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1. ALLMANT

Informationen i denna manual & PRIMA INDUSTRIE S.p.A:s egendom. All kopiering, hel eller
delvis, ar forbjuden utan tillstand.

2. MANUALENS SYFTE

Syftet med denna manual for anvandning och underhall &ar att ge anvisningar och instruktioner som
ar nodvandiga for installation, handhavande och underhdll av den maskin for laserskarning som
tillverkats av PRIMA INDUSTRIE.

| enlighet med Maskindirektivet innehaller denna manual (tilsammans med referensutgavorna) all
allman information géllande maskinens anvandning.

Manualen ska anvandas av kvalificerad personal och innehaller saledes inte information angaende
allmanna underhallsarbeten.

3. MANUALENS STRUKTUR

Denna manual (Manual for anvandning, programmering och underhall) &r indelad i kapitel.

Varje kapitel som identifieras av en unik kod ar indelat i paragrafer och underparagrafer med
stigande numrering. Kapitlen kompletteras av sammanfattande tabeller och ritningar for att du
lattare ska forsta informationen.

Listan 6ver de kapitel som utgdér manualen sitter efter forsattsbladet i sjalva manualen.
Lista 6ver kapitel:

— Inledning

— Kapitel 01: Skydd

— Kapitel 02: Installationsvillkor

— Kapitel 03: Beskrivning

— Kapitel 04: Anvandning

— Kapitel 05: Programmering

— Kapitel 06: Beskrivning av driftkommandon och granssnitt manniska-maskin (HMI)

— Kapitel 07: Underhall

— Kapitel 08: Underhallskort

Pa forsta sidan av varje kapitel finns en forteckning 6ver de amnen som behandlas.
Alla sidor bar manualens identifikationskod, sidnumret och kapitelnumret.

Dokumentets redigeringsdatum och eventuellt nummer och datum fér uppdatering av sjélva
manualen anges pa forsattsbladet.

Som bilaga till denna manual finns underhallskorten som &r sorterade i ordning efter respektive
identifieringskod. Varje kort tillhor ett enskilt underhallsmoment (rutinméssigt och oplanerat
underhall).
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4. REFERENSUTGAVOR
Som tillagg till denna manual finns foljande utgavor gallande maskinen och dess komponenter.
Referensutgavorna ar uppdelade i tre olika grupper:

— Referensmanualer

— Scheman

— Manualer for externa hjalpenheter.

Referensmanualer

Denna grupp innehdller samtliga utgavor som handlar om de komponenter som anvands i
maskinen och som har separata manualer.

Som tillagg till denna manual for anvandning och underhall finns foljande referensutgavor.

Referensutgavor
Elscheman
Maskinens kvalitetsmanual
Manual for lasergenerator
Manual for kylenhet (chiller)
Manual for rokutsugningssystem
Manual for torkenhet
Manual for roterande bord (tillval)
Manual fér handbox
Anvandarmanual: “Teknologiska tabeller pa kontroll P20L - 3D”
Teknologisk manual och laserparametrar

Scheman
Denna grupp innehaller samtliga scheman som kan anvandas till maskinen.

Manualer for externa hjdlpenheter

Denna grupp innehaller samtliga utgdvor som handlar om hjalpenheterna som inte ar en del av
maskinen som dock ar vasentliga for maskinens funktion.
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5. VIKTIG INFORMATION INFOR ANVANDNING AV
MANUALEN

5.1. Manualens syfte och begransningar

Denna manual ar till for maskinens samtliga operatorer och underhallstekniker.

Manualen ersatter inte pa nagot vis den sarskilda utbildningen som operatérer och
underhallstekniker ska ha genomgétt pa liknande apparater eller under ledning av utbildad
personal.

5.2. FOrvaring av manualen

Denna manual (cd eller papper) ar en del av maskinen och ska forvaras for framtida behov tills
maskinen kasseras.

Manualen (av papper) ska alltid finnas for konsultation. Forvara manualen val pa en damm- och
fuktfri s&ker plats. Kontakta tillverkaren om manualen skadas (aven delvis) for ett nytt exemplar.

5.3. Uppdatering av manualen

Denna manual har sammanstéallts samtidigt som den maskin den hénvisar till (eller for vilken den
kan anvandas). Manualen kan inte anses vara ogiltig for att den darefter uppdateras (géller aven
for liknande maskiner).

PRIMA INDUSTRIE S.p.A. forbehaller sig ratten att andra tillverkningen och manualerna utan
férhandsmeddelande. Eventuella tillagg som skickas till anvandaren ska férvaras tillsammans med
den ursprungliga manualen (som CD-rom eller i pappersform).

6. BESKRIVNINGAR OCH TERMINOLOGI SOM ANVANDS |
MANUALEN

6.1. Definition av Varning, Viktigt och OBS

VARNING: Detta ord anger en procedur, ett villkor 0.s.v. som kan medfdra att operatéren
(underhallsteknikern) eller utsatta personer kan utséattas for skador, aven med
dodlig utgang, om momentet inte gors korrekt.

VIKTIGT: Detta ord anvands for en procedur eller ett tillstdnd som vid bristande
uppmérksamhet kan medféra att maskinen eller dess komponenter
skadas.

OBSERVERA: Detta ord vill gora lasaren uppméarksam pa sarskilda aspekter av den beskrivna
proceduren.
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6.2. Allmanna definitioner gallande sakerhet

Operator

Operatéren ar den person som av anlaggningens skyddsombud har utsetts fér maskinens
handhavande. Operatdren ska kanna till alla mdjliga situationer som kan vara en fara for sig sjélv
och utsatta personer samt undvika aktuella risker. For att operatdren ska fa tillatelse att handha en
eller flera maskiner ska han kunna intyga sin kompetens (erfarenhet eller utbildning).

Tekniker
Se specialiserad personal.

Underhallstekniker

Se specialiserad personal.

Specialiserad personal

Personen/personerna med en teknisk utbildning i en eller flera specifika omraden och som kan
genomféra underhallsmoment som skiljer sig fran vanlig skotsel. Den specialiserade personalen
kan vara anstalld av tillverkaren, aterférsaljaren, anvandaren eller en extern firma.

Utsatt person

Med utsatt person menas samtliga personer som av nagon anledning befinner sig helt eller delvis i
en farlig zon.

Farlig zon

En farlig zon ar hela omradet i och/eller runt maskinen dar narvaron av en utsatt person kan utgora
en sdkerhets- och héalsorisk.

Fara

Med fara menas en situation eller en anledning dar en eller flera faktorer kan orsaka allvarliga
skador, aven med dddlig utgang for operatoren eller utsatta personer.

Risk

Med ordet risk menas (i denna manual) en fara och féljaktligen en risk for att operatéren eller
utsatta personer skadas.
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6.3. Tekniska definitioner gallande maskinen

Arbetsprocess

Med arbetsprocess menas samtliga processfaser som gors av olika apparater som maskinen
bestar av och med vilka slutprodukten erhalls.

Bearbetning
Arbetsmoment som verkstalls av en eller flera maskiner for att na ett slutresultat (slutprodukt).

Slutprodukt

Med slutprodukt menas slutresultatet som erhalls vid slutet av arbetsprocessen som kors av
maskinen.

Driftenhet

Med driftenhet menas en anordning eller en grupp med anordningar som &r installerad pa en
maskin och som klarar av (ensam eller tilsammans med andra anordningar) att kéra en fas av
maskinens tillverkningsprocess.

Extra utrustning

Ordet hjalputrustning definierar ett eller flera verktyg som inte levereras av PRIMA INDUSTRIE
S.p.A. och som &r installerade i en mekanism som ar lamplig (till form, egenskaper och matt) for att
utdva en kompletterande funktion i maskinens olika processfaser.

Processfaser

Med processfaser menas de mellanliggande faserna i en kontinuerlig bearbetningsprocess dar
produkten bearbetas av en eller flera funktionsenheter som &r installerade pa en bestamd plats pa
maskinen. Samtliga processfaser bildar maskinens arbetsprocess for framstéllining av
slutprodukten.

Forsta start
Start efter installation, inkluderar funktionstester.
Skotsel

Enkla ingrepp som aterstallning eller pafylining som gors vid behov eller med jamna mellanrum och
som inte kraver att specialiserad personal ingriper. Skoétseln (rutinunderhdll) kan goéras av
operatoren.

Serie

Ordet serie identifierar maskinlinjetypen som klarar av att framstalla slutprodukten med specifika
egenskaper.

Typisk information

Ordet typisk identifierar de egenskaper eller moment som géller for standardkonfigurerade
basmaskiner. Namnda egenskaper kan variera beroende p& de enskilda maskinernas
konfiguration.
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7. BESKRIVNING OCH AVSEDD ANVANDNING AV MASKINEN

Maskinen som denna manual omfattas av, ar konstruerad for skar- och laserbearbetning pa
komponenter av metall och annat material.

VARNING: Plastmaterial (t.ex. PVC) ska inte skaras om varmen bildar rok och stoft som
ar halsovadliga.

Anvand inte maskinen for annan anvandning an vad den &r konstruerad for.

8. TEKNISK SERVICE OCH RESERVDELAR
8.1. Teknisk service

Denna manual innehaller information som ar nédvandig for rutinunderhall och vissa extra underhall
som inte kraver att auktoriserade tekniker fran PRIMA INDUSTRIE S.p.A. kommer ut pa plats.

Vid bestéllning av teknisk service ska maskinens identifikationsdata anges (se avsnitt
IDENTIFIERING AV MASKINEN).

PRIMA INDUSTRIE S.p.A:s kundservice star till forfogande for ytterligare information, forklaringar
eller teknisk service.

8.2. Kundservice

Har foljer adresserna till huvud- och avdelningskontor:

OBSERVERA: En uppdaterad lista dver de framsta kontoren och dotterbolagen finns &ven
tillganglig har : http://www.primaindustrie.com
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EUROPA

PRIMA INDUSTRIE S.P.A. PRIMA INDUSTRIE U.K. LTD.

Via Antonelli, 32 Unit 1 Phoenix Park,

10097 Collegno (To) Bayton Road, Coventry CV7 9QN

ITALIA UNITED KINGDOM

Tel. ++39.01141031 Tel. ++44(0)2476 645588

Fax ++39.0114112827 Fax ++44(0)2476 645115

Numero Verde 800 - 234502 E-mail:

http://www.primaindustrie.com sales@primauk.com

E-mail: service@primauk.com

prima.sales@primaindustrie.com
prima.service@primaindustrie.com

PRIMA INDUSTRIE ESPANA PRIMA INDUSTRIE SCHWEIZ
Calle Elisa, 31-33 Seuzachstrasse, 42

08023 Barcelona CH - 8413 Neftenbach
ESPANA SCHWEIZ

Tel. ++34.93.253.17.77 Tel. ++41(0)52/315.17.21

Fax ++34.93.253.17.78 Fax ++41(0)52/315.24.29
E-mail: primaindustrie@primaindustrie.es E-mail: primach@bluewin.ch
PRIMA SCANDINAVIA AB PRIMA INDUSTRIE GMBH
Mélndalsvagen, 30c Lise-Meitner-Straf3e 5
SE-41263 Go6teborg SWEDEN D -63128 Dietzenbach

Tel. ++46-31 83 44 70 DEUTSCHLAND

Fax ++46-31 83 14 75 Tel. ++49 (0)6074/4070-0
http://mww.primascandinavia.com Fax +49 (0)6074/4070-111
E-mail: info@primascandinavia.com http://www.primaindustrie.com

PRIMA INDUSTRIE FRANCE
Parc de Courcerin - C1

Rue Lech Walésa

77185 Lognes

FRANCE

Tel. ++33.(0)1.60.17.11.11

Fax ++33.(0)1.60.17.38.74
E-mail: primaind@club-internet.fr
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USA

PRIMA NORTH AMERICA, INC.
CONVERGENT LASERS Division
PRIMA LASER TOOLS Division
711, East Main Street,
Chicopee, MA 01020

U.S.A.

Tel. ++1/413-598-5200

Fax ++1/413-598-5201
http://www.prima-na.com

E-mail:
sales@convergentlasers.com

ASIA

PRIMA INDUSTRIE S.P.A. BEIJING OFFICE
No.1 Zuojia Zhuang Cheoyang District
GUOMEN Building Rm 1M

Beijing 100028

PEOPLES'S REPUBLIC OF CHINA

Tel. ++86-10-64641972

Fax: ++86-10-64641975

SNK-PRIMA LTD.

c/o SNK - Misaki Plant 3513-1
Fuke, Misaki-Cho, Sennan-Gun
Osaka

JAPAN

Tel. ++81-3-32720371

Fax: ++81-3-32788077

PRIMA NORTH AMERICA, INC.
LASERDYNE SYSTEMS Division
8600 109th Avenue North
Champlin, MN 55316

U.S.A.

Tel. ++1/763-433-3700

Fax ++1/763-433-3701
http://www.prima-na.com

E-mail:
sales@laserdynesystems.com

SHENYANG - PRIMA LASER MACHINE
COMPANY LTD.

No. 45 Huanghai Road Yuhong District
Shenyang City 110141

PEOPLE'S REPUBLIC OF CHINA

Tel. ++86-(0)24-25307673

Fax: ++86-(0)24-25833989

SHANGHAI UNITY PRIMA LASER
MACHINERY CO. LTD.

2019 KUNYANG ROAD

Shanghai 201111

PEOPLE'S REPUBLIC OF CHINA
Tel. ++86-21-64099321

Fax: ++86-21-64093347
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8.3. Identifiering av maskinen
Maskinens identifikationsdata finns stamplade pa den markplat som sitter pa sjalva maskinen.
Markplaten innehaller anvandbara data for operatoren:

— Modell;

— Serienr (serienummer);

— Tillverkningsar;

— Order;

— Beskrivning

8.4. Bestéallning av reservdelar

VIKTIGT: Anvand endast originalreservdelar frdn PRIMA INDUSTRIE. Garantin
bortfaller om denna foreskrift forsummas.

Bestallningen av reservdelar ska skickas till kundservice via telefax, e-post eller med direktbesok
pa webbplatsen http://www.primaindustrie.com. Kom ihag att alltid uppge féljande data:

samtliga identifikationsdata pa markplaten;

art.nr. PRIMA INDUSTRIE, benamning, teknisk beskrivning av delen som ska bytas;

— leveransadress;

kundnummer.

INTRODUKTION -10 - D4.00.000.doc



Prima
N Power

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

- a
O O

O PRIMA INDUSTRIE Sp.A.
Via Antonelli, 32 POWER INPUT
10097 - Collegno

PRIMA INDUSTRIE ~ Torino - ltala S

MODEL SERIAL No YEAR JOB No
DESCRIPTION

o o
\J /

CURRENT (A)

FREQUENCY (Hz)

CONNECTION

Figur 1. Identifiering av maskinen: markplat.
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1. ALLMAN INFORMATION OCH SAKERHETSFORESKRIFTER

VARNING: Informationen i detta avsnitt galler endast for maskinen och ska saledes
kompletteras med sakerhetsforeskrifterna foér den anlaggning dar maskinen ar
installerad.

Denna del innehaller den information som foreskrivs av EU-maskindirektivet. Informationen ar
vasentlig for att sékerhetsforeskrifterna ska respekteras och foljas i allmanhet samt fér bedémning
av risker som uppkommer vid maskinens anvandning och de omgivningsférhallanden som
foreligger.

Férsummelse av anvisningarna i denna del och 6vriga instruktioner i denna manual kan goéra att
sakerhetsatgarderna som har vidtagits i samband med konstruktion blir otillrackliga och kan orsaka
personskador for den som arbetar med maskinen.

2. REFERENSSTANDARDER

Maskinen, i sin helhet och vad géller de enskilda komponenter som utgdr den, har utformats i
enlighet med europeiska direktiv och gallande harmoniserade europiska standarder som ska
tilampas i enlighet med Maskindirektivet.

De framsta EU-direktiven som tillampas ar de féljande:

- Direktiv 2006/42/EG Europaparlamentets och radets direktiv av den 17 maj 2006 om
maskiner och om andring av direktiv 95/16/EG.

- Direktiv 2004/108/EG Europaparlamentets och radets direktiv av den 15 december 2004
om tillndrmning av medlemsstaternas lagstiftning om elektromagnetisk kompatibilitet.

- Direktiv 2006/95/EG Europaparlamentets och radets direktiv av den 12 december 2006 om
harmonisering av medlemsstaternas lagstiftning om elektrisk utrustning avsedd fér
anvandning inom vissa spanningsgranser.

- Direktiv 97/23/EG Europaparlamentets och radets direktiv av den 29 maj 1997 om
tillnarmning av medlemsstaternas lagstiftning om tryckbarande anordningar.
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De framsta harmoniserade standarder som tillampas ar de féljande:

UNI EN 349: 2008;

UNI EN 1127-1:2008;

UNI EN ISO 14122-4:2010;

UNI EN 547-1-2-3: 2009;

UNI EN 1837:20009;

CEI EN 60204-1:2006;

UNI EN 574:2008;

UNI EN ISO 7731: 2009,

CEI EN 60439-1:2000;

UNI EN 614-1:2009;

UNI EN ISO 10218-1:2009;

CEI EN 60529:1997,

UNI EN 626-1-2:2008;

UNI EN ISO 11161:2007,

CEI EN 60825-1:2009;

UNI EN 842:2009;

UNI EN ISO 11200:20009;

CEI EN 60825-4:2007,

UNI EN 894-1-2-3:2009;

UNI EN ISO 11553-1:2009;

CEI EN 61000-4-2:1996;

UNI EN 953:2009;

UNI EN ISO 12100-1-2:20009;

CEI EN 61000-4-3:2007;

UNI EN 981:2009;

UNI EN 12198-1: 2002

CEI EN 61000-4-4:2006;

UNI EN 983: 2009,

UNI EN ISO 13732-1:2009;

CEI EN 61000-4-6:2009;

UNI EN 13855:2010;

UNI EN ISO 13849-1:2008;

CEI EN 61000-6-2:2006;

UNI EN 1005-1-2-3:2009;

UNI EN ISO 13850: 2008,

CEI EN 61310-1-2:2008;

UNI EN 1037: 2008; UNI EN ISO 13857: 2008,

UNI EN 1088: 2008; UNI EN ISO 14121-1:2007;

UNI EN 1093-3: 2008; UNI EN ISO 14122-1-2-3:2003;

3. MILJOFORHALLANDEN VID ANVANDNING

3.1. Temperatur och fuktighet

Maskinen ska anvandas i lokaler med en omgivningstemperatur pa 15 - 35 °C och en relativ
luftfuktighet p& 20 - 75 %. | annat fall ar det nddvandigt att maskinen anvands med tillvalet
"tropikskydd".

