aby nie wypch#t soczewki ze
swojego gniazda.(*)

5. W gornej cesci soczewki wia piercien pasredni (6), tak, aby jego wygly bok byt
skierowany ku gorze.

6. Zamocuj i dokec piescien mocupcy (7). Wkyj specjalnego naezzia.

(*) Nie zezwala sj na smarowanie uszczelki po to, aby soczewka tasidisuwata!
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Pametaj, ze piekcien podktadowy (5) soczewki éiaej 5 cali ré@ni sie od
soczewki tacej 7,5 cala (obydwie soczewek majaczej zaokiglona
powierzchng). Mocowanie samych soczewek jest takie same.

L_LI:I\I
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2.8 System kalibracji Precitec (SOD).

2.8.1 Zasada.

Specjalny tryb osi Z wypalarki laserowej gwarantug gtowica taca podza za blach
do ckcia. W tym trybie, tak zwanym trybie ,pazhnia”, blacha i glowica tita pracyj z
jedma moa. Elektronika czujnika gtowicy ttej gwarantujeze odlegtéé pomidzy
glowica a blach (tak zwana odlegkd odsungcia (Stand Off Distange w skrocie
,S0D”) odpowiada pewnemu nageniu. W ukladzie sterowania, napenie to
przektada si na sygnat E, shacy do kierowania osgiX.

Tryb ,podhzania” uruchamiany jest przyyciu instrukcji G13 a wyiczany przy pomocy
instrukcji G14. Uruchamia¢ uktad podzania, konieczne jest wprowadzenie wactov
instrukcji "G13 P<value>". W przypadku ustawienmme] odlegtéci “SOD” konieczna
jest inna P<wartg> w instrukcji G13.

Tryb podizania Polecenie G Uwaga:

Uruchomienie. G13PO Uruchomienie trybu “pogrania” (P=0) na
wysokaci referencyjnej (przyktad 1 mm).

G13 P0.06 Uruchomienie trybu “pogkania” (P =
dodatnie) poriiej wysokdci referencyjnej
Z innymi wyrazami pomdzy wysokdcia
referencyja a blacl (przyktadowo 0,5
mm).

G13 P-0.04 Uruchomienie trybu “pogkania” (P =
ujemne) powyej wysokdaci referencyjnej
(przyktadowo 2 mm).

Wytaczenie. Gl4 Wytaczenie trybu “poazania”.

* Wysokaé¢ referencyjna, zazwyczaj 1 mm, musi zdéstavykalibrowana w
procedurze kalibracji i odpowiada waitoP zera.

» W tabeli (patrz winexecutor) nadg okresli¢ zwiazek pome¢dzy odlegtdcia SOD oraz
P<wartg¢>, jaka ma zostazaprogramowana.
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2.8.2 Procedura kalibraciji.

2.8.2.1 _Procedura kalibracji systemu Precitec 5DL
28.2.1.1 Rodzaje procedur kalibraciji.
Istnieja dwie sytuacje, w ktorych konieczna jest kalibragjatemu Precitec.

1. "Regulacja kalibracji"Wéwczas, gdy pracag z dobrze wykalibrowanmaszya
zauway si¢, ze kalibracja jest lekko poza zakresem, np. wskutekeszczenia
nowego elementu izolacyjnego.

Uwaga: Przed ponowinkalibracph, sprawd, czy wygcie poza zakres nie jest
spowodowane zabrudzpiub uszkodzomdysz wiazki i/lub elementem izolacyjnym.

2. "Kalibracja poszerzonaKalibracg te wykonuje s¢ wowczas, gdy system Precitec
znajduje s¢ zupelnie poza zakresem Iub po wymianie, przyktamow
przedwzmachniacza lub ,skrzynki regulacyjnej”.

2.8.2.1.2 Regulowanie kalibraciji.
1. Sposob przeprowadzenia proby:

»  Glowice thaca nalezy chroni przed wszelkimi uszkodzeniami, jakie mogty
wystapi¢, umieszczajc maty arkusz blachy testowej w taki sposob, aby
mogt sk przechylé do dotu.

*  Przesu gtowicg tnaca w X i Y przy pomocy funkcji JOG i zatrzymaj gtowgic
nad matym arkuszem blachy testowe.

ya

S/

N N N

2. W przypadku, gdy gtowica 4oa uderzy o blaag}) potazenie wzgétdne (RELATIVE)
osi Z ustawione zostaje na 0.

*  Nastpnie przy pomocy funkcji MPGX2 i MPGZ przendtegtowice tnaca i
przesu pokretto do momentu,adysza wizki uderzy o blach
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» Nacinij klawisz funkcyjny POS na pulpicie operatora.

Nacinij klawisz programowalny REL.

* Nacisnij klawisz Z na panelu monitora. Na ekranie zaezmiga znaczek
IIZII-

Nacknij klawisz programowalny (OPTR) i klawisz prograwainy ORIGIN.
Potazenie wzgédne Z wyniesie 0.

3. Przesu gtowicg tnaca, wzywajac klawiszy MPGX2 i MPGZ i pokitta, do momentu, a
odlegia¢ pomikdzy blachh a dysa wiazki wyniesie doktadnie 1 mm: wysokdb
referencyjna.

[ S LSS LA

AN NN RN

4. Przywotywanie ,ekranu ustawienia nadego (race setting scregh Jako wysokéc
referencyjna pobierane jest poémie, w ktorym odlegk¥ pomidzy blach a dysza
wiazki (,odlegtas¢ odsungcia” (Stand Off Distangg wynosi 1 mm.

* Raz lub parokrotnie nawiij klawisz funkcyjny OFFSET SETTING, do momenta, a
uzyskasz klawisz programowalny SET.

» Nacinij klawisz programowalny SET.

e Nacknij klawisz programowalny TRACE. Pojawig¢siekran "TRACE SETTING"
(ustawienie kopiowania):

USTAWIENIE KOPIOWANIA POLOZENIE
WZGLEDNE
ODCHYLENIE D
=0,180 X 0.0
USTAWIENIE ZERO Y 0.0
E=-1.997 z 1.0 (1)
WSPOLCZYNNIK WZMOCNIENIA
PUNKT POCATKOWY
Z 0.0
E 0.0
PUNKT KONCOWY
Z0.0 ODCHYLENIE
EO0.0 E 0.065 (2
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 Polazenie wzgtdne osi Z (1) i warteci E (ODCHYLENIE) (2) sygnatu
Precitec pokazane jest na "ekranie ustawieniaazmegdo {race setting
screen”. Potazenie wzgédne osi Z odpowiada aktualnie wysékb
referencyjnej (1 mm).

. Przesu gtowice thaca w gore i do dotu_i powré z wysokdcia referencyjm!
W trakcie ruchu wartd E musi s¢ zmienia.

J€&li si¢ nie zmienia — patrz rozdziat 9.