3.2.  Driftmiljo

Maskinen ska skyddas mot regn, hagel, snd, dimma o.s.v. och far endast anvandas i
industrimiljoer.
VIKTIGT: Om maskinen anvands i fratande miljder ar det nédvandigt att andra
underhallsmomentens innehall och ingreppsintervall for att anpassa
dem till aktuell milj6 och undvika ett for snabbt slitage pa
komponenterna.

Maskinen ar inte avsedd for anvandning i explosiva eller delvis explosiva miljder. Det ar saledes
forbjudet att anvanda maskinen under dessa férhallanden.

Vidare ska maskinen installeras, justeras, testas, anvandas och genomga underhall av uteslutande
kvalificerad och for detta andamal utbildad personal.

3.3. Belysning

Maskinens eltavlor har en egen belysning. Lokalen dar maskinen &r installerad ska vara belyst sa
att knappar, reglage och nédstopp ar val synliga.
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3.4. Vibrationer

Under normala anvandningsforhallanden avger maskinen en begransad vibrationsnivd som inte
ger upphov till farliga situationer. Om ovanliga vibrationer skulle uppsta p.g.a. omkringliggande
miljon ska maskinen stannas omedelbart och servicepersonal tillkallas.

3.5. Buller
Tryckangivelsen fér maskinens medelljudtryck &r 71,1 dBA.
3.6. Avfall och milj6férorening

Det aligger anvandaren att folja gallande lagar och foreskrifter i maskinens anvandarland for
behandling av de véatskor som anvands i maskinen.
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4. ALLMANNA SAKERHETSFORESKRIFTER

VARNING: Informationen i detta avsnitt galler endast for maskinen och ska saledes
kompletteras med sakerhetsforeskrifterna for den anlaggning dar maskinen ar
installerad.

Maskinens konfiguration och tillhérande sékerhetsanordningar Overensstammer med kraven i
Maskindirektivet som har utfardats av Europarddet (EU-direktiv 2006/42/EG och efterfoljande
andringar).

I avsnittet Skydd i denna manual beskrivs sdkerhetsanordningarna. De 6vriga delarna beskriver
samtliga sakerhetsforeskrifter i detalj. Dessa sakerhetsforeskrifter ska foljas under maskinens
installation och funktion.

Forsummelse av dessa séakerhetsforeskrifter kan aventyra sakerhetsatgarderna som har vidtagits i
samband med konstruktionen.

Personalen som anvander och o6vervakar maskinen ska upplysas av arbetsgivaren om
olycksriskerna, maskinens sakerhetsanordningar och de allménna sakerhetsféreskrifterna i EU-
direktiven och/eller géllande lagstiftning i maskinens anvandarland.

PRIMA INDUSTRIE S.p.A. avsager sig allt ansvar for skador pa maskinen eller skada pa
operatdren eller tredje man som orsakas av forsummelse av sékerhetsforeskrifterna i den tekniska
dokumentation som levereras tillsammans med maskinen.

VIKTIGT 1: I enlighet med sakerhetsforeskrifterna far maskinen endast anvandas av en
enda operatér. En narvaro av fler operatérer vid systemet kan innebéara en stor
fara om koordinationen av de olika operatérerna brister i samband med
systemets drift.

VIKTIGT 2: Innan arbetet paborjas ska operatoren kanna till maskinernas egenskaper, var
samtliga reglage ar placerade och hur de fungerar. Operatoren ska @ven ha
last och forstatt hela denna manual for anvandning, programmering och
underhdll. Operatéren ska aven ha studerat bifogade ritningar och scheman.

VIKTIGT 3: Maskinen far endast anvandas av operatorer som har utbildats av personal
fran Prima Industrie S.p.A. (om detta anges i kontraktet) pa plats eller hos
tillverkaren. Operatorerna ska ha forstatt instruktionerna i de medfdljande
manualerna.

VIKTIGT 4: Instruktionerna, varningarna, de allmanna sakerhetsforeskrifterna i
manualerna eller pa maskinens skyltar ska féljas till fullo.

VIKTIGT 5: Operatoren ska vara i gott psykiskt och fysiskt tillstand vid anvandning av en
komplicerad industrianlaggning.

VIKTIGT 6:  Att manipulera med eller utan tillstand byta ut en eller flera maskindelar samt
anvanda tillbehdr, verktyg eller forbrukningsmaterial som inte
rekommenderas av tillverkaren kan utgdéra en olycksrisk och befriar
tillverkaren for allt ansvar.
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4.1. Kladsel

Operatorens och underhallsteknikerns kladsel ska vara lamplig for det pagaende ingreppet.
Kladseln ska dessutom uppfylla kraven i sdkerhetsforeskrifterna enligt géllande lagstiftning i
maskinens anvandarland.

Operatoren ska anvanda skyddsskor med halksaker sula. Det ar forbjudet att anvinda mockasiner,
traskor, sandaler eller annan typ av fotbekladnad som kan &ventyra operatdrens rorlighet. Kladseln
ska vara lamplig for det arbete som ska goéras: overallen eller forkladet ska vara av ej lattantandlig
naturfiber (t.ex. bomull).

Vid arbete i virmeavgivande zoner ska varme- och eldbestandiga handskar anvandas.

Under underhallsmomenten ska operatoren och/eller underhallsteknikern &ven anvanda
horselskydd eller 6ronproppar.

VARNING: Nar man arbetar med maskinen ska man inte bara armband, klockor, ringar,
kedjor, slips, accessoarer eller plagg som kan hanga ner och och gora sa att
man fastnar och inte kommer loss. Man ska vara extra uppmarksam nér man
arbetar i narheten av maskindelar i rérelse och béara lamplig kladsel for att
undvika att fastna i delarna (med armar, skjortslut, har m.m.).

4.2. Atkomst till arbetsomradet

Arbetsomradet (sarskilt de zoner dar kontrollpaneler och nodstoppsknappar &ar installerade) ska
inte vara belamrat av material eller annat som hindrar operatérens rérelsefrinet. Omedelbart
tiltrade ska garanteras raddningspersonalen vid en nddsituation.

Det ar lampligt att med hjalp av sarskilda varningsskyltar hindra atkomst till arbetsomradet for
personer som saknar direkt behdrighet for arbete med maskinen.

VARNING 1: Vid ingrepp dar skydden &ar 6ppna eller sakerhetsanordningarna &ar
frankopplade (vilket ar tillatet endast for auktoriserad och for detta
andamal utbildad personal) ar det nddvandigt att se till att
arbetsomradet inte kan tilltradas av obehdoriga.

VARNING 2: Kontrollera att inga verktyg har glémts kvar innanfor skydden eller i
arbetsomradet nar ingreppet har avslutats.
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4.3. Avsedd, ej avsedd och felaktig anvandning

Maskinen ska anvandas for laserskarning och -svetsning av metalldelar, inom de granser som
faststéllts av det leveranskontrakt som upprattats mellan mottagaren och PRIMA INDUSTRIE
S.p.A.

Metalldelarna kan bestd av jarnbaserade legeringar, aluminiumbaserade legeringar eller
kopparbaserade legeringar. Bearbetningen av en del av dessa material, som t.ex. aluminium,
kraver lampliga, extra sakerhetssystem (som inte medféljer som standard) som
uppsugningssystem och filtreringssystem for den rék som bildas.

4.4. Arbets- och kontrollzoner - skyddszoner

Beskrivningen av arbets- och kontrollzoner, avspéarrade och interna zoner dar det ar nédvandigt att
vidta sarskilda sakerhetsatgarder (t.ex. vid amnen i rorelse eller amnen med hoég temperatur)
aterfinns i paragrafen “Skydd”.

5. RISKBEDOMNING

VARNING: Informationen i detta avsnitt galler endast maskinen och anvéandaren ska
komplettera sakerhetsféreskrifterna och bedoma riskerna for det system i
vilket maskinen ar installerad.

5.1. Forord
Bedomningen av risker i samband med maskinens anvandning ar gjord enligt metoderna som
foreskrivs i de tilhérande standarderna och EU-direktiven. Analysresultaten och

sakerhetsatgarderna som har vidtagits for att minska riskerna for anvandaren finns i detta avsnitt.
En mer detaljerad beskrivning finns i avsnittet Skydd.

5.2. Risker forbundna med installationsmiljon

I maskinens installationsmiljo kan det finnas risker som kan &ventyra maskinens funktion och
utsatta personalen som handhar eller genomfér underhall pa maskinen for skador.

Golv
Den yta som maskinen star pa ska garantera ett korrekt stod och nivellering under lang tid.

Temperatur och fuktighet

Foreskrivna omgivningstemperaturer och fuktighetsgrader ska garanteras. Negativa och positiva
temperatur- eller fuktighetstoppar kan orsaka funktionsproblem fér maskinens komponenter.
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Fororenande material

Det ar nodvandigt att vardera den potentiella skadan som maskinen kan utsattas foér vid
anvandning av férorenande material i maskinens arbetsmiljo, t.ex.:

— DAMM som kan paskynda vissa komponenters slitage.

— MAGNETFALT som férorsakas av elektriska kraftlinjer i narheten av de elektroniska
apparaterna som ar installerade pa maskinen kan orsaka stérningar och felfunktioner.

— GIFTIGA AMNEN (gas, &nga och fallningar) i arbetsmiljon.

VIKTIGT: Det aligger anvandaren att garantera att maskinens installationsplats
ar lamplig for att maskinen ska vara funktionsduglig under en lang tid.

5.3. Risker forbundna med maskinens egenskaper

Maskinens samtliga zoner som karakteriseras av risker (férenade med bearbetningsprocessen
eller maskinstrukturen) har analyserats enligt EU-direktivet 2006/42/EG. Dar det har varit tekniskt
mojligt har det vidtagits lampliga atgarder for att eliminera eller minska mojliga risker for utsatta
personer. Alla maskiner i serien har utrustats med regelmassiga skydd, fasta och rérliga, som
hindrar atkomst till eller exponering for farozoner i samband med bearbetning.

Man ska dock komma ihdg att operatérens basta skydd ar forsiktighet och ett gott omdéme. Den
erfarenhet som inhdmtas under maskinens anvandning kan anvandas till att 6ka arbetets
sékerhetsmarginaler.

OBSERVERA: Se avsnittet Skydd i denna manual for en komplett beskrivning av maskinens
sakerhetsanordningar.

5.4. Kvarvarande risker

De maskinzoner eller -procedurer som trots vidtagna sakerhetsatgarder fortfarande ar farliga (t.ex.
p.g.a. hdgspanning, temperaturer, tryck eller delar i rérelse) kallas fér zoner med kvarvarande risk.
Samtliga zoner med kvarvarande risk ar markerade med varningsskyltar pa maskinen. Se avsnittet
Skydd i denna manual fér mer detaljer.

5.4.1. Brandrisk

Respektera foljande anvisningar for att undvika brandrisken:

— se till att det i ndrheten av maskinens arbetsomrade finns brandslackare med CO,; dessa
ska vara fullt fungerande och placerade dar operatéren latt kan se dem och komma at dem.
Anvand inte vatten-, skum- eller pulverslackare.

— Undvik att lamna eller kasta cigarettfimpar eller lattantandliga foremal (papper, kartong
0.s.v.) i maskinens arbetsomrade.
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6. EG-FORSAKRAN

Maskinen ar férsedd med EG-férsakran om éverensstammelse (Figur 1).
EG-forsakran om Overensstammelse innehaller foljande uppgifter:

— tillverkarens namn och adress;

— beskrivning av maskinen (typ och serienr);

— lista oOver samtliga géallande Ilagbestammelser och standarder som maskinen
Overensstammer med.
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Dichiarazione CE di conformita —

EC Declaration of conformity
(All. 1A DIR. 2006/42/CE)

IL FABBRICANTE- THE MANUFACTURER

PRIMA INDUSTRIE S.p.A

Via Antonelli, 32 — 10097 — Collegno — TORINO — Italy

PRIMA INDUSTRIE

DICHIARA CHE LA MACCHINA - DECLARES THAT THE MACHINERY

Denominazione generica:
Generic denomination:

Denominazione commerciale:

Commercial name:

Funzione:
Function:

Macchina Laser
Laser machine

Taglio laser materiali metallici
Sheet metal laser cutting

Modello:
Model:

Numero di serie:

Serial number:

Anno di costruzione:
Manutacturing year:

E CONFORME ALLE DISPOSIZIONI DELLE DIRETTIVE EUROPEE -

Direttiva 2004/108/CE del Parlamento Europeo e del Consiglio del 156 dicembre 2004 concernente il riavvicinamento delle legislazioni degli Stati

membri relative alla compatibilith elettromagnetica

Direttiva 2006/95/CE del Parlamento Europeo e del Consiglio del 12 dicembre 2006 concernents il riavvicinamento delle legislazioni degli Stati

- FULFILS THE EUROPEAN STANDARDS:

Direttiva 2006/42/CE del Parlamento Europeo e del Consiglio del 17 maggio 2006 relativa alle macchine e che modifica la direttiva 95/16/CE

membri relative al materiale elettrico destinato ad essere adoperato entro taluni limiti di tensione

Direttiva 97/23/CE del Parlamento Europeo e del Consiglio del 20 maggio 1997 concernente il riavvicinamento delle legislazioni degli Stati

membri in materia di atirezzature a pressione.

Riferimento norme armonizzate - Reference to harmonized standards:

UNI EN 349 2008,

UNI EN 547-1-2-3: 2008;
UNI EN £674:2008;

UNI EN 814-1:20089;
UNI EN 626-1-2:2008,
UNI EN 8422009,

UNI EN 894-1-2-3:2009;
UNI EN 863:2009;

UNI EN 881.2009,

UNI EN 683 2009,

UNI EN 899:2008;

UNIEN 1005-1-2-3:2009;
UNIEN 1037: 2008,

UNI EN 1088: 2008;

UNI EN 1083-3: 2008;
UNI EN 1127-1:2008;
UNIEN 1837.200%,
UNIEN ISO 7731: 2009,

UNIEN 180 10218-1:2009,

UNIEN ISO 11161:2007,;
UNIEN ISO 11200:2008;

UNIEN ISO 11553-1:2009;

UNIEN ISC 12100-1-2:2008;
UNIEN 12198-1: 2002
UNIEN ISO 13732-1:2009;
UNIEN ISO 1384a-1:2008;
UNI EN ISO 13850 2008,
UNIEN ISO 13857 2008,
UNIEN ISC 14121-1:2007,

UNIEN 180 14122-1-2-3:2003,

UNIEN ISC 14122-4:2005,

E AUTORIZZA — AND AUTHORIZES

Via Antonelli, 32 - 10097 — Collegno — TORINO - ltaly

CEI EN60204-1:2006;
GCEI EN60439-1:2000;
CEI EN60529:1967,

CElI EN60825-1:2008,;
CEI EN 6082542007,

CEI EN61000-4-2:1996;
CEl EN610004-3:2007;
CEl EN 61000-4-4.2008;
CEI EN61000-4-6:2009;
CEI EN61000-6-2:2006;
CEIENE1310-1-2:2008;

A COSTITUIRE IL FASCICOLO TECNICO PER SUO CONTO

Collegno

TO COMPILE THE TECHNICAL FILE ON HIS BEHALF

Firma - Signature

DIRETTORE GENERALE
GENERAL MANAGER

Figur 1. EG-forsakran om dverensstammelse

rev 07 - 25/09/2009 - by MP
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/7. SKYDD

Maskinen ar utrustad med sakerhetsanordningar som fdorhindrar att operatdren eller utsatta
personer utsatts for olyckor eller att sjalva maskinen skadas oavsiktligt.

| enlighet med direktivet 2006/42/EG och efterfoljande andringar har maskinens samtliga zoner
som Kkarakteriseras av fara i samband med maskinens bearbetningsprocess eller struktur
analyserats. Dar det har varit majligt har det vidtagits lampliga atgarder for att minska, om inte helt
eliminera, alla tankbara risker for maskinens operatoér. Samtliga personer som handhar maskinen
ska lasa igenom féljande avsnitt noggrant. Dessa avsnitt beskriver maskinens riskzoner och
motsvarande vidtagna sékerhetsétgarder. Aven zoner med kvarvarande risk beskrivs, d.v.s. zoner
som trots vidtagna sakerhetsatgarder fortfarande ar farliga.

VARNING 1: Sakerhetsanordningarna ska alltid fungera perfekt och kontrolleras
regelbundet.

VARNING 2: Sakerhetsanordningarna far inte under nagra omstandigheter tas bort
eller inaktiveras. Den som goér ingrepp pa maskinen med inaktiverade
sakerhetsanordningar eller gor andringar pa sjalva anordningarna &r
sjalv ansvarig for risker och faror.
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8. SAKERHET LASER

Foreskriften for lasersakerhet EN 60825-1:2009 delar in laserkallor i 7 klasser beroende pa graden
avrisk: 1; 1M; 2; 2M; 3R; 3B; 4.

De klasser for lasersakerhet som &r intressanta for detta system ar foljande:

— Klass 1: Laser som ar sékra vid drift under rimligen forutsagbara forhallanden, aven nar man
anvander optiska instrument for direkt vision av stralen.

— Klass 2: Laser som emitterar synlig stralning inom ett intervall for vaglangder pa mellan 400
och 700 nm, dar skydd av 6gat normalt sett garanteras av en naturlig avvarjningsreaktion dar
ogonlocket sluts reflexmassigt.

— Klass 4: Laser som kan producera farliga, indirekta reflektioner och orsaka skador pa huden.
Brandrisk kan foreligga. Vid anvandning av denna typ av laser ska man vara valdigt forsiktig.

Den hogeffektiva laser som anvands i DOMINO-systemet ar en laser av Klass 4, medan
positioneringslasern (rod lysdiod) ar Klass 2 enligt klassificeringen ovan och de tabeller som finns i
EU-féreskriften EN 60825-1:20009.

Laserkallorna integreras inne i DOMINO-systemet som ar utrustat med skyddsbarriarer for laser i
syfte att minska den vandrande stralningsintensiteten till granserna for klass 1.

Maskinen DOMINO ar vid normalt bruk (med hytten stdngd och skydden aktiverade) ett
lasersystem av klass 1.

Hytten utgor en skyddsbarriar (se avsnittet om hytten) vars syfte det ar att undvika att direkt eller
indirekt stralning nar operatéren och personalen som finns i omradet runt maskinen.

Hytten kan halla tillbaka laserstralningen som vandrar mot ytan under en tid som med tillracklig
marginal oOverskrider den maxtid som kravs for de elektroniska anordningarna att upptacka
stralningen och stoppa laserkallan.

De tester som har genomforts visar att den laserstralning som finns utanfor hytten, omradet for
operatdrens atkomst, har en intensitet som ar lagre an gransen for Klass 1.

Dessa skydd gor systemet DOMINO till ett lasersystem av Klass 1 i enlighet med standard EN
60825-1:2009.
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9. RISKZONER

Att féra maskinen vid normal drift ar inte forbundet med nagra risker eftersom hytten gor att man
inte kan komma i kontakt med maskinens delar i rorelse eller direkt/indirekt med laserstralen.
Nar man behover genomféra underhdlls- eller servicearbete som kraver atkomst innanfor hytten
ska man vara extra forsiktig och uppmarksamma de s.k. riskzonerna som anges i tabellen nedan,

sorterade efter driftenhet.

VARNING: riskzoner ar de maskinomraden dar det finns risk for att operatéren eller
utsatta personer utséatts for olyckor med allvarliga eller livshotande skador
som foljd om skydden och sé&kerhetsanordningarna har tagits bort eller
inaktiverats.

DRIFTENHET RISKZON BESKRIVNING
FAST .
STRUKTUR FRAMRE ZON
Bas Risk for kollision, indragning eller
klamning med roérliga delar.
BAKRE ZON
Utrymmen och saten for elektriska Risk for elstotar och bréannskador
och elektroniska komponenter p.g.a. spanning.
Lasergenerator Risk for elstotar och bréannskador
p.g.a. spanning.
Risk for direkt eller indirekt kontakt
med laserstralning.
VANSTER SIDOZON
Sate for fast optikkedja Risk for direkt eller indirekt kontakt
med laserstralning.
HOGER SIDOZON
Placering av elskap Risk for elstétar och brannskador
och kontrollpanel p.g.a. spanning.
VAGN Ri__sk 1_‘('jr kollisi_(_)n_, indragning eller
klamning med roérliga delar.
Sate for fast och rorlig optikkedja Risk for direkt eller indirekt kontakt
med laserstralning.
HJALPENHETER

VIKTIGT:

Tabell 1. Riskzoner

Se tillhérande referensdokumentation.
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10. ZONER MED KVARVARANDE RISKER

VARNING: Zoner med kvarvarande risker ar zoner dar det finns risk att operatéren utsatts

for olyckor, med allvarliga eller livshotande skador som fdljd, om inte
varningsskyltarna i den farliga zonen uppmarksammas, om foreskrifterna i
kapitlet "sakerhet" forsummas eller om man inte ar forsiktig och visar gott
omdoéme nar man arbetar.

Maskinen har inga kvarvarande risker eftersom samtliga moment ar automatiska. Under manuell
funktion skyddas momenten av effektiva sakerhets- och skyddsanordningar.

Trots vidtagna sakerhetsatgarder aterstar en risknivd som inte helt kan elimineras utan att
maskinens funktion &ventyras.

Av denna anledning anges fdljande allménna information som beskriver de s.k. zonerna “med
kvarvarande risker".

a.

Kontrollomradena (operatdrsgranssnitt) raknas som zoner med kvarvarande risk eftersom
operatoren inte kan ha uppsikt over hela maskinen. Innan nagot moment genomfors ska
operatoren forsakra sig om att det inte finns andra personer som arbetar pa maskinen eller i
narheten av denna (dubbla operatérer).

Arbetsomradet ska ses som en zon med kvarvarande risk eftersom dar kan finnas
bearbetade stycken som &r mycket varma. Anvand varmeskyddande brandsakra handskar.

Arbetsomradet ska ses som en zon med kvarvarande risk pa grund av narvaron av
mekaniska delar i rorelse som kan nas med hjalp av handboxen nar hytten ar dppen.
Handboxen ar utrustad med skyddskretsar:

- knapp for narvaro operator

- no6dstoppsknapp

som gor det mojligt for operatoren att stanna maskinen om fara skulle foreligga. Knappen for
narvaro operatdr kan aven stoppa systemet automatiskt om inte operatéren sjalv haller den i
korrekt position.

Utrymmet med den elektromekaniska kontrollpanelen ska ses som en zon med kvarvarande
risk pa grund av narvaron av spanning i kopplingsklammorna mellan elskapet och det
externa elnatet aven nar huvudstrombrytaren ar 6ppen.

Systemet ar vidare utrustat med en ansluten krets (230V) som anvands for att ge strom till
maskinens serviceanordningar, som forblir under spénning &ven nér huvudstrombrytaren
(QF1) ar i lage OFF. Innan man g6r nagot som helst ingripande pa denna krets som kanns
igen av dess orange tradar ska man forsakra sig om att brytaren QF10 ar i lage OFF.

Innan man gor nagot som helst ingripande uppstroms brytarna (QF1, QF10) ska man
forsakra sig om att det inte finns nagon spanning genom att koppla fran maskinen fran det
externa elnatet.

TAKET TILL HYTTEN FAR EJ BETRADAS. | syfte att undvika risken att nagon faller av
taket till hytten har en skylt for atkomst forbjuden placerats i narheten av de zoner som ej far
betradas (se kapitel “Beskrivning”, avsnitt “Hytt”).
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11. SAKERHETSANORDNINGAR
11.1. Allmant

Maskinen ar utrustad med en rad samverkande skydd som ger operatéren och eventuella utsatta
personer skydd mot risker och faror av olika typer som kan uppstd under maskinens normala
arbetsforhallanden.

De anordningar som &r installerade i maskinen kan delas upp i tva typer:

Passiva skydd - Bestar av anordningar som hindrar att operatéren kommer i direkt kontakt med
maskinens riskzoner eller zoner med kvarvarande risk och som omdjliggor tilltrade till bestdmda
zoner under maskinens automatiska funktion (t.ex. skyddshytt, skyddspaneler och -héljen o.s.v.).

Aktiva skydd - Bestar av samtliga skyddsanordningar som blockerar maskinen nar
sakerhetsforhallandena inte uppfyller kraven (t.ex. andlagesbrytare, kontrollsystem for dérrarnas
skydd, glas o0.s.v.).

De tva skyddens samverkande aktion gor att sakerhetsforhadllandena respekteras och ger
operatdren och eventuella utsatta personer skydd mot risker och faror.

VARNING: Om anvandaren (eller en av anvandaren anlitad person) mixtrar med nagon av
sakerhetsanordningarna frigérs PRIMA INDUSTRIE S.p.A. fran allt ansvar.
Anvandaren sjalv ansvarar da sjalv for olycksforebyggande atgarder pa
arbetsplatsen.

11.2. Hyttens sakerhetsanordningar

Se avsnittet om hytten.

VIKTIGT 1: Om anvandaren mixtrar med nagon av sakerhetsanordningarna frigérs PRIMA
INDUSTRIE S.p.A. fran allt ansvar. Anvandaren ansvarar da sjalv for
olycksforebyggande atgarder.

VIKTIGT 2: Maskinen stannar i NODLAGE vid felfunktion for dérrarnas andlagesbrytare.

VIKTIGT 3: Om dorrarna dppnas under tiden maskinen ar i drift stannar denna omedelbart
i NODLAGE.

OBSERVERA: Under en normal arbetscykel HINDRAR sakerhetsforreglingarna tilltrade till
maskinens olika zoner.
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11.3. Knappar for ndédstopp

Knapparna ar installerade i maskinens olika zoner och har till uppgift att omedelbart stoppa driften
(Figur 2):

— nodstoppsknapp pa kontrollpanelen for operatorsgranssnitt (1).

— nodstoppsknapp pa handboxen (2).

Nodstoppsknapparna ar roda och svampformade samt forsedda med kvarhallning och de har till
uppgift att stoppa driften vid en nodsituation (tryck pa knappen for att omedelbart stoppa
maskinens drift).

Effekten av aktiveringen av en nodstoppsknapp vid en nddsituation kan sammanfattas pa féljande
satt:

— De elektriska drivmotorerna stoppas omedelbart.
— Motorernas och lasergeneratorns matningskrets avbryts.
— Hjalpenheternas matningskrets avbryts.

Under den tid som nédstoppsknappen forblir nedtryckt kan inga moment koras. Aterstall den
normala maskindriften genom att vrida knappen i den riktning som anges av pilen som ar stamplad
pa knappen.

VIKTIGT: Nodstoppsknappen ska endast anvandas nér fara for operatéren
eller maskinen foreligger. Att anvanda denna anordning for ett
normalt stopp bryter mot sakerhetsforeskrifterna och kan orsaka
skador pa maskinen.
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Figur 2. Nédstoppsknapparnas placering
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11.4. SAKERHETSANORDNINGAR

Huvudstrombrytare med doérrblockering
Brytaren ar placerad i elskapet och kan manovreras externt med hjalp av handtaget pa elskapets
lucka.

Brytaren har tva lagen, “0” (0ppen) och “I” (sluten). Elskapet kan 6ppnas endast om brytaren &r i
lage “0”, d.v.s. med eltillférseln frankopplad.

11.4.1. Skydd for elskapets luckor

Skydden som &r installerade pa elskapets luckor har till uppgift att koppla fran eltillférseln till hela
maskinen om en av luckorna 6ppnas.

Detta sker med hjalp av en hardvaruanordning for automatisk frankoppling av huvudstrombrytaren
i det 6gonblick en lucka Oppnas om inte sakerhetsnyckelvéljaren anvands. Pa elskapet finns
endast en brytare som medger 6ppning av elskapet. Brytaren ska placeras i lage 0 (noll), d.v.s.
med spanningen frankopplad.

11.4.2. Nyckelvaljare

Vissa véljare som t.ex. styr aktiveringen av maskinens manuella funktion och by-pass for éverlaget
kan endast aktiveras med avsedd nyckel. Syftet med denna sakerhetsatgard ar att endast
behoriga personer med nyckel far tilltrade till funktionerna som styrs med dessa véljare.

OBSERVERA: | paragrafen som beskriver kontrollpanelens kommandon finner du utforliga
beskrivningar av véaljarna.
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11.5. Varnings-, férbuds- och pabudsskyltar

Det finns varnings-, forbuds- och pabudsskyltar for att markera de maskinzoner dar det ar
nddvandigt att vara sarskilt uppmérksam och zoner med kvarvarande risk for att skydda
operatdren eller utsatta personer mot olyckor. Skyltarna &r i enlighet med 1SO-standard. Skyltarna
ar placerade enligt vad som visas pa bilden.

VARNING: Om skyltarna tas bort eller inte erséatts nar de ar skadade ar anvandaren helt
ansvarig for alla typer av skador som kan orsakas vid anvandning av
maskinen utan hansyn till de sakerhetsatgarder som vidtagits av tillverkaren.

11.5.1. Varningsskyltar
P& maskinen finns foljande varningsskyltar (Figur 3, Figur 4):

— STROM (1): Fara for elchock, skador eller dodsfall p.g.a. hdgspanning vid tilltrade till angivna
zoner. Skylten kan kompletteras med en indikering om spanning (4).

— ANSLUTEN SPANNING (2): narvaro av hogspanning med elskapets huvudstrombrytare
Oppen. Kablarna som ar under spanning nar huvudstrombrytaren ar éppen ar orangefargade
och i enlighet med foreskriften EN 60204-1.

— ATT TANKA PA VID LINSEXPLOSION (11): om linsen exploderar ska man vid rengdringen
anvanda skyddshandskar och -mask; undvik att andas in och arbeta inte med bara hander.

— STROM (17): fara for elstét. Stang av lasern och véanta 7 minuter innan underhallsarbete
utfors pa lasergeneratorn.

— STROM (18): fara for elstét. Anvand hanglset for att 1&sa brytaren for Hogspanningskretsen
innan nagot som helst arbete utfors pa komponenterna pa& lasergeneratorns
hogspanningskrets.

11.5.2. Forbudsskyltar

Foljande forbudsskyltar har placerats pa maskinen (Figur 3, Figur 4):

— FORBJUDET ATT OPPNA ELSKAPET (3): forbud att Oppna elskdpet. Endast
underhallstekniker eller behorig personal (t.ex. elektriker) far ppna elskapet.

—~ FORBJUDET ATT OPPNA STROMKALLAN FOR HOGSPANNING (19): stromkallan for
hégspanning (HVPS) fér aldrig dppnas. Om den gér sénder: MASTE DEN BYTAS.

— FORBJUDET ATT STIGA UPP PA HYTTENS TAK (20): Taket till hytten far ej betradas. (Se
kapitel “Beskrivning” avsnitt “Hytt”)
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11.5.3. Laserstralningsskyltar

Pa maskinen finns foljande varningsskyltar for laserstralning, i enlighet med standarden EN 60825-
1 (Figur 4):

LASERAPPARAT KLASS 1 (10): den laserstralning som finns i omradet utanfor hytten,
omradet for tilltrade for operatdren, har en intensitet som ar lagre an gransen for Klass 1.

FARA FOR SYNLIG OCH OSYNLIG LASERSTRALNING (5): narvaro av synlig och osynlig
laserstralning.

FARA FOR SYNLIG OCH OSYNLIG LASERSTRALNING (6): narvaro av synlig och osynlig
laserstralning. Undvik direkt eller indirekt kontakt med stralningen (hud och 6gon).

FARA FOR SYNLIG OCH OSYNLIG LASERSTRALNING (7): narvaro av synlig och osynlig
laserstralning genom Oppningen. Undvik direkt eller indirekt kontakt med stralningen (hud
och dgon).

FARA FOR SYNLIG OCH OSYNLIG LASERSTRALNING (8): narvaro av synlig och osynlig
laserstralning vid 6ppning av tackanordningarna (box, skap, paneler o.s.v.). Undvik direkt
eller indirekt kontakt med stralningen (hud och 6gon).

FARA FOR SYNLIG OCH OSYNLIG LASERSTRALNING (9): narvaro av synlig och osynlig
laserstralning med angivna egenskaper (laserklass, effekt, vaglangd, o.s.v.).
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TENSIONI INTERCONNESSE

[l

Attenzione
In caso di esplosione della
m lente, per eseguire la pulizia :
* ATTENZIONE i

- indossare guanti protettivi

- indossare mascherina
- non inalare

- non operare a mani nude

& [d

400 - 230 -24 V

kel [ = + el =

- A - — X —
£ [13]

= =

bel | 4, B = —Y —

Figur 3. Signaleringsskyltar
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RADIAZIONE LASER VISIBILE E INVISIBILE
EVITARE L'ESPOSIZIONE
DELL'OCCHIO O DELLA PELLE EVITARE L'ESPOSIZIONE-
ALLA RADIAZIONE DIRETTA O DIFFUSA D LA ERENES =S
APPARECCHIO LASER DI CLASSE 4

RADIAZIONE LASER
VISIBILE E INVISIBILE

ATTENZIONE ATTENZIONE - RADIAZIONE LASER
RADIAZIONE LASER VISIBILE E INVISIBILE LASER CO, (Classe 4)
IN CASO DI APERTURA - Potenza : 2500 Watt
EVITARE L'ESPOSIZIONE DELL'OCCHIO O DELLA - Lunghezza d'onda : 10,6 pm (invisibile)
PELLE ALLA RADIAZIONE DIRETTA O DIFFUSA LED ROSSO (Classe 2) - Potenza : s 1 mW
APPARECCHIO LASER DI CLASSE 4 - Lunghezza d’onda : 600 - 700 nm (Visibile)
N 60R25.1(1995) /1C 825-1 (1

ATTENZIONE
APPARECCHIO PRIMA DI APRIRE LA PORTA
Spegnere il laser e attendere 7 minuti
Le operazioni di manutenzione sul laser DEVONO
essere eseguite SOLO da
personale addestrato e qualificato

LASER DI CLASSE 1

Prima di eseguire qualsiasi operazione su com-
ponenti del circuito dell’alta tensione :
Usare il lucchetto per bloccare l'interruttore del
circuito Alta Tensione

Alimentatore Alta Tensione (HVPS)
L’Alimentatore Alta Tensione non deve mai essere
aperto. In caso di guasto :

DEVE ESSERE SOSTITUITO

Figur 4. Signaleringsskyltar
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1. INSTALLATION, FORFLYTTNING OCH NEDMONTERING
(AVINSTALLATION)

1.1. Allmant

VIKTIGT 1: Informationen i denna modul &ar enbart indikativ och hanvisar till en
standardinstallining av maskinen.

VIKTIGT 2: For mer detaljerad information, se haftet INSTALLATIONSFORESKRIFTER.

Installationen, den forsta starten och provkérningen av maskinen utfors av tekniker fran PRIMA
INDUSTRIE om inte kbpekontraktet sager nagot annat.

Kdparen och de som anlitas av denne har ansvaret att utforma, tillverka, installera och provkéra de
system som kravs for maskinens drift, som t.ex.: system for tillférsel och distribution av elektricitet,
tryckluft, vatten o.s.v.