5. Na wysokdci referencyjnej, przy pomocy klawisza programowegio ZERO
wyzeruj warté¢ E (ODCHYLENIE).

6. Aby przetestowa kalibrack na wysokéci referencyjnej, #yj nastpujacego
programu:

Program staty: "8003 : TEST REF. Z-TRACING"

Ten program zawiera instrukcjG1l3 PO, odpowiadaga “SOD” (odlegtas¢
pomigdzy blach a dysza wiazki) rowm 1 mm.

Przesu glowicg tnaca do gory. Uruchom program. Glowicada zejdzie w dét i musi
zatrzyma sie w odlegtéci 1 mm od blachy. Zatrzymaj program i sprawd

7. Znajdowanie innej odlegioi miedzy blach a dysa wiazki. Wartdci te musi
ustal specjalny program.
Aby przetestowa kalibracg w dowolnej wysokéci, uzyj nastpujacego programu:
Program dowolny: "7903 : TEST SOD. Z-TRACING"

W tym programie ustaw parametr #10 (ODCHYLENIE) mpwvartaci E, jaka ma
zosta& przetestowana i ustaw parametr nr 11 (CZASME)), aby byt rowny 3
sekundom. Przegugtowice tnaca w goOr i wykonaj program. Sprawdodlegtcé¢
pomicdzy gtowia tnaca a blach.

8. Uzyskane  wyniki zapisz na ekranie w Macro Execut F7.
2.8.2.1.3 Kalibracja wydtzona.
Kalibracja wydtizona to rozszerzenie powszej procedury dla "regulacji kalibracji".

1. Sposob wykonania proby: patrz ppkt 2.8.2.2, ust. 1.

2. Ustawienie systemu Precitec przy pomocy "skrzyagutacji " w szafie elektrycznej.
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WEIDMULLER ADJUST BOX (AD18)

* Przesu glowice tnaca na 10 mm od blachy, przyzyciu klawisza MPGX2-i
klawisza MPGZ.

« Zmierz napgcie wyjsciowe skrzynki regulacji (pomadzy kaicoOwka XXX a
koncoéwka OV.5: patrz schemat obwodu elektrycznego) i ustaey uzyciu
trymera RANGE, do momentuz amierzone nagcie rowna si 3 lub 4 wolty.

3. Ustawienie zero. Patrz ppkt 2.8.2.2, ust. 2.

4. Testowanie zero kalibracji: patrz ppkt 2.8.2.2, @st

5. Préba wraliwosci uktadu "podzania” poprzez przesugiie matego arkusza blachy
testowej do goéry i w dot. Jk wrazliwosé jest niewystarczaga, zweksz parametr
systemu 15500, a§k jest za dua, zmniejsz parametr systemu 15500. Wykonaj ¢rob
przy wyciu programu 7903 lub 8003.

Uwaga Zmieniapc par. 15500, konieczne jest ustawienie 2 tabliwimnexecutor.

6. Kontynuuj proceduy zgodnie z ppkt. 2.8.2.2, od punktu 4 ddaéa.
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2.8.2.2 Procedura kalibracji systemu Precitec DXN

Z tej procedury mina korzysta tylko woéwczas, gdy ustawion@ parametry maszyny ze
starego systemu.

Procedura:

Ustaw gtowig tnaca (dysze) 14 mm nad blagh(ten system Precitec rozpoczyna
prac z odlegtdci 12 mm od blachy).

Wywotaj krotki impuls 24 wolty na weégiu nr 11 skrzynki Precitec (teraz system
zostanie wykalibrowany, na krotko na skrzynce pogigdruga dioda).

Ustaw glowie tnaca (dysz) w odlegidci 1 mm od blachy i ustaw odchylenie E na
wartas¢ zero uywajac klawisza programowalnego "ZERO".

Aby odnalg¢ wartasci odchylenia E dla rhych wartéci SOD, wyj programu
kalibracji SOD.

Wprowad: wartgici odchylenia E (patrz Winexecutor).
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2.8.2.3 Automatyczna kalibracjia SOD

2.8.2.3.1 Wprowadzenie

Ta nowa metoda kalibracji w spos6b automatyczny elypwartégci Ew winexecutor dla
wszystkich wartéci SOD. Dzgki temu unika s powstania niewkxiwych ustawié
(wprowadzonych przez operatora) i utatwia procedadibracji SOD. Ten nowy automatyczny
system kalibracji zywany jest przy wszystkich nowych maszynach zevsteikiem 160i-L.

2.8.2.3.2  Procedura kalibracji

1/ Uzywajac Precitecbox po raz pierwszy nateprzede wszystkim wykokareczm kalibracg
tak, aby ustawi poprawmn wartas¢ danych nagznych DGN 907 ( +/- 32000) (zazwyczaj nie dla
klientow).

Aby wykon& te kalibracg, ustaw gtowi¢ 12 mm nad konstrukgzabezpieczaga.

Nastpnie wywotaj impuls 24V na wsjiu kalibracji na Precitecbox
Dla EG495 jest wtyk 11 na skrzynce
Dla EG311ZP jest wtyk 16 na skrzynceilijprecitecbox jest ji
uzywany, mana przej¢ bezpdrednio do punktu 2

2/ Rozpoczcie automatycznej kalibraciji

» Ustaw gtowig tnaca nad konstrukgj zabezpieczaga (patrz powyszy rysunek).
e Uruchom program 09597

W czasie wykonywania programu, gtowica poruszavstdoét, pobiera kilka potgen i wypetnia
rozne wartdci w tabeli SOD (winexecutor)
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Wszystkie te kroki manasledzic na ekranie SodCalibration.

W przypadku maszyn Macro-Exec, trzeba klikm¢ naw pasku zada B

Nastpnie pojawia s hastpujacy ekran, na ktorym nima podza¢ na nasgpujacych etapach

|0 x]
r}nch Diagn petic 07
IS-l.l:lr\g pleta: hig zhep

Iieur.r-'u plae: anal dep

r'uz st reitstion heght

ﬁn &1 mm
rh'ne E-waikies I walinhi 5

Gdy program nie dziata, kdy krok jest szary.

Gdy program jest uruchomiony, aktywny krok smyetlony jest na
zielono.

W przypadku maszyn\WinExec, ekranSodcalibration jest zintegrowany (patrz pway ekran)

wWinExecuter V300 Beta boild 1.011
WE-Progiam | JebLint | Viewer | Swel Sutomatian Spplioation | Data | Laser Tech, | Logging | PMC | “Msintanance |
SO0 | Ewahaa | 590 Ceibielion I!l.ll
0.4 0.0 0.1
0.7 amy Chack Dig"ﬂﬂ:il! o7
10 0.000 oo
1.6 Quties) -0
2.0 Rt =] Seaiching plale: big xlep
] 0075 o
a0 01T 03
120 074 Searching plabs . smal #=p i
05
Fuls a cafation height e
*5.0.0. NC-Focus
: o7 \‘\.
Z=icat 1 mm e
MM rmods ks
Weite E-waluez ko wanablas
ZEAD Ensbled 00 A0 0040 00 E0 V0 ED 20 10011Mz0
Stand 01 Distance Calibeation [ 21 a0a BERGa - = - - EE -
APFLIC FT LALIE MM IHCH
ﬂ PARAM. | OPTIONE| | 500D ‘ TABLE | TAILE | | ‘ @ ‘ﬂ
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2.8.2.3.3 Szczegotowe informacje o prograan9597

#5 = odlegié¢ micdzy gtowica a blach,
A gdzie przesytany jest impuls do precitecbox.

;9597 (SODCALIBR VI-1 160IL)
ey EAD ABOVE MATERIALI Przeszukiwanie blachy odbywagsiv dwoch
LE_E‘?:::-'*EB VERSION 1-1) przegciach. Najpierw wykonywany jest gy
?%;_}:’n&:‘:}'_;%RATIEEI_{EEZGI—lT: . krok = #6 (warté¢ maks. = 0.3 mm) i gdy
tszd_ué:z-Eiom - znajdujemy si w niewielkiej odlegtéci od
a=U.loRRECIIOmM blachy, matym korkiem = #3 (wagémaks. =

0.04 mm).

Sygnat dotknjcia (gtowica taca styka si z
blachs) wywolywany jest wtedy, gdy gtowica
znajduje s¢ okotlo 0,1 mm nad blagh
Wartas¢ ta ustawiona jest w #4.

2.8.2.34 Komunikaty o dach
STEP TOO GREATKROK ZA DWY): wartas¢ #3 lub #6 w programie 9597jest zazdu

DIAG 907 TOO SMAL DIAG 907 ZA MALE normalna warte& DGN 907 wynosi okoto

32000, j&li glowica tmca znajduje si z dala od blachy. Kolejna wafto wskazuije, ze

urzadzenie Precitec jest nieodpowiednie lub zabrudzaedi urzadzenie jest zabrudzone,

wykonaj naspujace kroki:

* Wyczy¢ urzadzenie

«  Wyslij impuls do wejcia kalibracyjnego precitecbox, podczas gdy gtowanajduje si w
odlegtaci 12 mm. Warté¢ DIAG907 naley zmient na -32000.

* Woykonaj kalibract przy nizszej pedkosci osi Z.

ERROR FANUC LIBRARY Bt4D BIBLIOTEKI FANUC) program nie mogt patzy¢ si¢ z
biblioteka Fanuc. Sprawdg czy zainstalowano najnowsze oprogramowanie.

DET GAIN SMALLER THAN 2048: parametr 15500 jest agiczony do pomgdzy 2048 a
6144

DET GAIN GREATER THAN 6144: parametr 15500 jest amgczony do porgdzy 2048 a
6144

SOD CALIBRATION.EXE IS NOT V1. 1 : niepoprawna wggsSodCalibration
SOD CALIBRATION V1.0 : niepoprawna wersja skrzyiki495

SOD CALIBRATION V1. 1 : niepoprawna wersja skrzyik495 i EG311ZP
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2.8.2.3.5 Uwagi

1/ Kalibracg zaleca si po kolizji i po usungciu metalowego pytu z czujnika precitec.

2/ Uzywajac EG311ZP, podczas ustawiania dyszyzmaowywot& alarmy. Aby zmniejszy
czestotliwos¢ ich wystpowania, na przewodzie precitecina wy¢ ferrytowej cewki.

2.8.2.3.6 Specjalna procedura dodatkowa pd autokalibracja SOD

Uzywajac skrzynki Precitec po raz pierwszy lub po intergjieserwisowej w systemie Precitec,
moze sk zdarzy, ze system trzeba ponownie wykalibrawa

Przedtem, na nowych maszynach istniata potrzebaomarka tego przy pomocy przewodu
wywotujacego impuls na skrzynce Precitec.

Kalibrowanie SOD przy uzyciu fatwego panelu

Zawsze wykonuj swego rodzaju moste ‘%
zabezpieczagy, aby wykalibrowa system po raz —r

pierwszy (patrz rysunek)

Mozna zmient réwniez parametr #15540 troghw doét:
wowczas nagpuje obnienie pedkosci podegcia. Nie

obnizaj tego parametru zbytnio, poniewa
maoze wystpi¢ alarm "Precitec unstable”
Precitec system 311ZP

Kalibracja 311ZP musi odbywasic w dwdch etapach:

e Ustaw gtowie 14 mm nad blachi wywotaj impuls. Impuls taki mmma wywota
przekecajc w poziomie2 klawisze znajdupce s¢ z lewej strony panelu tatwej obstugi i
naciskagc klawiszE.S63

aE:
=
-

!
|

mim

.=
B =
A

E.S64
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Uwaga: przekicajpc klawisze, powinien zostawywotany alarm, ale nie zwracaj na to
uwagi.

» U6z glowice 1 mm nad blachi nacknij przyciskE.S64

* Teraz mana wykon& automatycza kalibracg SOD przekgcajac ponownie klawisze w
pionie i wykonujc Subprogram 09597

Uwaga: w dalszej kolejr$ai nie zapomnij przestawi#15540 na wartg pierwotry

System Precitec EG495

Aby system ten wykalibrowa potrzeba jedynie ustatvigilowice 1 mm nad blachi
wywotaé na skrzynce impuls 24V. Maa to zrohi przekecajac w poziomie 2 klawisze
I naciskagc klawisz E.S63 (patrz rysunek na stronie 2)

Teraz ponownie przek klawisze w pionie i uruchom program 09597, aby aljdcowa SOD.
Uwaga: w dalszej kolejr$ai nie zapomnij przestawi#15540 na wartg pocztkowa.
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2.9 Kalibracja, laser eye”.

2.9.1 Zasada dziatanialaser eye”

Laser eydo laser o niskiej mocy z widoczrezerwomn wiazka lasera, ktéra jest w stanie
wykry¢é metalowe elementy. Ten systemywany jest do wykrywania krawlzi blachy,
jaka ma by cicta i ustalania faktycznego pafenia obrabianego detalu.

Laser eyeprzymocowane jest do ekranu ochronnego, ktérgmaoprzechyli w dot
przy wyciu pneumatycznego sitownika (patrz instrukcje M171 i M72 oraz klawisz
"SENS PROT").

Jakoze mierzenie wykonywane jest przy pomadaser eyea ckcie glowi thaca, wazne
jest, aby zna odlegta¢ od srodka dosrodka pomedzy laser eyea gltowia tnaca. Ta
odlegta¢ mierzona jest w punkcie X i Y a zapisywana w #58809 .

Potazenie na krawdzi blachy mierzy si rozpoczynajc pomiar z dala od blachy i
poruszaic sk W jej w pozycji X lub Y do momentu,zdaser eyeja wykryje (pomiar
zgrubny). W momencie wykrycia blachy$ porusza si do tylu na mat odlegtGé i
mierzy po raz drugi przy mniejszejepkosci (pomiar doktadny). Zapartywane jest
faktyczne potaenie osi X lub Z, a naghnie wywane do obliczenia przemieszczenia
katowego blachy.
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W trakcie mierzenia przy ayciu laser eyesprawi& problemy mog
materiaty o bardzo odblaskowej powierzchni.