Det ar vidare koparens ansvar att sorja for en layout av anlaggningen utifran arbetsplatsens
egenskaper, vad géller placeringen av maskinen och hjalpenheterna. Detta ska géras i enlighet
med de foreskrifter och specifikationer som anges i héftet INSTALLATIONSVILLKOR samt i
enlighet med géallande lagstiftning och bestdammelser i tillampbara internationella och nationella
standarder.

For att garantera en korrekt installation av maskinen och en efterlevnad av sékerhetsforeskrifterna
medfdljer en del allmé&nna anvisningar géllande maskinen i dess helhet.

— Tadel av den information som finns i kapitlet Skydd.

— Kontrollera att systemen 6verensstammer med de standarder som tillampas for respektive
system.

— Kontrolla att andra system som inte levereras av PRIMA INDUSTRIE (i forekommande fall)
inte paverkar maskinens sékerhet.

— Kontrollera att de system som inte levereras av PRIMA INDUSTRIE (i férekommande fall)
men som ansluts till maskinen motsvarar de specifikationer som anges i kontraktet.

VARNING 1: Installationen och anslutningen av maskinen ska alltid genomfdras i
enlighet med de anvisningar som finns i haftet Installationsforeskrifter.

VARNING 2: En bristande efterlevhad av dessa foreskrifter kan orsaka
farosituationer och aventyra sakerheten for den personal som ansvarar
for maskinens drift.
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1.2. Allman information

Vid mottagandet ska man goéra en okularbesiktning av emballagen; om man upptacker skador som
orsakats under transporten eller om det saknas delar ska man kontakta PRIMA INDUSTRIE:s
fraktservice.

2. FORBEREDELSER INFOR INSTALLATION AV MASKINEN
2.1. Krav pa maskinens installationsplats

VIKTIGT: Se den information som finns i haftet INSTALLATIONSFORESKRIFTER.
2.2. Krav pa externa system

Platsen for installation av maskinen maste vara forberedd for anslutning av det elektriska systemet,
jordningen, det pneumatiska systemet, vattensystemet, gassystemet och rokuppsugningssystemet
till det externa natet.

Alla system pa installationsplatsen ska vara regelmassiga.
2.2.1. Eltillforsel

Elsystemet p& maskinens installationsplats och de olika externa hjalpsystemen ska férberedas for
en anslutning till det externa natet och 6verensstimma med tillampbara standarder, i synnerhet
den europeiska standarden EN 60204-1.

De framsta kraven anges i haftet INSTALLATIONSFORESKRIFTER.
2.2.2. Jordning

Maskinen och tillhérande externa hjéalpsystem ska jordas via den centraliserade ledning som ska
finnas pa installationsplatsen. )
De framsta kraven anges i haftet INSTALLATIONFORESKRIFTER.

2.2.3. Tryckluftstillforsel

Det centrala systemet for tryckluftstillférsel som finns pd maskinens installationsplats ska uppfylla
de krav som faststéllts i kontraktet och ska utformas, tillverkas och installeras av experttekniker, i
overensstammelse med lagen och de tekniska krav som stélls av PRIMA INDUSTRIE; darfér ska
man uppmarksamma installationsritningarna (haftet INSTALLATIONSFORESKRIFTER).

I synnerhet ska pneumatiksystemet ha féljande egenskaper:

— Alla linjer for tillforsel direkt till maskinen maste éverensstamma med en forgrening av det
centraliserade systemet.

— Det allménna trycket for tillforsel ska alltid vara inom de faststallda granser som anges i
haftet INSTALLATIONSFORESKRIFTER, dven vid tung belastning.
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VARNING: Tryckvarden for tillforsel av tryckluft (som méatts vid maskinens ingang) som
skiljer sig fran de angivna kan leda till allvarliga driftstorningar fér maskinen
och aventyra personalens sékerhet.

— Det centraliserade systemets rorsystem ska, fram till maskinens luftingang, vara tillverkade
av material som star emot rost.

— Den tryckluft med vilken maskinen matas ska vara ren, torr, filtrerad och fri fran férorenande
amnen.

VIKTIGT: olika enheter som installerats pa linjen styrs pneumatiskt: darfor ar det av
yttersta vikt att dessa apparater alltid far arbeta under optimala férhallanden for
att inte minska maskinens livslangd, tillforlitlighet och sakerhetsniva.

2.2.4. Vattentillforsel
Egenskaperna for vattensystemet anges i haftet INSTALLATIONSFORESKRIFTER.

3. UPPACKNING

Maskinen skickas med sarskilda forpackningar och lampliga skydd beroende pa det transportsatt
som tillampas; man bor vara extra forsiktig vid uppackningen for att undvika skador pa personer
eller maskinen och géra sig av med forpackningsmaterialen i enlighet med de lagar som géller i det
land dar maskinen installeras och anvands.

Eventuell averkan p& maskinens originalemballage ger anledning att kontrollera att maskinens
olika delar ar hela. Kostnaden for denna kontroll aligger Kunden och far utféras enbart av tekniker
anlitade av PRIMA INDUSTRIE.

Nar man packat upp utrustningen ska man géra en okularbesiktning av maskinen och de delar
som utgor den for att kunna upptacka eventuella tecken pa skador eller brott som kan ha uppstatt
under frakten.
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4. FORFLYTTNING

Enligt vad som redan namnts ska en installation av maskinen genomféras av tekniker fran PRIMA
INDUSTRIE. De anvisningar som finns i denna del har ett informativt syfte och ska kompletteras
med den information som finns i haftet INSTALLATIONSFORESKRIFTER.

VARNING 1: Lyftningsarbetet ska genomfdras av personal med ratt kompetens
(lyftkransforare, truckforare etc.); pd marken ska det vidare finnas en
person som ansvarar for signalering i det fall lasten hindrar en lamplig
sikt. Personalen ska bara den personliga skyddsutrustning som kravs.

VARNING 2: Hindra atkomsten till det omrade inom vilket lyftningsarbetet pagar for
all personal som inte ar direkt inblandad i aktuellt arbete. Gor detta pa
det satt som anses lampligast (med hjalp av avsparrningsstaket, skyltar
etc.).

VARNING 3: Kapaciteten for den lyftutrustning som anvands ska vara lamplig for
den vikt som ska forflyttas; rorelsen maste ske langsamt, i bra ljus och
med ett ledigt utrymme som ar stort nog for att man ska kunna arbeta i
sékerhet.

VARNING 4: Under inga omstandigheter far den personal som ansvarar fér arbetet
passera under lasten eller i narheten av denna; detta galler aven den
person som skoter signaleringen pa marken.

Vid forflyttning av maskinen ska man folja de anvisningar som anges nedan.

— Forbered den utrustning som ska anvandas vid lyftningen av lasten och se till att
lyftanordningen har en |amplig kapacitet som garanterar en forflyttning i total sakerhet. Se
haftet INSTALLATIONSFORESKRIFTER vad géller detta.

VARNING: De linor som anvands for att spanna fast och lyfta lasten ska vara i perfekt
skick. Linornas och/eller kedjornas langd maste vara anpassad; man
rekommenderas att inte anvanda for korta linor som férutom att de kan
kollidera med delar av maskinen aven kan skapa en férlangning av lyftvinkeln
med 6kning av sjalva linans spanning som foljd.

— Vid forflyttning och/eller avlastning ska man anvéanda en lyftkran.

— Maskinen har sarskilda lyftpunkter. Procedurerna foér Iyftning beskrivs i héftet
INSTALLATIONSFORESKRIFTER.

— Genomfor en forsta, mycket langsam, lyftmanover for att forsakra dig om att lasten ar korrekt
balanserad; i annat fall ska man dar det ar majligt pa lampligt satt justera linornas och/eller
kedjornas position.
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4.1. Forflyttning och placering

VIKTIGT: Se den information som finns i haftet INSTALLATIONSFORESKRIFTER.

5. ANSLUTNING AV ELSYSTEM

Anslutning av det elektriska systemet utfors av tekniker fran PRIMA INDUSTRIE i samband med
installationen av maskinen. P& denna plats utfors: installation av alla elektriska enheter som
installerats pa maskinen och som nedmonterats under transporten och deras anslutning till
kopplingsladorna och dartill hérande anslutning till eltavlan, samspel mellan kommando- och
kontrollsystem och maskin, montering av skyddskanaler och alla provkdrningsarbeten som kravs
for att maskinen ska vara startklar.

Pa grund av systemets egenskaper ska anvandaren inte pa egen hand utféra dessa arbeten.

VARNING 1:

VARNING 2:

VARNING 3:

Anslutningen av maskinen till den elektriska linjen far endast
genomfdras av specialiserad personal och i enlighet med de
sakerhetsforeskrifter som géller i det Land dar maskinen installeras.

Innan man genomfér den elektriska anslutningen av maskinen ska
huvudlinjen stédngas av.

Se den information som finns i haftet INSTALLATIONSFORESKRIFTER.

5.1. Anslutning jordférbindelse

Maskinens elektriska system ska vara utrustat med jordforbindelse som Overensstammer med

géllande foreskrifter.

For elektrisk anslutning, 1as instruktionerna i haftet INSTALLATIONSFORESKRIFTER.
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6. ANSLUTNING AV TRYCKLUFTSSYSTEM

Anslut slangarna fran huvudkollektorn till maskinen och ta hansyn till instruktionerna och
illustrationerna i installationslayouten (haftet INSTALLATIONSFORESKRIFTER).

VIKTIGT: all forekommande smuts inne i matningskretsarna kan orsaka driftstérningar
vilka kan medfdra skador eller fara for person.

7. ANSLUTNING AV VATTENSYSTEM

Nar maskinens vattensystem ska anslutas ska man ta hansyn till alla systems egenskaper och
man ska respektera informationen i haftet INSTALLATIONSFORESKRIFTER:

— Anslut slangarna fran huvudkollektorn till maskinen och ta hansyn till instruktionerna och
illustrationerna som finns i installationslayouten som medfdljer denna manual.

— Kontrollera att linjen for vattentillforsel 6verensstammer med instruktionerna i héaftet
INSTALLATIONSFORESKRIFTER.

— Kontrollera att det nar kretsen ar oppen inte forekommer lackor fran anslutningen for intag
och utslapp pa de olika kylanlaggningarna.

8. ANSLUTNING AV GASSYSTEM

VIKTIGT: Se den information som finns i haftet INSTALLATIONSFORESKRIFTER.

9. ANSLUTNING AV ROKUPPSUGNINGSSYSTEM

VIKTIGT: Se den information som finns i haftet INSTALLATIONSFORESKRIFTER.
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10. NIVELLERING

Efter att maskinen installerats och innan man gar vidare till nivellering ska maskinen noggrant
rengoras och befrias frAn damm och smuts, detta géller speciellt glidytorna.

Maskinen ska arbeta i horisontellt lage for att forsakra att sockeln ar i rat linje vilket eliminerar
vibrationer och 6verdrivet tryck.

Darfor ska man i_r_man man startar maskinen nivellera maskinen sasom beskrivs i haftet
INSTALLATIONSFORESKRIFTER. Kom ihag att instéllningen maste ske med maskinen i sitt
normala lage:

VIKTIGT 1: Nivelleringen utfors av tekniker frdn PRIMA INDUSTRIE efter att maskinen
installerats.

VIKTIGT 2: Tillverkaren avsager sig allt ansvar for skador eller driftstérningar pa
maskinen som orsakats av en inkorrekt nivellering eller av negligering av
forutsatta regelbundna kontroller.

11. DEMONTERING

Demontering av maskinen ska utféras av specialiserad personal.

Gallande foreskrifter betraffande denna typ av arbeten skiljer sig at mellan de olika landerna och
man rekommenderas att folja de féreskrifter som géller enligt lagen vid den tidpunkt maskinen ska
demonteras.

Maskinen har tillverkats av ofarliga material (jarn, plastamnen, gummi) som inte innebér problem
med atervinning eller nedsmaltning, och farliga material som:

— optiska material (p.g.a. narvaro av zinkselenid);
— fetter, oljor och tillsatser.

vand dig alltid till PRIMA INDUSTRIES Serviceavdelning for nedsmaltning av optiskt material,
medan fetter, oljor och tillsatser ska behandlas som industriellt avfall.

Maskinen ar delvis nedmonterbar; man maste dock ha god kdannedom om maskinens konstruktion
och specifik teknisk kunskap for dess isartagning och man maste aven ha tillgang till speciella
verktyg.

Man rekommenderas darfor att vanda sig till PRIMA INDUSTRIES tekniska assistans for att
garantera att detta arbete sker i absolut sakerhet.
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1. TEKNISKA DATA

Matt och vikter

. L
Langd (L1) med den numeriska styrningen 7788 mm
Bredd (W) 3450 mm
Hojd (H) 3400 mm
Vikt grundutférande + laser 12000 kg
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Slaglangd linjara axlar
Axel X

Axel Y

Linjar axel Z

Slaglanqd rotationsaxlar
Axel A
Axel B

Prestanda

Max hastighet linjara axlar X, Y, Z
Max kombinerad hastighet linjara axlar

Max hastighet rotationsaxlar A, B

Acceleration rotationsaxlar A, B

Upplosning linjara axlar

Pa* (axel X, Y och Z)
Ps* (axel X, Y och 2)
Pa* (axel A och B)
Ps* (axel A och B)

*Pa, Ps: enligt standard VDI/DGQ 3441

3065 mm (-15;+3050)
1555 mm (-15;+1540)
612 mm (765 mm)

360° kontinuerliga (inga begréansningar)

+/- 135° mot vertikallinjen

100 m/min
150 m/min

540°/s

60 rad / sec?

0,001 mm

0,03 mm

0,03 mm

0.015° (med Software-kompensation)
0,005°

D4.03.000.doc
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2. INTRODUKTION OCH ANVANDNING

DOMINO ar en lasermaskin med 5 axlar (X, Y, Z kartesiska, A och B roterande) med rérlig optik
som &r avsedd att anvandas vid skarning, svetsning och ytbehandling av material i metall och icke
metall.

Det ar forbjudet att anvanda maskinen for andra andamal an de som anges.

Det kan medfora risker att bearbeta vissa typer av plaster och metaller (legeringar med stal,
aluminium etc.).

Maskinerna som ar avsedda att anvandas for skarning av plastmaterial ska utrustas med lampliga
skyddssystem (som inte medfdljer standardutrustningen) fér att minska riskerna férobundna med
den skadliga rok som bildas i samband med bearbetning. | sadant fall ska PRIMA INDUSTRIE
informeras om maskinens avsedda anvandning for att kunna utrusta systemet med lampliga skydd.
Om man ar tveksam ska man kontakta PRIMA INDUSTRIE

3. MASKINKONFIGURATIONER

Maskinen DOMINO finns i féljande huvudkonfigurationer:

— DOMINO med fast bord (fakirplatta) (Figur 1): stycket stods av en stodstruktur for platen
(fakirplatta). Om dessa medféljer &r de 6 till antalet.

— DOMINO med automatiskt pallbyte (Figur 2): systemet bestar av tva pallar for stod av stycket
som automatiskt vaxlar vid lastning/avlastning.

— DOMINO med automatiskt pallbyte och platlastare (Figur 3): enligt ovan men med ett system
for automatisk lastning av platar

— DOMINO med automatisk pallvéxlare och automatisk lastning/avlastning (egj i figur).

03 - BESKRIVNING MASKIN -4 - D4.03.000.doc
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1. Numerisk styrning (CNC) 4. System for rokuppsugning och dammrening
2. Lasergenerator 5. Kylaggregat
3. Torkare 7. Fast bord

Figur 1. DOMINO med fast bord (grundutférande)
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Lasergenerator
Torkare

ok~ own e

Kylaggregat

Numerisk styrning (CNC)

System for rékuppsugning och dammrening

7.  Fastbord

8. Pall for stod av stycke
9.  Sékerhetsfotoceller
10. Fast skyddsbarriar

Figur 2. DOMINO med automatisk pall
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1. Numerisk styrning (CNC). 7. Fastbord

2. Lasergenerator 8.  Pall for stod av stycke
3. Torkare 9.  Sékerhetsfotoceller
4. System for rékuppsugning och dammrening 10. Fast skyddsbarriar

5. Kylaggregat 11. Platlastare

Figur 3. DOMINO med automatiskt pallbyte och platlastare
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4. ATKOMST TILL ARBETSOMRADET

Man kan fa atkomst till arbetsomradet fran tva hall, via hyttens dorrar, nar man behover utféra
arbete gallande:

— programmering
— lastning av pallar
— manuell avlastning av bearbetade delar

Atkomsten till arbetsomrédena signaleras alltid av de symboler som visas nedan.

/
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5. IDENTIFIERING AV FUNKTIONELLA ENHETER
Maskinen i standardkonfiguration har forsetts med féljande funktionella enheter:
— Enhet1-HYTT
— Enhet 2 - FAST STRUKTUR
— Enhet 3-VAGN
— Enhet 4 - HUVUD

Figur 4. Identifiering av funktionella enheter
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6. HYTT

Maskinen har utrustats med en skyddshytt enligt sdkerhetsstandarder (EN 60825-1) for att skydda
operatéren och personalen som uppehdller sig i omradet runt maskinen fran laserstralning (direkt
eller indirekt) och fran de rérliga mekaniska delarna.

Hytten omsluter helt maskinens arbetsomrade.

OBSERVERA: Aven om lasergeneratorerna CO, som maskinen &r utrustad med ar av klass IV
ingar maskinen, i drift och med skyddshytten stangd och skydden aktiverade, i
riskklass | (EN 60825-1). Det foreligger alltsa inga risker for operatoren till foljd
av direkt eller indirekt laserstralning.

Figur 5. Maskinen Domino med standardhytt

1. Skjutdorrar 4. Skjutdorr
2. Handtag 5. Handtag
3. Fonster 6. Tak
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Huvudkomponenter

Domino ar utrustad med en sakerhetshytt med férreglade skjutdérrar.

Denna har till syfte att forhindra att operatdren och den personal som bemannar omradet runt
maskinen utsatts for direkt eller indirekt stralning.