Jedynym sposobem unikgia takich problemoéw jest taka obrébka
powierzchni, aby zmniejszydblask.

OSTRZEZENIE
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2.9.2 Procedura kalibracjilaser eye

Laser eyewytwarza czerwom wigzke lasera. Wiazki nie uwaza sk za
szkodliwej dla skory. Jednak jéli bedziesz s¢ przygladat wigzce
bezparednio, moze dojs¢ do uszkodzenia oczu: nigdy nie patrz
ZAGROZENIE  prosto w czerwom wigzke lasera.

Kalibracja wizki lasera polega na:
» Eksperymentalnym ustaleniu wastodla parametrow #508 i #509.
» Eksperymentalnym ustaleniu wastodla parametrow #504 i #505.

Maszyna Impuls:To s wspoirzdne punktu poezkowego urojonego tabeli (punkt
referencyjny 3 metod pomiaru punktu).

Maszyna Helius Generalnie ustawione gs ha zero. Ewentualnie: wspéédne punktu
poczitkowego blachy gywane dla dwuotworowej metody pomiarowej).

Ef_f Istnieje jeden sposob ustawienia paramelaser eye
= 1. Parametry #504, #505, #508 i #509 ustawiameasspecjalnym ekranie
klawiszacustom macrdpatrz rozdziat 3, ppkt. 3.13).
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2.9.2.1 Kalibracja zgrubna.

1. Tylko maszyna Impuls.

Przesu gtowice tngcq tuz nad przegiciem listew stotu, w najmniejszym pidaiu X i Y
(patrz rysunek: punkt 1).

ET:E‘L- £ Ilj

I(=504, =508)

A : Odlegta¢ pomigdzy 2 listwami stotu (60 mm).

2. Tylko maszyna Impuls:

Spisz wartéci X 1Y, znajdujce se w ukladzie wspotednych maszyny.
* Nacisnij klawisz funkcyjny "POS".
* Nacisnij klawisz programowalny "ALL". Na ekranie pdkasie trzy ukiady
wspoétrzdnych. Uktad wspoétednych "(MACHINE(MASZYNA))" zawiera
wartosci X i Y, jakie naley uwzgékdnic.

* Zmniejsz wart&’ X pokazan na ekranie przy pomocy wastm A (60 mm) i
wprowad jako parametr #504.

* Zmniejsz warté’ Y pokazan na ekranie przy dyciu wartagci A (60 mm) i
wprowad jako parametr #505. Parametry #504 i #505 gtaje wowczas
wspotrzdnymi punktu 2, patrz povszy rysunek.
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3. Tylko maszyny Helius

Parametry #504 i #505¢szasadniczo ustawione na zero. AMee jest uycie
wspoétrzdnych punktu pogtkowego blachy. Procedura:

Zataduj blackz pomedzy uchwyty do blachy i naprzeciwko ogranicznikatal
gtowice tngca w rogu blachy. Spisz wastm X i Y pokazane w parametrach #504 i
#5065:

* Nacisnij klawisz programowalny "POS"

* Nacisnij klawisz programowalny "ALL". Na ekranie pdkasie trzy uktady
wspohrzdnych. Uktad wspétednych "(MACHINE(MASZYNA))" zawiera
wartosci X i Y, jakich szukamy.

«  Wprowad pokazanp wartas¢ X jako parametr #504.

»  Wprowad pokazagp wartas¢ Y jako parametr #505.

4. Tylko maszyna Helius
Ustaw gtowie tngcq na (wedtug uznania) przeciu 2 listew stotu.
5. Okresl nowy wzgkdny uktad wspotrzdnych w aktualnym pol@niu gtowicy tracej.

* Nacknij klawisz funkcyjny "POS".

* Nacinij klawisz programowalny "REL". Na ekranie pojawsic potazenia
wzgledne "(RELATIVE)".

* Nacisnij klawisz programowalny "(OPRT)", "ORIGIN" i "ALEXE".
Potozenia wzgtdne "(RELATIVE)" ustawione zostapa zero.

6. Przest laser eyenaciskajc przycisk "SENS PROT" i przesw kierunku X+ i Y+
do momentu, & czerwona wjzka lasera osgnie to samo przegie listew stotu
(Maszyna Impuls: patrz povszy rysunek, punkt 1).

7. Polaenie wzgtdne X na ekranie stajeegparametrem #508. Pdienie wzgédne Y
na ekranie staje giparametrem #509. Undie te wartgci parametru na ekranie
Macro Executor F4.
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Maszyna Impuls

#508 dodatnie

#509 dodatnie

Maszyna Helius

#508 ujemne

#509 dodatnie

Maszyna Axel

#508 dodatnie

#509 dodatnie

2.9.2.2 Kalibracja doktadna.

1. Wez blacke o grubdci przyktadowo 3 mm. Uwaaj, aby technologia (tzn. parametry
cigcia) byta odpowiednia, aby w czasieaa unikra¢ powstawania zadziorow.

2. Uwazaj, aby korekta promienia byta odpowiednia. W migotrzeby, okr&
korekt promienia, wycinajc prostokit testowy.

3. Wykonaj nasfpujaca probke testowa (patrz rysunek). Wymiary probki: 320 na 280

mm.
160
L 47.3
\
15
8 i m 280
: | 230
|
2225 11 e
' |
| | 140|
v 15
S I
30 &7 4
40
160
272.5
320
280
4. Prébk testova mazna stworzy przy wyciu metody programowania makro (patrz
rozdziat 5).
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PT502

/ X160 Y1125 A0 B1S

A

- PT503
| X475 Y140 A5 B120

Q ==

BTS00
=" X180 Y130 E15

.
N

\\F‘-EM
K320 Y280 RO

PR3
XITLE Y140 AlSB120

\ PTs00
40 Y50 RIS

Maszyna Impuls

O4000(MACRO TESTPROG 1) #512=1
(MACH - MM) #128=0 (ENGRAVING)
#129=0 (PLASTIC COVER) #514=25 (Z-

\\ PTENT
X160 Y57.5 A140 B1S

Maszyna Helius

0O4000(MACRO TESTPROG 1) #512=1
(MACH - MM) #128=0 (ENGRAVING)
#129=0 (PLASTIC COVER) #514=25 (Z-

HEIGHT DISPL.) #516=0 (SEP. PIERCING HEIGHT DISPL.) #516=0 (SEP. PIERCING)

#517=0 (MEASURE Z-PQOS)

M98 P6030 (TECH - MM)

#521=0 (METH. REF.)

#515=800 (Y-LENGTH SHEET)

M98 P8010

G920 X0 YO

G520 X10 Y10 (XPOS-YPOS)
GOTO[#529*10]

N10 G65 P7550 X280 Y230 R15

N20 G65 P7550 X40 Y50 R15

N30 G65 P7552 X160 Y57.5 A140 B15
N40 G65 P7552 X160 Y222.5 A140 B15
N50 G65 P7553 X47.5 Y140 A15 B120
N60 G65 P7553 X272.5 Y140 A15 B120
N70 G65 P7551 X320 Y280 RO

M98 P8045

M98 P8050

M30

Wersja 9.29

#517=0 (MEASURE Z-POS.)

M98 P6030 (TECH - MM)

#521=0 (METH. REF.)
#515=800(Y-LENGTH SHEET)

M98 P8010

G920 X0 YO

G520 X70 Y30 (XPOS-YPOS)
GOTO[#529*10]

N10 G65 P7550 X480 Y230 R15

N20 G65 P7550 X240 Y50 R15

N30 G65 P7552 X360 Y57.5 A140 B15
N40 G65 P7552 X360 Y222.5 A140 B15
N50 G65 P7553 X247.5 Y140 A15 B120
N60 G65 P7553 X472.5 Y140 A15 B120
N70 G65 P7551 X520 Y280 RO

M98 P8045

M98 P8050

M30
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5. Do wyckcia koacowej probki testowej zywany jest drugi program, stosigly
metod: pomiaru dwoch otwordw (patrz rowaigozdziat 5: specjalne struktury

programuiaser eyé

#5021=180

10

/E'ii; 2"‘?}0?[ K‘HJ["] Y140 RO
L

-,
A

™

#503=130

2500=40

£501=50

Aby wykona ostatecza czeé¢ testova, wyciaé trzeba jedynie jeden kontur zegtrzny.

Maszyna Impuls

04001 (MACRO TESTPROG 2) #512=1
(MACH - MM) #128=0 (ENGRAVING)
#129=0 (PLASTIC COVER) #514=25 (Z-

Maszyna Helius

04001 (MACRO TESTPROG 2) #512=1
(MACH-MM) #128=0 (ENGRAVING)
#129=0 (PLASTIC COVER) #514=25 (Z-

HEIGHT DISPL.) #516=0 (SEP. PIERCING HEIGHT DISPL.) #516=0 (SEP. PIERCING)

#517=0 (MEASURE Z-POS)

M98 P6030 (TECH - MM)
#521=2(METH. REF.)
#515=15(RADIUS )

#500=40 (X-POS HOLE 1)
#501=50 (Y-POS HOLE 1)
#502=280 (X-POS HOLE 2)
#503=230 (Y-POS HOLE 2)
M98 P8010

G920 X0 YO

G520 X10 Y20 (XPOS-YPOS)
GOTO[#529*10]

N10 G65 P7551 X300 Y240 RO
M98 P8045

M98 P8050

M30

Wersja 9.29

#517=0 (MEASURE Z-PQOS)

M98 P6030 (TECH - MM)
#521=2(METH. REF.)
#515=15(RADIUS )

#500=240 (X-POS HOLE 1)
#501=50 (Y-POS HOLE 1)
#502=480 (X-POS HOLE 2)
#503=230 (Y-POS HOLE 2)
M98 P8010

G920 X0 YO

G520 X210 Y20 (XPOS-YPOS)
GOTO[#529*10]

N10 G65 P7551 X300 Y240 RO
M98 P8045

M98 P8050

M30
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6. Zmierz szerokd@& X1 i X2 w kierunku X i zmierz szeroké Y1 szeroké¢ Y2 w

kierunku Y. A (patrz rysunek)

Xl=XI=Y1=Y1

MY« )

— Tl

7. Zmierzone wartxi porownywane $ do paadanej szeroki (30 mm). Jé&i te
dwie wartdci nie odpowiadaj, wowczas parametr #508 trzeba pomnigjsiib

powigkszy¢ o r&nice.

Szeroké¢ X1 za dua (a X2 za mata) : zmniejsz parametr #508
Szeroké¢ X1 za mata (a X2 za da ) : zwkksz parametr #508

Przyktad: Szeroké& zmierzona: X1 =29.75 mm.

Réznica miedzy wartdcia zadara: 30 mm - 29.75 mm = 0.25 mm.

Wartas¢ pierwotna #508: #508=42.
Korekcja : szerokd¢ X1 jest za mata: zwksz #508 o 0,25.
Nowa wartd¢ #508: #508=41,75 (zmiew winexecutor).

Szeroké¢ Y1 za dua (a Y2 za ma) : zmniejsz parametr #509
Szerokéc Y1 za mata (a Y2 za da) : zwiksz parametr #509
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Uwaga:

Obliczone punktyrodkowe otworéw zmierzonych przéaser eyezapisywane g$w
zmiennych #500 do #503.z4 "OPT STOP", aby zatrzynéamaszyr jak tylko te
punkty srodkowe zostaty obliczone (ndnij CYCLE START, aby kontynuow®@. Pag

razy powtdrz operagjmierzenia tak, aby sprawdsej precyzg.

#500 Wspohrzdna X obliczonego punktrodkowego pierwszego otworu.
#501 Wspohrzdna Y obliczonego punktirodkowego pierwszego otworu.
#502 Wspohrzdna X obliczonego punktirodkowego drugiego otworu.
#503 Wspohzdna Y obliczonego punktirodkowego drugiego otworu.

2.9.3 Ustawienie parametru pomiaru trzypunktowegdaser eye

Trzypunktowy pomiar przy pomodgser eyeustawiany jest przy pomocy ngstijacego

programu:
Program staty: "8105 : MEASURE 3 POINTS"
W tym programie, zapisywane suchy niezledna dla zmierzenia trzech punktow.

Da

ne zapisywanerzy wyciu numeru parametréw lokalnych.

osTrRzezenie  detali. Obydwa stoty mugznajdowa sie w mniej wiecej tym samym
IMPULS potozeniu z przodu. W razie potrzeby, zmi@ozycg zatrzymywanig

Ostrzeenie dotycace maszyny Impuls:

=

Wartosci parametrow wéne ¢ dla obydwu stotéw obrabianyc

dolnego i goérnego stotu IMPULS przy pomocstéw danych w
programie PMC.

Cyl

kl pomiarowy:

1

Wersja 9.

Najpierw blacha zostaje odnaleziona w Z zgodnigstesnem poglania. Nasipnie
glowica sama sgi ustawi w ustalonej wysokoi Z, parametr conf. #1 mm (lub w
calach) nad blach

. Pierwszy punkt mierzy siw statym potaeniu X #2. W Y wykonywany jest ruch z

pozycji #3 do pozycji #4. W czasie tego ruchu odmainy zostaje pierwszy punkt
referencyjny.
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3. W czasie ruchu poradzy pierwszym punktem referencyjnym, ktory zostdhaleziony a
punktem pocatkowym drugiego pomiaru, gtowica sama sistawi zgodnie z parametrem
#9 mm (lub w calach) nad blach

4. Drugi punkt mierzy si w statym potgeniu Y #7. Ruch wykonywany jest w X z pozycji #5
do pozycji #6. W czasie tego ruchu znajdowanydgesti punkt referencyjny.