Om man 6ppnar dorrarna medan maskinen ar drift (Halvautomatiskt eller Automatiskt lage) avbryts
laseremissionen. Dérrarna 6ppnas manuellt.

Fonstren i den 6vre delen av hytten ar tillverkade av panel i metakrylat (Plexiglas™) eller
polykarbonat (Macrolon™) och har en dubbel funktion:

— de forhindrar att operatéren och den personal som befinner sig i omradet runt maskinen
utsatts for direkt eller indirekt laserstralning. Det material av vilka de tillverkats slapper inte
igenom stralning av laser av typen CO2 (vaglangd 10,6 um) och de utgoér darmed en
skyddsskarm;

— ger en visuell kontroll over arbetsomradet: bade metakrylat och polykarbonat &r
genomskinligt och gor att man i total sédkerhet kan 6vervaka de moment som genomférs inne
i maskinen.

De ar vidare utrustade med ett aktivt skyddssystem som blockerar maskinen om glasets skadas
(perforeras) till foljd av direkt laserstralning mot sjalva fonstret.

Hytten ar dessutom utrustad med ett tak for att helt stdnga in arbetsomradet. Taket till hytten
bestar av en latt, moduluppbyggd panelbekladnad.

VARNING 1: Taket till hytten far ej betradas.

Belysningen inuti hytten tillhandahalls av fyra neonlampor pa 36 Watt och tva halogena lampor pa
250 Watt.

OBSERVERA: Maskinen som &r avsedd for svetsarbeten ar férsedd med hardat skyddsglas.

Hyttens tak &r utrustad med lampor for belysning av det interna omradet. Dessa kraver inget
forebyggande underhall.

VARNING 2: Om man behdver komma at armaturen och byta ut lamporna ska
detta ske inifran hytten med hjalp av en dubbelstege utan att man
kliver upp pa hyttens tak.

Fonster i metakrylat (Plexiglas™) eller polykarbonat (Macrolon™)

Hyttens fonster bestar av en dubbel panel i metakrylat (Plexiglas™) eller polykarbonat
(Macrolon™). Pa insidan av den andra panelen (den externa) finns en ledning (p& 7 mm) av
ledande material som tacker hela panelens yta. Ledningen ar ansluten till en elektromekanisk krets
som fungerar som nodstopp (i normalfall stangd) om laserstralen traffar den varvid den 6ppnas:
slutaren stangs omedelbart och laserns HOGSPANNING kopplas fran.

Plexiglass™ slapper inte igenom vaglangden for lasern av typen CO, (10,6 pym) men &r
genomskinligt vilket gor att operatdren (i total sdkerhet) kan kontrollera hyttens insida.
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Hytt - struktur och atkomst

— Strukturen bestar av flamséakra, ljudabsorberande paneler (klass 1 utan rokutslapp).

— De manuella dorrarna ger operatoren atkomst till maskinens arbetsomrade infor arbete
gallande inspektioner. De kontrolleras elektriskt for att forhindra atkomst under maskinens
automatiska faser (bearbetningsprocess).
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7. FAST STRUKTUR

Den mekaniska strukturen ar av typen cantilever och utgoérs av en maskinstomme och vagnarna X,
Y och Z.

Den fasta strukturen omfattar féljande huvudsakliga komponenter (Figur 6):
— Sockel (1);
— X-vagnens rorelsesystem (2);
— Optikkedja (3);
— Kapa, kontrollpanelens stod och kontrollpanel (4);
— Laser (5).

Figur 6. Placering av fast struktur - vy framifran
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7.1. SOCKEL

Sockeln ar tillverkad i syntetisk granit vilket garanterar en utmarkt vibrationsabsorbering och en
optimal termisk stabilitet. | den évre delen av sockeln finns utrymmet for laserenheten. | den framre
delen finns utrymmet for rorelsesystemet for vagnen X (1) och utrymmet for placering av
optikkedja. Utrymmena skyddas av borttagbara paneler (2) som ar fasta vid basen med skruvar.

Damaskerna (3) skyddar utrymmet for X-vagnens rérelsesystem och den del av optikkedjan som
finns i systemet under maskindriften.

| den bakre delen finns utrymmet fér hydraulsystemets varmevéaxlare (galler endast fér de modeller
dar det forutses) for nedkylning av optiken (5), utrymmet for det elektriska och elektroniska
systemets komponenter och utrymmet for gasregleringsventilerna (7).

Det elektriska och elektroniska systemets komponenter sitter inne i det elektromekaniska utrymmet
och skyddas av paneler med gangjarn (8) som ar utrustade med sakerhetslas med nyckel.

Huvudstrombrytaren och tillhérande eluttag ar beldgna i grundens nedre, bakre del och skyddas av
en dartill avsedd panel med gangjarn (4).

Figur 7. Komponenter i strukturens sockel — vy framifran

Figur 8. Komponenter i strukturens sockel — vy bakifran
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7.2. X-vagnens rorelsesystem

X vagnens rorelsesystem (Figur 9) medger styrning av vagnenheten langs X-axeln.
Rorelsesystemet for X-vagnen omfattar elmotorn (31) som aktiverar muttern (33) som fritt kan |6pa
langs skruven X (27). EImotorn (31) ar fast vid adapterplattan (43) med hjalp av stédet (21) och
aktiverar den drivande remskivan (23) som ar fast vid motoraxeln.

Den drivande remskivan (23) aktiverar med hjalp av kuggremmen (20) den styrda remskivan (19)
som ar fast vid muttern (33) som ar fast vid adapterplattans bakre del (43) med hjalp av
mutterstodet (35). Muttern (33) glider langs med X-skruven (27) som ar fast vid adapterplattan
(43).

X-skruven (27) ar fast vid basen (16) med hjalp av de tva skruvstoden (26 och 39).

Adapterplattan (43) ar utrustad baktill med sex rullskor (29) (tre 6vre och tre nedre) som gor att den
kan glida langs styrgejderna (38 och 40) som é&r fasta med skruvar vid basen (16) och med
optikkedjans stod (36).

Adapterplattans (43) arbetsslag begransas framtill av gummidynan (25) som gar till det mekaniska
andlaget (37) och baktill av det mekaniska andlaget (41) som gar till stoppet pd gummidynan (28).

Under normal maskindrift &r arbetsslaget ytterligare begréansat av andlagebrytarna (24 och 42)
aktiverade av listerna (kammar) (37).

Figur 9. Komponenter i X-vagnens rérelsesystem
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7.3. OPTIKKEDJA

Optikkedjan bestar av en rad speglar som leder laserstralen fran generatorn till fokuseringshuvudet
(Figur 10).

Laserstralens fokusering sker med hjalp av en lins (i det valfria svetshuvudet sker detta med en
spegel).

Figur 10. Schema optikkedja pa maskinen Domino med laser Convergent Prima

Optikkedjan for maskiner som ar utrustade med en lasergenerator typ Rofin bestar daremot av 7
speglar (Figur 11).

Optikkedjan for maskiner som &r utrustade med en lasergenerator typ Convergent Prima ar
daremot forsedd med en optisk spegelkollimator.(Figur 12). Denna typ av optikkedja bestar av 10
speglar, varav 2 sitter inuti kollimatorn.

Optikkedjans typ och storlek beror huvudsakligen pa lasergeneratorns egenskaper.
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M = Spegel
L Lins: monterade, alternativt linser med
fokallangd pa 5” eller 7,5”

M1 = Avpolariserande spegel A4
M1 till M3 = Fast optikkedja
M4 till M7 = Rorlig optikkedja

Figur 11. Schema optikkedja p& maskinen Domino med laser Rofin Sinar.

M = Spegel
L Lins: monterade, alternativt linser med
fokallangd pa 5” eller 7,5”

M6 = Avpolariserande spegel AM4Da M1 till M6
= Fast optikkedja
M7 till M10 = Rdrlig optikkedja

Figur 12. Schema optikkedja p& maskinen Domino med laser Convergent Prima
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Speglar med utférande M4, M6, M7 och M8 av optikkedjan CP (Figur 12) och speglarna M2, M3,
M4 och M5 av optikkedjan Rofin (Figur 11) ar forsedda med tva grader av rorelsefrinet och kan
forflyttas och rotera.

De andra speglarna ar fasta alltsa utan regleringsmajlighet for varken rotation eller translation.

Varje spegel (60) bestar, aven om de geometriska egenskaperna kan variera beroende pa
spegelns placering, av en komponent dar ytan (61) ar tillverkad av koppar tackt av en "coating"
som gor den enklare att rengdra och okar reflektionen, medan den inre delen ar férsedd med
ledningar (spar) i vilka kylvattnet for sjalva spegeln cirkulerar. Spegeln &r utrustad med
snabbkopplingar (58 och 59) for kylvattnet.

Den optiska banan ar helt skyddad av dosor (64 och 66), stela skyddsror (65) och damasker
(62 och 63) som ar helt trycksatta (med luft).

Figur 13. Schema optikkedja pa maskinen Domino
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7.4. LASER

Se tillhérande publikation.

7.5. SKYDDSKAPA OCH FASTE KONTROLLPANEL

Se avsnittet “Beskrivning av reglage pa kontrollpanelen”.

7.6. PNEUMATIKSYSTEM

Se paragrafen “Pneumatiksystem”.

7.7. HYDRAULSYSTEM

Se paragrafen “Hydraulsystem”.
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8. FUNKTIONELL ENHET VAGN

Vagnenheten (1) &r placerad enligt Figur 14.

Figur 14. Placering av vagnenhet

8.1. Huvudkomponenter
— X-vagn
- Y-vagn

— Z-vagn
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8.1.1. Vagnarna X, Y och Z

Vagnarna X, Y och Z &r tillverkade i aluminium och utrustad med linjara gejder med kulstyrning.
Detta garanterar en 6kad precision dven nar man anvander maskinen vid grdnsen vad galler
hastighet och acceleration. Damaskerna (9) skyddar utrymmet for Y-vagnens rérelsesystem och
den del av optikkedjan som ingar i systemet nar maskinen ar i drift.

En avtagbar panel (10) som &r bunden till sjalva rorelsesystemet skyddar utrymmet for Z-vagnens
rorelsesystem och den del av optikkedjan som ingar i systemet nar maskinen ar i drift.

Figur 15.
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9. ENHET MED HUVUD

Fokuseringshuvudet for laserstrdlen pa DOMINO finns tillganglig i fyra olika versioner, beroende
pa den bearbetning anvandaren utfor:

— huvudet Heavy-Duty med fokal 5",
— huvudet Heavy-Duty med fokal 7.5",
— huvudet Slim,

— huvudet HOW.

- T Fmmmmmmm— - ;]

SLIM

HEAVY DUTY &”

1. Spegel axel B 4. Kropp axel A
2. Kropp axel B 5. Spegel axel A
3. Tip och munstycke

Figur 16. HUVUDET SLIM och HEAVY DUTY 5” (front- och sidovy)
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HEAVY DUTY 7,5"

1. Spegel axel B 4. Kropp axel A
2. Kropp axel B 5. Spegel axel A
3. Tip och munstycke

Figur 17. HUVUD HEAVY DUTY 7,5” och HOW (front- och sidovy)

Huvudet Heavy-Duty med fokal 5" &r forsedd med axel for automatisk fokalkontroll och anvands
vanligtvis for tvadimensionell/tredimensionell skarning av material med liten tjocklek.

Huvudet Heavy-Duty med fokal 7.5" ar forsedd med axel fér automatisk fokalkontroll och anvands
vanligtvis for tvadimensionell/tredimensionell skarning av material med stor tjocklek.

Huvudet Slim anvands vanligtvis for tvadimensionell och tredimensionell skarning av inpressat
metallmaterial som inte har en liten tjocklek.

Huvudet HOW anvands vanligtvis for svetsningsarbete.
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Fokuseringshuvudet ar utrustat med direkta motorer som garanterar en tkad dynamik, en hdg
precision och en avsaknad av mekaniska glapp.
Fokuseringshuvudet har 2 rotationsaxlar:

HEAYY DUTY

A: 360°  kontinuerliga utan begransningar
B:+135° mot vertikallinjen

Figur 18.

Fokuseringshuvudet HEAVY DUTY ar forutom rotationsaxlarna A och B utrustat med en extra axel
med benamningen F.

Med axel F kan man kontrollera och automatiskt variera fokallaget inne i maskinens arbetsvolym.
Genom att variera fokallaget, vilket man gor genom att flytta fokuseringslinsen, kan man
kontinuerligt bearbeta material som &r olika tjocka.

Figur 19.
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10. PNEUMATIKSYSTEM
10.1. Beskrivning

Pneumatiksystemet bestar av:
— luftbehandlingsenhet (torkaggregat och filter) (Figur 20);
— enhet med tryckregulatorer och distributionslinjer (Figur 21).

OBSERVERA: Informationen i detta hafte galler en TYPISK konfiguration av maskinen. For
mer detaljerad information se de scheman som levereras tillsammans med
haftet Foreskrifter for installation.

10.2. Luftbehandlingsenhet

Figur 20. Luftbehandlingsenhet.

Lista 6ver komponenter

1. Inloppskran 2. Inloppsfilter DD17 3. Inloppsfilter PD17
4, Utloppsfilter QD17 5. Indikatorer 6.  Tomningsventiler
7.  Display 8.  Torkare 9.  Utslappskran
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Luften som kommer fran kompressorn pa installationsplatsen skickas, med ett tryck pd 7 bar, till
luftbehandlingsenheten vars funktion &r att rena och torka ut luften.

Luftbehandlingsenheten utgdrs av tva inloppsfilter (2 och 3) med tillhérande indikatorer (5), ett
torkaggregat (8) samt ett utloppsfilter (4).

Inloppsfiltren &r av tva olika typer:

— DD17: ar ett skyddsfilter for allman anvandning och for avliagsnande av vatten. Filtret haller
kvar vattnet och oljepartiklarna som darigenom kan avlagsnas med hjalp av dranering.

— PD17: ar ett tryckluftsfilter som mycket effektivt avlagsnar damm, véatskor och suspensioner.
Filterelementet haller kvar de fasta partiklarna. Suspensionerna av olja/vatten blir till vatska
och de droppar som bildas samlas och kan ddrmed tas bort genom drénering.

Utloppsfiltret ar av typen QD17, ett filter som anvands for att avliagsna oljehaltiga &ngor och lukter.
Luften strommar genom det aktiva kolet som finns i QD-filtret och som absorberar de oljehaltiga
angorna och lukterna.

Inloppsfiltren (2 och 3) tar bort vatten, damm och de suspensioner som finns i luften fran
kompressorn, medan utloppsfiltret (4) tar bort oljehaltiga angor och lukter som annars skulle
fororena arbetsomradet. Bada inloppsfilter ar utrustade med tryckfallsindikatorer (5).

Varje indikator anger filtrets renhet:
— Gron: filter i gott skick;
- ROod: filter tilltappt, filterelementet maste bytas ut.

Det ar nodvandigt att byta ut filterelementet varje ar eller nar indikatorn lyser rott. Vidare ar alla
inloppsfilter forsedda med kontrollampor som indikerar nivan uppsamlad vatska och en ventil for
automatisk dranering. Kontrollera regelbundet kontrollampan for vatskeniva; om det finns véatska
tyder detta pa att ventilen for automatisk dranering inte fungerar som den ska. Rengor ventilen; byt
ut om detta inte l6ser problemet.

Vad galler utloppsfiltret ar intervallet for byte av absorberingskomponenten cirka 1 000 timmars
anvandning alternativt en gang om aret.

Luftbehandlingsenheten ar vidare forsedd med en inloppskran (1) och en utloppskran (9).

Torkaggregatet (8) ar av den absorberande typen och gor luften som passerar genom den torr.
Torkaggregatet ar utrustat med en diagnostisk display som anger torkaggregatets operativa
tillstand.
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| tabellen kan man se vad displayens meddelanden betyder.

QoK

SBSS8S

SENESHS RSN

:;)

WARNING

120
rglcr

J.210
ool =
LI

Ol;llm

Q

2.

Varning

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Atgéard

) ACTION 3.

Avstangning

Tomningscykel vanster torn

Cykel for atertrycksattning

Tomningscykel hdger torn

Atertrycksattning inklusive
andra tdmning

Servicemeddelande
varje 11 500:e timme

Service varje 12 000:e timme

Atertrycksattning inklusive
andra tdmning

Fel solenoid hdger/vanster

Fel tdmningsventiler

Fel kontrollor

Fel otillréacklig strom

Tabell 1 - Fels6kningsmeddelanden pa displayen
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10.3. Enhet med tryckregulatorer och distributionslinjer

Luften som kommer ut ur luftbehandlingsenheten (Figur 20) fors till tva distributionslinjer med
bendmningen A och B. Linje A skickas till enheten med tryckregulatorer och linje B &r avsedd for
matning av systemet for rodutsugning/-filtrering.

Tryckregulatorenheten utgérs av sju tryckregulatorer med tillhérande manometrar (10, 11, 12, 13,
14, 15 och 16) (Figur 21).

Luften som kommer fran tryckregulatorn (10) kan mata en eventuell svarv (17).

Luften som kommer fran regulatorn (11) skickas till enheten med magnetventiler som styr valet av
de teknologiska gaserna syre och kvave eller luft som, efter en ytterligare filtrering och reducering,
skickas till huvudets munstycke som teknologisk gas eller som motluft. Luften som kommer fran
regulatorn (12) skickas langs tva separata ledningar forsedda med strypkopplingar till optikkedjan
(trycksattning av optikkedjan).

Luften som kommer fran regulatorn (13) anvands for att kyla Gverlinsen och i serie for att kyla
sensorn.

Utgang 15 anvands ej. Luften som kommer fran regulatorn (14) skickas till lasergeneratorn (19).

Luften som kommer fran regulatorn (15) skickas langs tva separata ledningar till magnetventilen
(22) resp. oljesprutaren (20). Magnetventilen styr luften direkt till munstyckets utlopp (avlagsnande
av bearbetningsrester), medan oljesprutaren (20) anvands till vissa bearbetningar.