5. W czasie ruchu porailzy pierwszym punktem referencyjnym, ktory zostahaleziony a
punktem pocatkowym trzeciego pomiaru, glowica sama gstawi zgodnie z parametrem
#9 mm (lub w calach) nad blach

6. Trzeci punkt mierzy si w statym potageniu Y #8, ktore pochodzi od parametru
globalnego #515. Ten parametr #515 oznacza diugtachy w punkcie Y. Ruch w X
wykonywany jest z pozycji #5 do pozycji #6. W caatggo ruchu odnaleziony zostaje trzeci
punkt referencyjny.

#8

#7

#504
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Ustawienie parametrow:

o Ustaw parametry #2 i #7 w taki sposob, aby ruchyipoowe wykonywane bylty porgizy
listwami stotu (w czasie ruchu nie mpgzost&d wykryte zadne listwy).
Zalecana wart@:: 90 mm.

» Ustaw parametry #3 i #5 w taki sposéb, aby ruchsipoowe zaczynaty sipomigdzy
rama stotu a wkaciwymi krawedziami blachy. Zalecana wako 15 mm.

* Parametry #4 i #6 muszzawierg wystarczagico wysokie wartéci, aby mana byto
odnaleé¢ krawedz blachy. Zalecana wagé 100 mm.

Parametr #9 musi zawigravystarczajco wysok wartas¢, aby zapobiec temuge gtowica
tnaca dotyka blachy lub juprzyciktego kawatka w czasie ruchéw pomdey r&nymi
pomiarami.

Ostrzeéenie dotycgce maszyny Impuls:
Parametr testowy #9 dla ¥gzego stotu. Xeli parametr #9 jest za
wysoki, wowczas wysofb ostateczna w Z dulzie wygsza od
maksymalnego pokenia Z.

OSTRZEZENIE
IMPULS
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2.10 Okre slenie ogniskowej referencyjnej.

2.10.1 Wprowadzenie: systemy regulacji ogniskowej

Waznym parametrem przy wypalaniu laserowym jest regalgotazenia ogniska w
stosunku do blachy. Regulacji takiej dokonuje moprzez zmiag odlegtdci pomidzy
soczewlg tnaca a dysz wiazki. Odlegt@¢ ta zmienia si poprzez dociskanie i luzowanie
gtowicy tracej. Dosgpne g dwa systemy:

1. Regulacja rgczna Odlegta¢ migdzy soczewk a dysa wiazki przekecajac
recznie gtowi tnaca. Patrz ppkt 2.10.3 1 2.10.4.

2. Automatyczna regulacja, zwana ogniskiem NC (opcja) : Regulag&éegtaici, na
jaka nagdzana jest wizka soczewki. Patrz ppkt 2.10.512.10.6.

Dla obydwu systemoéw zdefiniowany musi z@éspaunkt referencyjny. Wykonujeesto
w sposoOb eksperymentalny, przyyaiu programu testowego. Patrz ppkt 2.10.2.

2.10.2 Wycie programu testowego

Ponizsza procedura stanowi @z procedur majcych na celu oki&enie punktu
referencyjnego ogniska, zgodnie z opisem z ppk0.2.i 2.10.6.
Pomiar ogniska

1. Woyciagnij dysz: wiazki z glowicy tracej.

2. Do  okrd&lenia  ogniskowej  wykorzystuje i nhastpujacy  program:
Program staty: "8002 : FOCAL DEFINITION" (mashez ogniska nc)
Program dowolny: "7900 : FREE ALIGNING" (ma&®ez ogniska nc)

Program staty: "9811: FOCAL DEFINITION 5 INCHnasz. z ogniskiem nc)
Program statly: "9812 : FOCAL DEFINITION 7.5 IMC (masz. z ogniskiem nc)

Program staty:  "9813 : FOCAL DEFINITION 10 INCKmasz. z ogniskiem nc)
3. Podczas wykonywania tego pomiaru konieczrtengszenie okularow ochronnych.

4. Odlegté¢ ogniskowa okresla sie przy pomocy kawatka kartonu. Prz$aij gorny
bok kartonu do dolnej efci najwezszego kawatka gtowicy ficej Precitec.
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Z wezszego kaca przytrzymaj karton obiemakoma w taki sposob, aby aaka
przechodzita z przodu kawatka kartonu. Niechsktwuchomi program i przesunie
kawatek kartonu w twoim kierunku. \Adka lasera pozostawia na kartoniecgiony

slad. Trzymaj karton lekko zgiy, w taki sposob, aby wzka najpierw uderzata o
dolm czes$¢ kartonu.

ZAGROZENIE ! Uwazaj na rece:
Przesuwapc karton zachowaj ostranosé i uwazaj, aby rece nie
T przeszty pod wizka lasera. Wypalajac kolejny punkt nie spiesz s.
ZAGROZENIE  Upewnij si¢, ze wigzka juz znikneta, przyktadowo przesuwapc
karton poziomo pod gtowig tnaca.

5. Najwezszy zweglony punkt wskazuje ognisko. Zmierz pozyc{X) tego
najmniejszego punktu.

| | | —_— B\

, i |
—_— ]
\i—r ——

III'I llI i Il'll I
= T —

Ill
|

§ — 1 |
— 155 |
B — aall
g |

I |

i~
o

1.6 mm
1

6. Uwagapowtérz pomiar 5 do 6 razy i odejmijedni odlegtaé, przyktadowo:
17 mm.

Wysoka¢ dyszy wiazkKi:

1. W6z kawatek papieru porailzy dotem gtowicy tacej a blach, bez zakladania
dyszy wazki.

2. Wskaz aktualry pozycg Z.
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3. Podnig os Z, zal& dysz wiazki i pomidzy dysa a blachh umies¢ kawatek
papieru.

4. Wska aktualm pozycg Z. R@&nica pom¢dzy wskazaa pozych Z réwna s¢
wysokasci dyszy wizki. Przyktadowo 13,5 mm.

2.10.3 Zasada regulacji ¢cznej

Jeli zastosowana zostanie konkretna soczewka, prdgita 5-calowa, ogniskowa
znajduje si w statej odlegtéci od soczewki. Odlegkd miedzy soczewk a dysa
wiazki mazna regulowa przy pomocyrecznej regulacji ogniskowejgtowicy trace;.
Dlatego maliwe jest ustawienie odlegtoi pomidzy ogniskiem a dyazwiazki i
pomiedzy ogniskiem a blaeh

Potazenie ogniska nalsy okresla¢ raz dla kadej nowej soczewki, aywajac w tym
celu pota@enia referencyjnego uktadu regulacji ogniskowe.

Gtowica trcd' posiada wzdla swojej powierzchni kilka linii poziomych. Kaa linia
ma skat. Jeden obrét odpowiada przemieszczeniu ogniskenm2Kazda linia zawiera
2 punkty zerowe. PierwszyAg tuz na linii a drugi ta migdzy nimi.

“*Glowice tmce z ukladem nagnym Precitec 5KN zawierajtylko 1 skat ze stalym punktem zero.
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SPOSOB: Jako punkt zerowy (punkt referencyjny) dla gtowicycej brany jest
punkt zerowy leacy doktadnie na goérnej linii (6. linia). Ogniskoodpowiadagcym
mu referencyjnym punktem zerowym zwane jest refgyjen odlegiacia ogniska.

g Dla soczewek tgcych z wieloma uchwytami na soczewk
'LQD Referencyja odlegta¢ ogniska nalgy zdefiniowa zarowno dla
N soczewki tacej 5" i 7,5".

Kazda pazadary odlegi@¢ ogniska mena okréli¢ na podstawie ustalonej odlegto
referencyjnej ogniska.
2.10.4 Procedura regulacji gcznej

1. Zaléz soczewk tnaca, dla ktorej trzeba oksé¢ referencyjm odlegidé ogniska
(soczewka 5" lub 7,5").

2. Przy pomocy programu testowego oireeferencyjn odlegia¢ ogniska, zgodnie z
opisem z ppkt. 2.10.2. Wskamierzomn odlegta¢ ogniska X.

3. Okresl wysokas¢ dyszy wizki zgodnie z opisem w ppkt. 2.10.2.

4. Odejmij wysokad¢ dyszy wizki od zmierzonej odlegkoi X. Przyktad: 17 — 13,5 = 3,5.
Ognisko znajduje siteraz 3,5 mm pownej dyszy wazki.
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2.10.5 Zasada ogniska NC.

Jeili uzyta zostaje konkretna soczewka, powiedzmy 7,5 caddegta¢ ogniskowa
znajduje st w okreslone) odlegtdci od soczewki. Odlegké pomidzy soczewk a
dysz wiazki mazna zaprogramowaprzy pomocyregulacji odlegtasci ogniskowej NC,
w skrécieogniska NC. Mozliwa jest regulacjadlegtaici pomigdzy ogniskiem a dysz
wiazki oraz pom¢dzy ogniskiem a blagh

Ognisko NC to §maszyny, zwana asW i sterowanie odbywagsiv sposob nagpujacy:

* W pozycji minimalnejosi W, gtowica taca jest catkowicie ,doénigta”. Ognisko
znajduje s¢ na samym dole, daleko paej dyszy wazki. Pozycja osi W wynosi
zero, wyraona we wspohalnych maszyny. Patrz rysunék mach=0.

* W pozycji maksymalnepsi W, gtowica taca jest catkowicie ,poluzowana”. Ognisko

znajduje st w dyszy wazki. Pozycja osi W jest maksymalna. Patrz rysuheknach =
MAX.

* lIstnieje potaenie osi W, pomidzy pot@eniem minimalnym a maksymalnym, gdzie
ognisko znajduje siw dolnej stronie dyszy wzki. Jest to pozycja referencyjna
ogniska, podczas zywania ognhiska NC i wyrana jest we wspotezinych
maszyny. Patrz rysunék mach = REF.

é
Z
7

Wmach=10 W mach = REF W mach = MAX
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Kalibracja osi W jest stalym parametrem systempauéegagcym zmianie przezaytkownika.
Odlegia¢ ogniskowa mpe w zalenosci od soczewki si rézni¢, jednak dla ogniska
referencyjnego ogniska NC dostarczony jest makrwarpatr. Parametr ten ra® ustalé
uzytkownik: paramet#533(patrz macro executor).

Uktad bezwzgidny osi dla osi W zostat zdefiniowany w padéoiu referencyjnym:

* W potozeniu referencyjnym (ognisko na dole dyszyamki) potozenie maszyny osi
W réwna s¢ #533, a poteenie bezwzgidne rowna si zero. Patrz rysunek W abs = 0.

» Powyzej punktu referencyjnego, paienie maszyny osi W jest gkisze od #533 i pol@nie
bezwzgtdne jest dodatnie. Patrz rysunek W abs > 0 (dogatni

Poniej potazenia referencyjnego, patenie maszyny osi W jest mniejszez n#533, a
potazenie bezwzgidne jest ujemne. Patrz rysunek W abs < 0 (ujemne).

W mach W abs

Wabs=0

W mach = #5312 Wabs=10

Wahbs <10
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2.10.6 Procedura okrélania wartosci referencyjnej ogniska NC
(#533, #534, #535).
Do zdefiniowania wartici referencyjnej ogniska NCzywa sk hastpujacych programéw
systemowych (#533):

Program staty: "9811: FOCAL DEFINITION 5 INCH" (m&yna z ogniskiem st. c.)
Program staty: "9812 : FOCAL DEFINITION 7.5 INCHhaszyna z ogniskiem st. c.)
Program staty: "9813 : FOCAL DEFINITION 10 INCKrhaszyna z ogniskiem st. c.)
Procedura

1. Ustaw ¢ W w potazeniu referencyjnym #533 (wspoddna maszyny) i okik
procedug¢ odlegitaci ogniskowej, patrz ppkt 2.10.2. Poréwnaj zmierzogniskove
X z wysokacia dyszy wazki. (Wysoka¢ dyszy wazki to wysokad¢ w stanie
zmontowanym, dla 13,6 mm), wykomay program systemowy 9811, 9812 lub 9813.

2. Ustaw parametr #533, #534 lub #535.

Ustaw warté¢ parametru #533,#534 lub #535 na ekranie Macro lEre¢-5.

* Ognisko fdace w dyszy, uzyskana mdica musi zosta odjcta od parametru
#533, #534 lub #535.
* Ognisko znajdujce st ponizej dyszy, uzyskana #aica musi zostadodana do
parametru #533, #534 lub #535.
3. Powtorz kroki 2 i 3, aby sprawdziczy potazenie ogniska znajduje g dolnej
stronie dyszy (zmierzona odlegto ogniskowa na kawatku kartonu réwnea si
wysokasci dyszy wazki).
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2.10.7 Nowa procedura definiowania wartéci referencyjnej ogniska NC (metoda plazmy).

2.10.7.1 Wprowadzenie

W przypadku starszych maszyn, kalibracja ogniskikonywana byta przy pomocy kawatka
kartonu i przy pomocy jednego z ngmijacych programéw nc. Metoda tadzie nadal
uzywana na wszystkich maszynach z@édiem lasera C1500B, C2000B, C3000C Ilub
C6000B i na wszystkich maszynach bez ogniska NC.

Program staty:  "8002 : FOCAL DEFINITION" (maszynezbogniska st. c.)

Program staty: "9811 : FOCAL DEFINITION 5 INCH" (re&yna z ogniskiem st. c.)
Program staty:  "9812 : FOCAL DEFINITION 7.5 INCHhészyna z ogniskiem st. c.)
Program staty:  "9813 : FOCAL DEFINITION 10 INCH" émzyna z ogniskiem st. c.)

Dla poprawy i zautomatyzowania procedury kalibragiracowana zostata nowa procedura
(od wersji V9-04-02 podprogramow systemu). Bsry program stosujeesdo wszystkich
typow soczewek. Metody tej mwa wywac tylko na wszystkichzrodiach lasera z
elektrodami wyzwalacymi (patrz ponisza lista) i na maszynach z ogniskiem NC.