Luften som kommer fran regulatorn (16) anvands till matning av hjalpenheterna for
lastning/avlastning av platar (21), bord (22) och eventuella andra hjéalpenheter.

Rokutsugningssystemet matas med luft som tas uppstroms luftbehandlingsenheten.
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Figur 21. Enhet med tryckregulatorer och distributionslinjer
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11. HYDRAULSYSTEM

11.1. Beskrivning

OBSERVERA: Informationen i detta hafte galler en TYPISK konfiguration av maskinen. For
mer detaljerad information h&nvisas till de scheman som medfdljer héaftet
Foreskrifter for installation.

Systemet for laserskarning ar utrustat med ett hydraulsystem med "sluten krets" fér nedkylning av
féljande enheter:

— lasergenerator.
— optiska enheter pa fast eller rorlig optisk kedja.

De ovannamnda komponenterna kyls ned med det vatten som finns i kylenhetens behallare
(kylare) som utgors av en varmevéaxlare for luft-vatten och en hydraulpump for vattnets cirkulation
inne i sjalva kylkretsen.

Vattnet som finns i behallaren ska filtreras i syfte att undvika att partiklar och/eller smuts som
fastnat i anslutningsledningarna orsakar férorening/igentappning i de nedkylda komponenterna
eller i sjalva ledningarna. Filtret finns installerat pa den bakre sidan av maskinens sockel.

Fran kylaren (1) nar en enda trycklinje filtret (2) (Figur 22).
Vid filtrets utgang delar trycklinjen sig i tva olika linjer:
— hydraulisk linje for nedkylning av lasergeneratorn (3);

— hydraulisk linje foér nedkylning av maskinens optiska komponenter (4).

11.2. Hydraulisk linje for nedkylning av lasergenerator.

Nedkylningslinjen for lasergeneratorn (3) matar hydraulsystemet som kyler ned de optiska
komponenterna pa lasergeneratorn.

Linjen ar forsedd med en flédesmatare for kontroll av vattnets korrekta cirkulation i kretsen.

11.3. Hydraulisk linje foér nedkylning av maskinens optiska
komponenter.

Den hydrauliska linjen for nedkylning av de optiska komponenterna (speglar) (4) matar
nedkylningssystemet for den rorliga eller fasta optiska kedjan pa maskinen.

Alla de enheter som anvander nedkylningskretsen ar anslutna via snabbkopplingar.

Pa kylkretsens returlinje finns en flodesmatare som mojliggér en kontroll av vattnets korrekta
cirkulation i kretsen.
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Figur 22. Hydraulsystem
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12. SYSTEM FOR TEKNISKA GASER
12.1. Distribution och anslutning av tekniska gaser och lasergaser

For att maskinen ska fungera korrekt kravs det tva gaslinjer (tekniska gaser och lasergaser).
Gaserna distribueras via den specifika gaskontrollpanelen som installerats pa maskinens bakre del
(Figur 23).

12.1.1. Skyddsgaser
Skarningsprocessen kraver hjalp av tva “tekniska skyddsgaser”:
— Syre (1): anvands normalt for att skara vanligt stal;

— Kvave (3): anvands normalt for att skara rostfritt stal och aluminium eller vid svetsning.

Minimikrav ,
Typ Gas renlighet Tryck Kapacitet
Syre 0, 99,95 % vol. [3.5] 16 bar 667 NI/min 40 Nm®/h
Kvave N, 99,95 % vol. [3.5] 30 bar 2500 NI/min 150 Nm®h

Man kan &aven anvanda andra tekniska tillbehérgaser (2) som anvander samma linje som
rutinmassigt dimensionerats for kvave. For att kunna anvanda en teknisk gas av annan typ an
kvave maste du vrida kranen (7) i pneumatikskapet.

12.1.2. Lasergaser

Lasergeneratorn som monteras pa systemen fran PRIMA INDUSTRIE &r av typen CO, med
fornojd drivkraft. Tre olika typer av lasergeneratorer finns tillgéngliga: Convergent Prima, PRC
Laser och Rofin Sinar.
Varje system levereras med en enda typ av lasergenerator.

Ovannamnda lasergeneratorer skiljer sig at vad galler driftegenskaperna och funktionsprinciperna.
Varje lasergenerator maste matas med tre gaser, sa kallade "lasergaser".

Renhet

Gasens hoga renhetsgrad ar avgorande for generatorns optimala funktion (géller i synnerhet
anvandare som staller krav pd hog produktion och anvander lasern pa hdga effekter). Vidare bidrar
renheten till att minska, sa langt det ar majligt, underhalls- och rengoringsarbetet for laseroptiken.
Pa grund av svarigheten att hos WELDING GRADE-klassificerade gaser finna det fuktighets- och
kolvatesinnehdll som kravs av foretag som tillverkar lasergeneratorer, foreslar PRIMA INUDSTRIE
anvandning av gaser vars renhetsvarden motsvarar tabellen nedan:

Minimikrav pa renhet for lasergaser

PRC Convergent Prima Rofin Sinar
Helium (He) 99.995 % vol. [4,5] 99.996 % vol. [4,6]
Kvave (N,) 99.996 % vol. [4,6] 99.996 % vol. [4,6] N/A
Koldioxid (CO,) 99.995 % vol. [4,5] 99.995 % vol. [4,5]
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OBSERVERA: Lasern Rofin Sinar behover inte separata lasergaser, daremot en behallare
med fardigblandad gas. Gasblandningen for lasern forvaras i behallaren som
finns pa insidan av lasergeneratorn. Anvandning av en gasbehallare med
fardigblandad gas som kommer fran leverantérer som ej ingar i listan Gver
leverantérer som godkants av laserproducenten, medfor att garantin for
lasergeneratorn upphavs. Information om godkanda leverantérer finns aven i
lasergeneratorns bruks- och underhallsanvisning.

For mer detaljerad information, se haftet FORESKRIFTER FOR INSTALLATION.

Figur 23. Distribution och anslutning av tekniska gaser och lasergaser.
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1. PROCEDURER FOR ANVANDNING AV MASKINEN
1.1. Allmant

Detta avsnitt innehaller de procedurer som ar nédvandiga for maskinens anvandning.
Forsta starten av maskinen gors av teknikerna fran PRIMA INDUSTRIE pa installationsplatsen. Vid
samma tillfalle justeras och kalibreras maskinens olika anordningar och mekanismer.

Anvandaren kan inte andra dessa konfigurationsjusteringar genom ingrepp pa olika mekaniska,
elektriska eller tryckluftsstyrda delar. Anvandaren kan endast &andra de konfigurationer som ar
féorenade med egenskaperna for de bearbetningar som ska goras eller till foljd av
underhallsmoment (rutin- eller extra underhall).

VIKTIGT: Tillverkaren avsager sig allt ansvar for person- eller sakskador, brott
eller felfunktioner som uppstar till foljd av ingrepp av denna typ som har
gjorts av obehdrig personal.

1.2. FoOrsta start av maskinen
1.2.1. Preliminara kontroller

Har folijer de moment som ska goéras innan maskinen startas:

1. Kontrollera att vatten-, luft- och elanslutningarna ar korrekt gjorda till tillhérande
huvudledningar (se Installationsvillkor).

2. Gor en allmén okuldrbesiktning av maskinen och kontrollera att ingen komponent har tagits
bort eller &ndrats under installations- och/eller underhallsmomenten.

3. Forsakra dig om att ingen person arbetar pa eller i narheten av maskinen.

4, Kontrollera att maskinen och omradet runt maskinen ar fritt fran trasor, verktyg, reservdelar
och foremal for att undvika att dessa orsakar stérningar under maskinens funktion eller
hindrar maskinens sékerhetsanordningar.

5. Kontrollera att olja och fett har avliagsnats fran golvet och maskinens bord.
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2. FORBEREDELSE OCH JUSTERING AV MASKINEN

Forberedelsen och justeringen av maskinen infér den forsta starten ska ske enligt féljande:
— Matning av system,;
— Start av maskinen;
— Start av hjalpenheter;

— Cykelstart.

2.1. Matning av system

OBSERVERA: Konsultera alltid medféljande referensdokumentation.
Gor pa foljande satt (Figur 1):
1.  Torkenhet:

a. Kontrollera att den ar matad.

b. Kontrollera att kontrollampan (1) tands.

c. Oppna intagskranen (4).
d. Oppna utslappskranen (3).

2. Kylaggregat:

OBSERVERA: Innan cykeln startas ska kylvattnet ha natt den temperatur som har stallts in i
maskinens konfigurationsdata. Den tid det tar for kylvattnet att na detta varde
beror endast pa kylaggregatets egenskaper (effekt och foruppvarmning) och
aktuella omgivningsforhallanden (omgivningstemperatur).

a. Kontrollera att kylaggregatets samtliga inloppskranar &r 6ppna.
b. Huvudstrombrytare (2) i lage I.

3. Forvaringsutrymme for tekniska gaser (O,, Ny): 6ppna inloppskranarna.

4, Behallare med lasergaser (He, N, CO,): Oppna inloppskranarna (endast med laser
Convergent Prima eller PRC)

5. Vad galler lasern ROFIN SINAR ska man placera huvudstrombrytaren pa kontrollpanelen
ROFIN i lage I.
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Kontrollampa
Huvudstrombrytare (kylaggregat)
Utslappskran

Inloppskran

PoDdPE

Figur 1. Matning av system
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2.2. Start av hjalpenheter

OBSERVERA: Konsultera alltid den referensdokumentation som medféljer.

Starta eventuella externa hjalpenheter.

OBSERVERA: Under maskindriften &r det obligatoriskt att aktivera rékutsugningssystemet.

2.3. Start av maskinen
Gor pa féljande satt (Figur 2):

1. Elskap: Huvudstrombrytare | / 0 i lage .
2. Kontrollera att hyttens ddrrar ar stangda.

3. Kontrollpanel:
a. Nyckelvdljare  MANUELL/HALVAUTOMATISK/AUTOMATISK (13) i lage
MANUELL.
b. Valjare START AV MASKIN (11) i lage |. Vanta tills operativsystemet och
applikationsprogrammet HMI laddats.
c. Nyckelvaljare LASER FRAN/LASER TILL, FORREGLAD SLUTARE/LASER TILL,

AKTIVERAD SLUTARE (12) [ lage LASER TILL.
Vad géller laser av typen ROFIN ska man trycka pa knappen | pa kontrollpanelen
ROFIN.

4. HMI, kontrollera att:
a. Kontrollampan KONTROLLPANEL (3) ar tand.
b. Kontrollampan SKYDD (6) ar tand.
c. Kontrollampan LASER (4) blinkar (gult sken).

VIKTIGT: Kontrollera att det inte finns hinder inuti kabinen néara huvudets lage,
eftersom axlarna A och B pa fokuseringshuvudet utfér den automatiska
fasningen d& maskinen séatts igdng genom att man for forsta gangen
trycker pa knappen AKTIVERA MOTORER (10). | samband med detta
moment utfér axlarna ett par rérelser.

5. Kontrollpanel: lysknappen AKTIVERA MOTORER (10) nedtryckt och uppslappt (tand).

6. HMI:
a. kontrollera att kontrollampan MOTORER (1) &r tand.

VIKTIGT: Under den automatiska fasinstéallningsproceduren slacks kontrollampan
AKTIVERA MOTORER. Nar momentet slutforts tdnds kontrollampan.

b. Knappen NOLLAGE AXLAR (8) nedtryckt och uppslappt.

c. Lysknappen CYKELSTART (14) nedtryckt och uppslappt. Maskinen paborjar den
automatiska proceduren for nollstalining av axlar. Proceduren har avslutats nar
kontrollampan NOLLAGE AXLAR (2) tands (fast gront sken).
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VIKTIGT: Vanta tills kontrollampan LASER (4) tdnds och lyser med ett fast gront
sken innan lasergeneratorn matas med hégspanning.

d. Knappen HOGSPANNING (9) nedtryckt och uppslappt.
e. Kontrollera att kontrollampan HOGSPANNING (5) ar tand (fast gront sken).
2.3.1. Cykelstart

Gor pa féljande satt (Figur 2):

1. Kontrollpanel: Nyckelvaljare MANUELL/HALVAUTOMATISK/AUTOMATISK (13) i lage
HALVAUTOMATISK eller AUTOMATISK.

2. HMI: ladda arbetsprogrammet eller -tabellen.

3. Kontrollpanel: lysknappen CYKELSTART (14) nedtryckt och uppslappt (tand).

OBSERVERA: Beroende pa den valda funktionen kor maskinen det instéllda
arbetsprogrammet eller -tabellen.
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Figur 2. Start av maskinen och cykelstart
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3. NORMALA DRIFTPROCEDURER

Har foljer de driftprocedurer som operatéren maste folja under normalt handhavande av maskinen.

1. Kontrollera arbetscykeln med jamna mellanrum.

2. Kontrollera temperatur och tryck i kylvattnets samlingsror vid varje arbetsskift.

3. Okuléarbesiktiga rorelserna for olika funktionsenheter, mekanismer och enskilda komponenter
som anvands under maskinens arbetscykel.

4, Hall arbetsplatsen och hyttens fonster rena for att ofta kunna kontrollera maskinen under
funktionen.

5. Kontrollera de externa hjalpenheternas skick med jamna mellanrum.

6.  Sammanstall tillverkningsrapporter enligt foretagets standard och behov.

7. Anteckna maskinstopp och orsakerna dartill, maskinstoppets langd och ingrepp (eller
atgarder) som gjorts for att avliagsna orsaken till stoppet.

4. STOPP AV MASKINEN

Maskinen kan forsattas i ett av foljande stopptillstdnd av operatéren eller till folid av
larmsignalering:

1. nddstopp (operator).
2. stopp av maskinen p.g.a. cykelstopp (operator eller larm).
3. stopp av maskinen p.g.a. maskinstopp eller cykelslut (operatér).

4.1. Nodstopp

VARNING: Nodstoppet ska endast anvandas vid verklig och éverhangande fara.
Tryck pa en av nodstoppsknapparna med automatisk kvarhallning.

4.2. Stopp av maskinen med cykelstopp

For att forsatta maskinen i lage STOPP CYKEL (Figur 2) ska man trycka in och slappa upp
lysknappen STOPP CYKEL (15) som &r placerad pa kontrollpanelen.

| detta tillstand &r funktionsenheterna placerade i bestamda lagen beroende pa den avslutade
arbetscykeln.

4.3. Stopp av maskinen p.g.a. maskinstopp eller cykelslut
Gor pa foljande satt:

1. Kontrollpanel (Figur 2):

a. lysknappen CYKELSTOPP (15) nedtryckt och uppslappt (tand).

b. Nyckelvaljare LASER FRAN/LASER TILL, FORREGLAD SLUTARE/LASER TILL,
AKTIVERAD SLUTARE (12) i lage LASER FRAN.

c. Véljare START AV MASKIN (11) i lage 0.

2.  Elskap: huvudstrombrytare | / 0 i lage O.

3.  Externa hjalpenheter: stdng av eventuella externa hjélpenheter.
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4, Kylaggregat (Figur 1):

OBSERVERA: Konsultera alltid den referensdokumentation som medfoljer.
a. Huvudstrombrytare (2) i lage 0.
b. Stang samtliga kranar (inlopp och retur).

5.  Torkenhet (Figur 1):

OBSERVERA: Konsultera alltid den referensdokumentation som medfoljer.

a. Stang av matningen.

b. Kontrollera att kontrollampan (1) slocknar.
c. Stang intagskranen (4).

d. Stang utslappskranen (3).

6. Forvaringsutrymme for tekniska gaser (O,, Ny): stdng inloppskranarna.

7. Behallare med lasergaser (He N,CO,): stang inloppskranarna (endast med laser
CONVERGENT PRIMA eller PRC)

8.  Vad galler lasern ROFIN SINAR ska man placera huvudstrombrytaren pa kontrollpanelen
ROFIN i lage 0.
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5. ATERSTALLNING AV MASKINDRIFT

Har foljer de procedurer som ar nodvandiga for aterstallning av maskindrift.

5.1. Aterstéllning av maskindrift efter ett nédstopp

1. Frigor nddstoppsknappen med fast lage genom att vrida den i den riktning som anges av
pilen som ar stamplad pa knappen.
2. Folj de anvisningar som anges i paragrafen “Maskinstart” och i paragrafen “Cykelstart”.

5.2. Aterstallning av maskindrift efter ett cykelstopp

Gor pa foljande satt:

1.  Gor foliande om maskinen ar i laget CYKELSTOPP p.g.a. ett larm. Ga till punkt 7 i annat fall.
2. Kontrollpanel (Figur 2): lysknappen CYKELSTOPP (15) (tand).

3. HMI (Figur 2): tryck pa knappen DIAGNOS (7) for att fa tilltrade till sidan DIAGNOS och
kontrollera orsaken till larmet.

4.  Genomfor de underhallsmoment som &r nddvandiga for att atgarda orsaken till cykelstoppet.
5. Nar orsaken till cykelstoppet har atgardats:
a. HMI: sidan DIAGNOS, radera aktuella larm genom att trycka pa knappen
RECOVER.
b. Kontrollera om det finns fler larm.
6. Kontrollera att hyttens dorrar ar stangda.

7. HMI (Figur 2): kontrollera att kontrollampan SKYDD (6) ar tand.

8. Kontrollpanel (Figur 2): lysknappen CYKELSTART (14) nedtryckt och uppslappt (tand).
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1. PROGRAMSTRUKTUR

Programstrukturen bestar av en sekvens bearbetningsfaser som ar uppdelade i block.

1.1. Block

Ett block innehaller: nummer for blocket (tillval), egenskaper for bearbetningsstrackan och
hjalpfunktioner. Varje block motsvarar ett moment som efterfrdigas av maskinen och varje
information i blocket definieras som "ord".

Ett block bestar av minst ett ord och slutar med ett tecken som kallas "blockslut".
Ett block far som mest innehéalla 128 tecken.

1.2. Ord

Ett ord bestar av en adressbokstav och en siffersekvens med eller utan tecken (+ eller -).