C2000C
C2000E
C3000D
CA000A
C4000E

Program: "7952 : FOCAL DEFINITION PLASMA" (maszyzaogniskiem st. c.)
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2.10.7.2 Zasada

Metoda ta powoduje powstanie na blasze ze statizegvnej pomidzy dysa a powierzchri
blachy kilku nakhé (shot$ (swego rodzaju szybkich nakhwykonanych azotem) o xbej
wysokaci. W pewnych sytuacjach, procedura ta powodujegpame plazmy (niebieskiego
Swiatta) wtedy, gdy wizka jest zogniskowana na powierzchni blachy.ckizodnalezieniu
miejsca, gdzie powstat tak efekt plazmy,zm@ obliczy ognisko referencyjne.

Podczas uruchomienia programu, odléghmicdzy powierzchri dyszy a blachy wyniesie 4
mm dla pierwszych trzech nakta kompensagjX rzedu 5 mm pomidzy naktuciami.

Po 3 naktuciach, glowica 4noa przesunie ¢i5 mm w kierunku Y i 10 mm w kierunku X i
program s} zatrzyma (na instrukcji MO1). Zmienigsiowniez ognisko o 0,2 mm (take
odlegta¢ pomidzy dysz a powierzchri blachy dla kolejnych 3 nakéuledzie wiksza).

Jeli ponownie nadiniesz przycisk rozpoegezia cyklu, wykonane zostar8 nowe nakiucia i
koniec gtowicy tacej przesunie gio 5 mm w kierunku Y i 10 mm w kierunku X a program
ponownie s zatrzyma (na instrukcji MO1). Dojdzie rownido ponownej zmiany ogniska o
0,2 mm (tak wic odlegid¢ pomidzy dysa a powierzchri blachy ponownie ddzie
wigksza dla kolejnych 3 nakdl
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Na pocatku w trakcie nakid nie kpdzie wid& zadnej plazmy (wizka jest rozregulowana).
Plazma zacznie gpojawi& dopiero po kilku naktuciach ighzie widoczna w trakcie kolejnych
nakhui. Po kilki nowych naktuciach ponownie zniknie §zka znOw jest rozregulowana).

— >_ PLASMA

| Jangl T |

s a8 "e
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2.10.7.3 Procedura

* Wez black ze stali nierdzewnej o wymiarach (minimalnych) 30800 mm i ustaw
ja na stole tacym (grubd¢ = 3 mm lub wgce)).

Przesu gtowice tnaca o okoto 30 mm z lewego nanoika kaxcowego blachy.

» Sprawd kalibracg SOD wybierajc i uruchamigjc program 7903 z dygastazkowa
2 mm. Pomgdzy dysz a powierzchry blachy naley zachowd odlegté¢ 1 mm
(woéwczas, gdy gtowica fea jest w dole). Wane jest, aby to sprawdziponiewa
procedura tworzenia plazmy rozpoczynawibwczas, gdy SOD ma wasto4 mm
(patrz warté¢ odchylenia E w parametrze #581).

e Sprawd wartasci #533 i/lub #534 i/lub #535 w winexecutorze.

o J&li wartosci te nie § zblizone do wartéci referencyjnych (patrz paiej), zmiea je.
7,5 cala #533 =145
5 cali #534 =125
10 cali #535 = 13,5

e Ustaw #711 w programie 7952 zgodnie z soczgewktora jest umieszczona w
gtowicy tmce).

 Ustaw OPTIONAL STOP (ZATRZYMYWANIE OPCJONALNE) nak&wne
(przycisk "OPT. STOP" na panelu operatora, progetizyma si przy kadym
MO1).

* Woybierz 7952 i naénij "CYCLE START" (wykonywane s trzy identyczne
naktucia, dlatego mma ustak sredni kolor nakiucia).

* Nacknij ponownie "CYCLE START", aby wykorta kolejne trzy identyczne
naktucia.

» Kontynuuj w ten sposob do momentua,@wstanie plazma (dwa niebieskie naktucia
na trzy @ OK). Zwr& uwag; na faktyczne potaenie maszyny osi W: Wmach = W1.

* Kontynuuj do momentu, zazniknie plazma. W tym momencie zwrduwag na
ostatny wartas¢ faktycznego potgenia maszyny osi W, na ktorej stworzona zostata
plazma: Wmach = \W/
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2.10.7.4 Obliczenie wardoi referencyjnej dla ogniska NC

Oblicz nowy wartas¢ dla #533 (w przypadku 7,5 cala), #534 (w przypa8keali) lub
#535 (w przypadku 10 cali) z nagtijacym wzorem:
Wmach ref = (W1+W,)/2 + SOD
(wartos¢ domyslna dla SOD = 4
mm)
przykitad (dla SOD) :

jesli SOD = 4 mm i odchylenie E = - 0,140 dla tej wéci SOD na ekranie macro-

executor (F7), nagbnie parametr #581 ustawiony zostanie na -0,140 w
programie 7952.

Wprowad: obliczory wartas¢ na ekranie Macro Executor (klawisz programowalBy lawisz
programowalny ogniska NC).

ENDCHECK

Powt6rz krok 7 -> 10 procedury + oblicz Wmach by sprawdz, czy uzyskasz ten sam
wynik jak poprzednio (rénica 0,2 mm jest dozwolona).
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2.10.7.5 Uwagi specjalne

Moc (#104), czstotliwos¢ (#100) i cykl pracy (#101) w czasie tej procedargzna zmienia,
aby uzyska lepszy wynik w zalenosci od stanu soczewki, drogi optyczneyodta lasera.

Dla zwickszenia powtarzalr$oi tej metody, zaleca iuzycie stosunkowo diej mocy (700
Watt) w pohczeniu z mat czgstotliwoscia (1500 Hz) i cyklem pracy (50%).

Nalezy uwazat, aby regulacja odbywata¢seawsze w tych samych warunkach (te same
parametry, identyczna dysza, powierzchnia bladserd w stanie zimnym lub g@ym ....).

Jeili od pierwszego nakilucia akceptujesz plazmvéwczas we wigkszy obszar (#1).
Wartas¢ domysina dla tych obszaréw wynosi 4 mm.

Mozna zwkkszy wartas¢ skokows (#2), lecz wowczas pogarszae girecyzja. Wartéd
domyslna dla wartéci skokowej wynosi 0,2 mm.

2.10.7.6 Instrukcje bezpieargwa

Jezeli procedura ta zostanie wykonana przy otwartyelwitzkach, wéwczas nalg postpowa
zgodnie ze specjalnymi instrukcjami bezpigstea. W tym przypadku 2y specjalnych
okularéw ochronnych do lasera. Pracujesz z las&lasy IV (stan bezpiechstwa).

Jednak zaleca i aby procedura ta wykonywana byta z zainstalowanyazystkimi
zabezpieczeniami i zamkymi drzwiczkami !
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