Adressbokstaven anger det arbetsmoment som ska utféras medan siffersekvensen anger
respektive parameter.

Tecknen fors in efter adressbokstaven och fore siffersekvensen. Plustecknet (+), nollan som
foregar decimaltecknet och nollan som féljer efter den sista decimalsiffran efter decimaltecknet kan
utelamnas.

Exempel:
- Det gar att skriva X+05432.100 eller X5432.1
- Det gar att skriva Y+25.000 eller Y25
- Det gar att skriva Z-036.9 eller Z-36.9.

Modala ord &r de som forblir aktiva &nda tills de raderas eller ersatts med ett nytt ord som har
samma adresshokstav eller ett ord som tillhér samma adressgrupp.

De modala adresserna behéver endast programmeras (skrivas in) om de &ndras eller nar extra
adresser efterfragas.

De adresser som endast verkstalls i driftsattet block efter block ska programmeras inuti varje block
dar de efterfragas.

D4.05.000.doc -5- 05 - PROGRAMMERING



= Prima
I\ Power

DOMINO - Manual fér Anvandning, Programmering och Underhall

1.3. Strukturering av block

En adress kan programmeras en enda gang i ett block. Om samma adress aterkommer mer an en
gang i ett block ar det bara den sist inférda adressen som utfors.

Med undantag for numret pa blocket kan blockets adresser foras in i vilken sekvens som helst.
Numret pa blocket ska alltid foéras in i borjan av blocket.

1.4. Nummer pa blocket

Trots att det inte &r nodvandigt for arbetsprogrammets korrekta funktion s& anvands numret pa
blocket for att numrera de enskilda blocken. Det identifieras med bokstaven "N" foljt av ett tal med
4 siffror (max.). De nollor som foregar numret kan uteslutas.

Faltet med tillatna nummer stracker sig fran 0 till 9999.
Exempel:

N10 G90

N20 GO1 X80 Y45 F3000

N30 X40

N40 Y-15

N50 G04 F1000

Numret pa blocket anvands for att entydigt identifiera en instruktion som anvands for att utfora ett
"hopp"(jump) (se instruktioner GO, IF) eller borjan pa ett underprogram (subroutine) (se instruktion

Qn).

Multipla definitioner kommer att leda till fel som signaleras via skarmen néar programmet laddas.

1.5. Blocknummer eller etiketter

Trots att det inte ar nddvandigt for arbetsprogrammets korrekta funktion sa anvands blocknumret
(eller etiketten) for att numrera de enskilda blocken. Detta identifieras med bokstaven "N" f6ljt av
ett tal med 4 siffror (htgst). De nollor som féregar numret kan uteslutas.

Om etiketten anvands ska den vara den forsta funktionen i blockets kod. Tillatna tal &r 1 till 9999.
Exempel:

N10 G90

N20 GO1 X80 Y45 F3000

N30 X40

N40 Y-15

N50 G04 F1000

Blocknumret eller etiketten bestar alltsd av bokstaven "N" foljt av ett tal mellan 1 och 9999; kan
eventuellt féregds av nollor, dessa ar valfria. Maste anvandas for att entydigt identifiera en
instruktion eller ett block i programmet. Om den/det anvands maste den/det definieras i bérjan av
instruktionen eller blocket.

Anvands for att utféra ett hopp, anrop av ett underprogram (subroutine) m.m.

Multipla definitioner kommer att leda till kompileringsfel som signaleras via skarmen nér
programmets kompilering pagar.
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1.6. Indragning av ett tillvalsblock

De block som foregas av tecknet "/" (slash) ignoreras av den numeriska styrningen om funktionen
"BLOCK SKIP" (funktionsknapp for numerisk styrning) aktiverats.

OBSERVERA: Den har instruktionen ignoreras om funktionsknappen BLOCK SKIP har
aktiverats.

N30 G1 X300

| en applikation som kraver att ett enda program anvands for att bearbeta tva arbetsstycken (till
exempel version A och version B) gar det att:

- "maskera" de instruktioner som krévs for att bearbeta arbetsstycket i version A genom att
infoga tecknet "/" framfér instruktionerna och aktivera funktionen BLOCK SKIP.

- se till att samma instruktioner gar att exekvera genom att avaktivera funktionen BLOCK SKIP
och darefter bearbeta arbetsstycket i version B.

1.7. Upprepning av program

For att ett program ska upprepas maste operatoren infoga de 6nskade upprepningarna i det sista
programblocket. Det racker att fora in bokstaven "L" foljt av ett tal som indikerar antalet
upprepningar efter instruktionen fér programslut M30.

Om operatoren till exempel vill upprepa ett program 6 ganger ska det sista blocket programmeras
enligt féljande:

M30 L5

Programmet utférs 6 ganger: For att detta resultat ska uppnas ska det tal som foljer parametern "L"
vara lika med det totala antalet utféranden - 1. Detta da det alltid utfors ett utforande.

1.8. Kommentarer

Kommentar anvands inuti programmet for att forbattra forstaelsen och/eller identifiera specifika
delar inuti programmet. For att skilia en instruktion fran ett kommentar maste kommentaren
foregas av en speciell symbol:

(* 6ppen rund parentes foljt av en asterisk

eller

I/l dubbelt snedstreck

Ett kommentar kan sta i borjan av en rad eller flja efter en instruktion (pa samma rad).
Exempel:

(* Denna ar en férsta kommentarrad

// denna ar en andra kommentarrad

GO 200 (* kommentar vid blockslut

GO01 X100 // kommentar vid blockslut
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1.9. Signalering

Nar ett program kors kan fel som ar forbundna med programmet intraffa (alltsa inte systemfel) som
kan styras via sjalva programmet.

Man kan signalera felet med hjalp av féljande instruktioner.
ER: Felsignalering med stopp av programmet

Man kan forcera genereringen av en felindikering med stopp av utférandet av
bearbetningsprogrammet med hjalp av instruktionen:

ER=n

dar n anger felkoden och som kan definieras direkt som numeriskt varde och vara innehallet i en
variabel.

n maste vara mellan 100 och 150.

Nar man kor instruktionen anropas visningen av sidan for felhantering med en allmén indikering for
"Anvandarfel".

Det pagaende programmet stannar.
Felet lagras i loggfilen for maskinfel.

Atgarderna for hantering av felet och i synnerhet en eventuell majlighet att starta om programmet
ska styras via sjalva programmet (ar ej CNC:ns uppgift).

EW: Felsignalering utan stopp av programmet

Om det fel som uppstatt inte kraver att bearbetningen stannas kan man generera en varning med
instruktionen:

EW =n

dar n anger felkoden och som kan definieras direkt som numeriskt varde och vara innehallet i en
variabel.

n maste vara mellan 100 och 150.

N&ar man kor instruktionen anropas visningen av sidan for felhantering med en allmén indikering for
"Anvandarfel".

Felet lagras i loggfilen for maskinfel.
Det pagaende programmet stannar inte.

El: Meddelandesignalering utan stopp av programmet

Instruktionen for att visa en uppgift utan att avbryta programmets utférande ar den féljande:
El = "strang"

En strang far som mest innehalla 256 tecken.

Alla SCII-tecken kan anvandas i meddelandet "strang".

Eventuella citattecken som finns i meddelandet "stréang" ska kopieras.

Alla tecken i strdng-meddelandet konverteras automatiskt till versaler.

Meddelandet "strang" visas pa anvandargranssnittets startsida men lagras inte i loggfilen for
maskinfel. Det pagaende programmet stannar inte.
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2. INFORMATIONSFUNKTIONER

De funktioner som inte &r direkt forknippade med maskinens rorelser eller
bearbetningsprocesserna kallas for "informationsfunktioner”. De anvéands istallet for att identifiera
parametrar, infoga kommentarer, utféra berakningar o.s.v..

2.1. Tal och variabler
Tillatna tal &r:
- heltal mellan -99999999 och 9999999
- flyttal med rérligt komma och maximalt sex signifikanta siffror.

En variabel ar en minnescell som kan innehdlla information och vars varde kan variera under tiden
bearbetningsprogrammet kors.

Alla tillgangliga variabler har foérinstallda namn.
Variablerna kan delas in i:

- Globala variabler: ar alltid tillgangliga och synliga i alla program som haller pa och kors
(efter programmets exekvering forblir innehallet i de globala variablerna oférandrat och
synligt for n&sta program som kors samt eventuella andra som kors parallellt).

- Lokala variabler: &r synliga bara inuti programmet dar de anvands. Lokala variabler
identifieras med LV. En lokal variabel LV;ar inte synlig inuti funktioner som anropas av sjalva
programmet. Symbolen LV anvands &ven for parametrarnas formella Gvergang till en
funktion.

Variablerna kan anvandas i form av Parametrar-P (P1, P2 etc.) och for att memorera alla sorters
tal och skapa berakningsformler.

Varje variabel identifieras av en fordefinierad symbol: Pxx.
dar xx ar ett nummer mellan 0 och 299.

De reella variablerna mellan 0 och 99 finns tillgangliga foér anvandarprogram for bearbetning.

De reella variablerna mellan 100 och 299 ar reserverade for systemfunktioner. Att anvanda dem i
ett bearbetningsprogram kan leda till att systemet fungerar daligt.

Tilldelningen av ett numeriskt varde for en parameter géaller tills ett nytt varde tilldelas samma
parameter.

Parametrarna-P kan:
- vara programmerade istéllet for numeriska varden for ett block

- anvandas kombinerade for alla rakneoperationer som finns tillgangliga
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Exempel:

N20 P1 =70.000, P2 =2.000 ,P3 =100
N60G1X=P1Y=P2F=P3

| exemplet har blocket N60 samma effekt som om det hade skrivits:
N60 G1 X70 Y2 F100

Variablerna som identifieras med symbolen LV,, (dér xx ar ett heltal mellan 0 och 127) ar daremot
variabler av lokal typ, vilket innebar att deras betydelse endast galler inom ramen for det program
som anvander dem.

Med program menar man aven eventuella subroutines som definierats inom programmet; dessa
variabler ar inte betydelsefulla i en funktion som anropats av sjalva programmet (funktionen kan
anvanda variablerna LV som &r lokala for sjalva funktionen och som alltsa skilier sig fran
variablerna LV for det anropande programmet).

Aven globala variabler samt systemvariabler finns tillgangliga for hantering av input/output.

Logiska och (IBx) och analoga input (IAx) kan endast ldsas, analoga (OBx) output (OAx) endast
skrivas.

Bitens eller den analoga kanalens nummer kan definieras ocksa via féljande P-parametrar:
Exempel:

IBPx

dar Px ar variabelsymbolen och x kan vara ett varde inom omradet 0 + 127.
Exempel:

P1 =283

IBP1 ar giltig och valjer logisk input nr 83

P1 =324

IBP1 ar ogiltig eftersom den valjer logisk input nr 324, som inte existerar
Parametrarna-P kan véljas pa indexerat vis.

Talet & PPx dar x = 0 + 299.

Innehallet i variabeln Px kan vara i omradet 0 + 299.

Exempel:

P23 =124

PP23 valjer variabeln P124.

OBSERVERA: Givna input kan endast avlasas och kan déarmed anvandas i IF-instruktioner
(exempel: IF IB1 = 1 GO 50) eller tilldelas P-parametrarna (exempel: P1 = IB1).

OBSERVERA: Output ar satta till O efter en nollstallning av kontrollen (reset).
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Exempel:
- 0OB33 =1 bit 33 for output &r satt till 1

- IFIB13 = 0 DO.. bit 13 for input kontrolleras for att se om det innehaller vardet 0, i det fallet
utférs det moment som uttrycks av DO

N200 IF IB5 > 0 GO 200 programmet vantar tills bit 5 &r vid vardet 0 innan det fortsatter.

Aven vissa andra variabler finns tillgangliga (endast vid avldsning) som anger matten for
maskinens axlar:

- variablerna MV; anger axlarnas aktuella position enligt det kartesiska koordinatsystemet
- variablerna MJ; anger axlarnas aktuella position enligt ledkoordinatsystemet

- variablerna TF; anger axlarnas aktuella position enligt det kartesiska koordinatsystemet i
samband med en métning

dar i &r axelns identifikationsbokstav
Exempel:
P1 = MVX, P2 = MVY
de aktuella positionerna for axel X och Y lagras i parametrarna P1 respektive P2.

Foljande tabell indikerar de typer av variabler som finns tillgangliga:

SYMBOL G-CODE TYP OMRADE
Px Verklig x=0+199
X = 100 + 299 reserveras
systemet
LVx Verklig x=0+127
IBx logisk input x=0+127
OBx logisk output x=0+127
IAX analog input x=0+127
OAX analog output x=0+127
MVx axlarnas position enligt kartesiskt x=X,Y,Z,A, B, C, U, V,W
koordinatsystem
MJx axlarnas position enligt kartesiskt x=X,Y,Z,A,B,C, U, V,W
koordinatsystem
TFx TF axlarnas lage i samband med x=X,Y,Z A B,C,U,V,W
handelsen
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2.2. Matematiska operationer

Foljande tabell bestar av en lista med matematiska procedurer. Parametrarna Px, Py och Pz, som
ar placerade till héger om tecknet “=" anvands for att godtyckligt representera begérda data.

Vinkelvardena for funktionerna SIN, COS, TAN, ACOS, ASIN, ATN och ATN2 uttrycks i radianer.
Runda parenteser “()” kan anvandas for att A&ndra procedurens prioritetsgrad.
Vid logiska procedurer &r prioriteten (fran hogprioriterade till Iagprioriterade) den foljande:

1. operationer inom parentes (frdn och med den innersta)
2. NOT

3. AND

4. OR

Om prioritetsgraden ar likvardig, exekveras den elementara proceduren som definierats langst till
vanster forst.

Prioritetsgraden hos matematiska procedurer (fran den hdgsta till den lagsta) ar som foljer:
- 1. enhetligt tecken -

- 2. funktioner
- 3. * (multiplikation) : (division) MOD (resten av divisionen)
- 4. + (addition)

Om prioritetsgraden ar likvardig, exekveras proceduren till vanster forst.

Felen kan vara:
- division med noll
- kvadratrot med negativt tal
- Overskridning av talet > 9999999
- skrivfel (exempel P1 = SLUT P1)
- index for utbrett (exempel P1 = 600, PP1 = 3 darfér att P600 inte finns tillganglig).

PROCEDUR FUNKTION RESULTAT
Px = Py Tilldelning Px tilldelas véardet for Py
Px =-Py Negation Px ar negationen av Py
Px =Py + Pz Addition Px &r summan av Py och Pz
Px =Py - Pz Subtraktion Px ar differensen mellan Py och Pz
Px = Py * Pz Multiplikation Px ar produkten av Py och Pz
Px=Py: Pz Division Px ar kvoten av Py och Pz
Px = Py EXPE Pz Exponent Px &r lika med Py™
Px = EXPE Py Exponent med bas e Px = e
Px = EXP2 Py Exponent med bas 2 Px = 2"
Px = EXP10 Py Exponent med bas 10 Px= 10"
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PROCEDUR

Px = SQT Py

Px = SIN Py

Px = COS Py

Px = ASIN Py

Px = ACOS Py

Px =TAN Py

Px = ATAN Py

Px = Py ATAN2 Pz

Px = LN Py
Px =LOG Py
Px = LG2 Py
Px = ABS Py
Px = INT Py
Px = RAD Py
Px = DGR Py
Px = MM Py
Px =INCH Py

Px = Py MOD Pz

FUNKTION
Kvadratrot
Sin
Cos
Arksin
Arkcos
Tangent
Arktan
Arktan

Naturlig logaritm
Logaritm med bas 10

Logaritm med bas 2

Absolut varde
Helvarde med trunkering

Omvandling till radianer

Omvandling till grader

Omvandling till millimeter

Omvandling till tum

Modul

RESULTAT
Px ar kvadratroten for Py
Px ar sin for Py
Px &r cos for Py
Px ar arksin for Py
Px ar arkcos for Py
Px ar tangenten for Py
Px ar arktan for Py

Px &r vinkeln mellan Pz och vektorn
som ges av Py och Pz

Px ar den naturliga logaritmen Py
Px ar logaritmen med bas 10 fér Py

Px ar logaritmen med kvadratrot 2 for
Py

Px ar det absoluta vardet for Py
Px ar helvardet for Py

Px &r vardet i radianer for Py uttryckt i
grader

Px ar vardet i grader for Py uttryckt i
radianer

Px &r vardet i millimeter for Py uttryckt
i tum

Px &a vardet i tum for Py uttryckt i
millimeter

Px & ar resten av divisionen Py : Pz
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Exempel:

N10P1=5,P2=2
N20 P3 =P1+ P2

N10 P1 =4

N20 P1 = SQT P1
N10 P1 = 3.141593
N20 P1 = COS P1
N10 P1 = 90

N20 P2 = RAD P1
N30 P2 = SIN P2

N10P1=1
N20 P2 = ATN P1
N30 P2 = DGR P2

N10 P1 =60

N20 P1 = RAD P1

N30 P1=SINP1: COSP1

N40 P1= ATN P1

N50 P1 = DGR P1

N10 P1=-12.9

N20 P1 = ABS P1

N10 P1=1.495,P2=15,P3=2.5

N20 P1 = INT P1, P2 = INT P2, P3 = INT

P3
N10 P1 =13
N20P2 =5

N30 P3 = P1 MOD P2

Véardena 5 och 2 tilldelas P1 respektive P2 i N10; i
N20 memoreras vardet 7 (summan av P1 + P2) i
P3

Vardet 4 tilldelas P1 i N10. | N20 beréknas och
memoreras vardet 2 (kvadratrot for P1) i P1.

Vardet 3,141593 tilldelas P1 i N10. | N20 beraknas
och memoreras vérdet 1 (cos for P1) i P1.

Vardet 90 tilldelas P1 i N10: | N20 omvandlas
vardet till radianer (varde 1,57) och memoreras i
P2. | N30 beréknas och memoreras vardet 1 (sin
for 1,57 radianer) i P2.

Vardet 1 tilldelas P1 i N10. | N20 P2 har det vardet
0,7854 (radianer). 1 N30 P2 omvandlas det till
grader och resultatet (45) memoreras i P2.

Vardet 60 tilldelas P1 i N10 som omvandlas till
radianer (1,047) i N20. | N30 berdknas tangenten
(sin/cos) (1,73) och resultatet anvands for att
berékna arktan i N40 (1,047). | N50 omvandlas P1
till radianer och resultatet (60) memoreras i P1.

Vardet -12,9 tilldelas P1 i N10. | N20 beraknas och
memoreras det absoluta vardet for P1 (12,9) i P1.

Vardena 1,495, |5 och 2,5 tilldelas P1l, P2
respektive P3. | N20 antar P1 vardet 1 och bade
P2 och P3 antar vardet 2. Proceduren INT
avrundar enligt principen "Avrunda till ndarmaste
eller heltal". Det innebar att ett decimaltal alltid
avrundas till narmaste heltal. Om restdecimalen &ar
exakt 0,5 avrundas talet till narmaste jamna heltal.
I N30 memoreras resultatet 3 i P3 da funktionen
MOD beraknar den positiva restdecimalen for det
minsta och narmaste heltalet for P2.

OBSERVERA: Vid berakningen maste de skilda procedurernas sekvens féljas noggrant.
Berakningsordningen gar alltid frdn vanster till héger. Foljande exempel

illustrerar dessa regler.

05 - PROGRAMMERING

-14 - D4.05.000.doc



= Prima
\ Power

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

Foéljande varden anvands i samtliga exempel:
P1= 30, P2= 100, P3= RAD P1, P4=2, P5=4, P6=3

Exempel:
N20 P10= P1 * (-P2) med normal numrering motsvarar detta:
P10 = 30*(-100) = -3000
N30 P10=-P1 * -SIN P3 + (-12) med normal numrering motsvarar detta:
P10 =-30 * (-SIN 0,524) -12 =3
N40 P10 =P1 + P2 + SIN P3 med normal numrering motsvarar detta:

P10=-30 + 100 + SIN 0,524 = 130,5

2.3. Kontroll av programflode

Ett arbetsprogram utférs normalt i en sekvens med start fran den forsta instruktionen. Det finns
dock instruktioner som gor att det gar att andra det normala programflodet: "HOPP" (betingade och
obetingade) och anropen av underprogram.

Foljande instruktioner anvands for att betinga ett programflode i dverensstammelse med yttre input
och systemets variabler.

Foéljande tecken kan anvandas i logiska uttryck for villkoret (IF):
= lika med

> storre an

>= storre &n eller lika med

< mindre &n

<= mindre &n eller lika med

<> olik

Exempel:

1 > 5 (falsk); 2 < 4 (sann); 1 = 6 (falsk).

2.4. GO - obetingat hopp

Denna instruktion ger ett programhopp till den specificerade raden. Parametern som ska
forknippas med funktionen ar numret pa den etikett som programmet ska fortsatta fran. (Se - Figur
1)

—» N10 GO0 Z30

G0 100

—» N100 G01 X20 Y50
G0 10

PI1-00-0056-A

Figur 1. Obetingat hopp
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2.5. IF GO - betingat hopp

Denna instruktion ger ett programhopp till den specificerade programraden endast om villkoret ar
sant. Om villkoret ar falskt fortsatter programutférandet fran instruktionen som féljer efter IF.

Instruktionens struktur ar féljande:
IF<e>GOn

dar <e> ar ett logiskt uttryck som definierar villkoret n ar ett etiketthummer dit programmet "hoppar"
om villkoret &r sant.

Exempel :
P2=20 (vardet 20 tilldelas P2)
N10 G1 X0 YO Z45 (instruktion for rorelse)

P2=P2-1 (minskning med 1 for P2)
N100 IF P2>0 GO 10 (efter 20 kdrningar blir villkoret falskt och programmet fortsatter)

2.6. IFDO - betingad exekvering

Denna instruktion ger utférandet av en programrad endast om villkoret &r sant.
Instruktionens struktur ar féljande:

IF <e> DO<a>

dar <e> ar ett logiskt uttryck som definierar villkoret <a> ar handlingen som ska utféras (vilken som
helst instruktion som galler fér kod G).

Exempel:
IF P1=10DO OB5 =1
Om variabeln P1 innehdller 10 satts output 5 till 1.
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2.7. Anrop av underprogram

Instruktionens syntax ar foljande:

Qn

dar “n” ar etiketten i den forsta instruktionen i underprogrammet dar "hoppet" kommer att &ga rum.
Kontrollen overfors till etikettinstruktionen med nummer "n". Adressen for instruktionen som foljer
instruktionen Qn sparas av systemet. Varje underprogram ska sluta med instruktionen MO2.
Instruktionen M02 gor att kontrollen atergar till programmet som utfor anropet sa att instruktionen
som foljer Qn kan exekveras (se 2 - Figur 2).

PI1-00-0057-A

Figur 2. Anrop av underprogram
Varje underprogram kan anropa andra underprogram upp till max. 8 kapslingsnivaer.
Instruktionerna i underprogrammet maste finnas i samma fil som programmet som utfor anropet.
2.8.  Anrop av funktion

Funktionerna &r underprogram dar instruktionerna skrivs i en fil som &r skild fran den som
innehaller huvudprogrammet.

Funktionerna anropas med instruktionen Q, darefter namnet pa filen som innehaller funktionen,
inom citationstecken eller runda parenteser:

Q "nome_file" eller Q (filnamn)

Filen som innehaller funktionens kod maste memoreras i samma underkatalog som det anropande
programmet%%huvudprogrammet.

Om filen som innehaller funktionens kod rakar bli memorerad i en annan underkatalog, maste man
specificera, utdver sjalva namnet, &ven hela sokvéagen:

Q "katalognamn/filnamn" eller Q (katalognamn/filnamn)

Systemet innehaller funktioner som tillater utférandet av makrokommandon.
Koden for dessa funktioner finns sparad i sarskilda systemkataloger.
Syntaxen for anropande av dessa funktioner ar:

$( namn) eller $" namn "

dar namn ar namnet pa funktionen
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2.9. Datautbyte mellan program och funktioner

Informationskommunikationen mellan anropande program och funktioner (anvandar- eller system-)
sker med hjalp av formella parametrar eller globala variabler; i det senare fallet ar
tvavagskommunikation majlig.

Maxnumret for formella parametrar ar 64.

De formella parametrarna, nar de finns, maste definieras p4 samma instruktionslinje fér anropande
till systemfunktionen.

Instruktionens syntax ar:

Q(nome_funzione) (datoO, datol,........ ,dato63) for anvandarfunktioner
$(nome_funzione) (datoO, datol,........ ,dato63) for systemfunktioner
dar:

<data i > ar vardet for parametern och kan vara ett numeriskt tecken eller en variabel P.
Definitionen av formella och/eller globala parametrar beror pa funktionen.
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3. PROGRAMMERINGSKODER
3.1. Lista dver koder
Foljande tabell visar listan med tillgingliga programmeringskoder.
FUNKTION OMRADE BESKRIVNING
A B, C * Definition av axlar
D 1+32 Val av kompensationsvardet for
verktygsradie
DE, DO 1+100 Jerk / dejerk
E, O 1+100 Acceleration / retardation
F 0 +99999 Frammatning, fordréjning
G 0+99 Funktioner for arbetsstrackan
H 1+100 Overshoot
I, J, K * Parametrar for cirkel
L 0 +9999 Upprepning av programmet
M 0 +9999 Specialfunktioner
N 0 + 9999 Nummer pa blocket
Q 1+9999 Anrop av underprogram
R * Arbetsstyckets rotationsvinkel
S * Bearbetningsspecifikationer
T * Bearbetningsparametrar
U, Vv,w * Definition av reservaxlar
X, Y,Z * Definition av axlar

OBSERVERA: Omradet som markeras med en stjarna ( *) ar beroende av applikationsdata.

3.2. Programmerbar acceleration/retardation (E/O)

Koderna E och O anvands fér att programmera axlarnas acceleration respektive retardation.
Vardenas tillatna omrade ligger mellan 1 och 100. Dessa varden representerar reduceringen i
procent i forhallande till maximivardet.

Exempel:
E35
025

indikerar en acceleration som é&r lika med 35% och en retardation som ar lika med 25% av
maximivardena.

Programmerade varden galler samtliga axlar och forblir gallande tills nya stélls in. Vid systemets
paslag eller om inga varden har definierats, anvands de hodgsta vardena (default), som
representerar 100 % (E100 och O100).

Med instruktionerna DE och DO kan man programmera jerk och dejerk som representerar
tidsvariationen for acceleration respektive retardation.

Tillatna varden varierar mellan 1 och 100 och representerar en procent av maximivardet.

De specificerade vardena galler samtliga axlar och forblir gallande tills nya stalls in. Om inga
varden definieras, anvands de hogsta vardena (default) som representerar 100% (DE100 och
DO100).
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3.3. Programmering av hastigheten (F)

Kod F anvands for att programmera axlarnas hastighet langs med maskinen. Hastigheten kan
uttryckas i millimeter per minut [mm/ min] eller i tum per minut.

Exempel:

F1500: Véljer en hastighet som motsvarar 1500 mm/m om det anvands ett metriskt
system. Instruktionen G71 ar aktiverad.

F60: Véljer en hastighet som &r lika med 60 tum/min om det anvands ett brittiskt

system. Instruktionen G70 ar aktiverad.

Vardet for F programmeras efter maskinen och den typ av bearbetningsprocess som pagar. Vardet
F &r modalt. Det memoreras tills det ersétts med ett nytt varde.

Vardet for F tillampas for alla typer av interpoleringar med undantag for placeringar som uppnas
med instruktionen GOO; i detta fall aktiveras den inre snabba hastigheten.

3.4. Programmering av overshoot (H)

Koden H anvéands for att programmera parametern “overshoot” for rorelser i laget "flygande" (FLY).
Omradet med tillatna varden ligger mellan 1 och 100 och representerar det lagsta hastighetsvardet
mellan rérelserna uttryckt i procent. De specificerade vardena géller samtliga axlar och forblir
géllande tills nya stélls in. Om man inte specificerar ett varde for H, tillampas standardvardet
(default) som motsvarar 100%.

Om det fors in varden éver 100 uppstar ett fel.

3.5.  Funktioner for arbetsstrackan (G)

Koden G, foljt av ett numeriskt varde, anvands for att programmera olika typer av arbetsstrackor;
med koordinatvardena definieras bearbetningsprocessens geometri.

| féljande tabell finns tillgangliga G koder:

KOD TYP FUNKTION
GO0 Modal Rorelse med snabbt driftsatt.
G01 Modal Linjar interpolering
G02 Modal 2D cirkuldr medurs interpolering med givet centrum
GO03 Modal 2D cirkuldar moturs interpolering med givet centrum
G04 Block efter Fordréjning i millisekunder (programmeras med F)

block

GO08 Modal Stopp vid punkten
G09 Modal Aktivering "Look -ahead"
G12 Modal Cirkular medurs interpolering med programmering av radie.
G13 Modal Cirkular moturs interpolering med programmering av radie.
G17 Modal Val av plan XY.
G18 Modal Val av plan ZX
G19 Modal Val av plan ZY
G40 Modal Disaktivering av kompensation for verktygsradie.
G41 Modal Aktivering av kompensation for verktygsradie till vanster.
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KOD
G42
G51
G52
G70
G71
G72
G73
G89
G90
G911
G92
G93
G944
G95
G96
G100
G101
G102
G103
G104
G108

G109

G110

G111

G113

G114

TYP
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal
Modal

Block efter
block

Block efter
block

FUNKTION
Aktivering av kompensation for verktygsradie till hoger.
Programmering av arbetsstyckets rotation i grader.
Programmering av arbetsstyckets rotation i radianer.
Format i tum.
Format i meter.
Radianer
Grader
TCP
Programmering med absolut driftsatt.
Programmering med inkrementellt driftsatt.
Translation eller radering av lokal nollpunkt
Translation + rotation av referenssystemet
Translation + rotation av aktuellt referenssystem
Rotation av huvudet
Aktivering av translation + rotation med 3 punkter
Snabbt lage med ledkoordinater
Snabbt lage med kartesiska koordinater
3D cirkuldr medurs interpolering med givet centrum
3D cirkular moturs interpolering med givet centrum
Cirkular interpolering med 3 punkter

Stopp i programmerat lage
Passage med Fly i programmerat lage

Marker for piercing och aktivering av omstart fran efterféljande
piercing

Marker for piercing och avaktivering av omstart fran efterfoljande
piercing

Definition av ursprungliga punkter for translation + rotation av
program

Definition av reella punkter for translation + rotation av program
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G-koderna ar inbérdes uteslutande och indelade i grupper. Endast en kod G for varje grupp kan
aktiveras at gangen. G-koder som markts med stjarna eller asterisk (*) ar de som &r aktiva efter
paslaget (systeminitialisering) eller till féljd av ett resetkommando.

Grupp 1: GO0, GO1*, G0O2, GO3, G12, G13

Grupp 2: G70, G71*

Grupp 3: G90, G91*

Grupp 4: G08, G09*

Grupp 5: G40*, G41, G42

Grupp 6: G17*, G18, G19

Foljande avsnitt beskriver funktionen for varje kod G.

3.5.1. GO0 - Rorelse i snabbt lage

Denna instruktion anvands for att uppna en placeringsrorelse vid malpunktens koordinater (target
point). Samtliga axlar kan styras for att samtidigt na den 6nskade punkten. Programmeringen kan
ske bade med absolut och relativt driftsatt. Programmeringen av en rérelse med GO0 utférs med
snabb hastighet, d.v.s. med den hogsta hastigheten. Hastigheten kan varieras procentuellt (mellan
0 och 100%) med hjalp av funktionsknapparna SPEED + och SPEED - pa CNC:s
operatdrsgranssnitt. Hastigheten kan ej definieras via kod F
Programmerade mattpunkter hanvisar till det aktiva kartesiska koordinatsystemet.

Exempel:
GO00 X100 Y200
Malpunkten har koordinaterna X100 Y200.

3.5.2. GOl - Linjar interpolering

Denna instruktion anvands for att styra en linjar rorelse for den punkt som specificeras av
koordinaterna for malpunkten d.v.s. genom rétlinjen som forbinder startpunkten till malpunkten.

Samtliga programmerade axlar i instruktionen ror sig samtidigt i linjar riktning med en hastighet
som motsvarar den memorerade hastigheten i parametern for framflyttning F (aktiv och modal).
Hastigheten kan varieras i procent (0% + 150%) med hjélp av funktionsknapparna SPEED + och
SPEED - pa CNC:s operatdrsgranssnitt. De programmerade vardena definierar koordinaterna for
malpunkten och rorelsen utfors med absolut eller inkrementellt driftsatt beroende pa laget for
instruktionerna G90 och G91. Programmerade mattpunkter hanvisar till det aktiva kartesiska
koordinatsystemet.
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Exempel:
G90
GO01 X100 Y200

Instruktionen flyttar maskinaxlarna fran det aktuella laget (A) till Iaget (B) med absolutkoordinaterna
X100, Y200 (Figur 3), via en ratlinje.

Y+
A
Yb v B (Punto obiettivo)
GO01 interpolazione lineare
Ya <
A (Punto di partenza) &
8
<
o
<
o

\/

Xa Xb X+
Figur 3. Linjar interpolering
3.5.3. G02, GO3 - 2D cirkular interpolering
Dessa instruktioner anvands for att nd malpunkten via en cirkeLbage och en faststélld hastighet.
Den cirkulara rorelsen identifieras av operativa koder G02 och GO03:
— GO02 identifierar en rotation medurs;
— GO02 identifierar en rotation moturs.
Cirkelbagarna kan utféras endast pa huvudplanen: XY, XZ och YZ (Figur 4).

Y +a
G02 G03
GOZ« GO3
O X+
G02 <
(32)
o)
o
@
o G03 8.
Z+ o

Figur 4. Cirkular interpolering
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Mojliga syntaxer for de cirkuléra interpoleringarnas instruktioner ar féljande:
- G02/G03:X _Y _1_J Bageiplanet XY
- G02/G03:X _Z | K_ Bageiplanet ZX
- G02/G03:Y_Z _J K_ BageiplanetYZ

Bagens slutpunkt specificeras med adresserna X, Y och Z och uttrycks med ett absolut eller
inkrementellt varde beroende pa om instruktionen G90 eller G91 har aktiverats.

I, J och K definierar bagens centrum i férhallande till cirkelbagens startpunkt (med hansyn till
respektive axlar X, Y och Z). Vardena ar alltid oberoende av installt driftsatt (G90 eller G91) och
refererar alltid till bAgens startpunkt.

Mattpunkterna hanvisar till det aktiva kartesiska koordinatsystemet.

AY

Punto di
partenza

_JI r

+ |

A

Punto finale

PI1-00-0052-A

A £%

Figur 5. Cirkular interpolering

Figur 5 visar att de programmerade vardena | och J &r komponenterna for X respektive Y for den
radie som mats upp fran startpunkten till cirkelns centrum.

Cirkelbagens radie kan beraknas enligt foljande:
rF =17+ J?
Instruktionens parametrar maste sammanfalla med det plan dar bagen ligger. Slutpunkten bestams

av de programmerade vardena fér X och Y. De behover inte programmeras for att f& en komplett
cirkel.

Cirkelstrackan som beskrivs i figur Figur 6 (forutsatt att man befinner sig i laget X=200, Y=40) kan
programmeras enligt foljande:

Programmering med absoluta koordinater

G90 absoluta koordinater

GO03 X140 Y100 I-60 F_ moturs rotation

GO02 X120 Y60 I-50 medurs rotation
Programmering med inkrementella koordinater

G991 inkrementella koordinater

GO03 X-60 Y60 I-60 F_ moturs rotation

GO02 X-20 Y-40 I-50 medurs rotation
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P X

PI1-00-0051-A

0 90 120 140 200

Figur 6. Exempel : program for cirkular interpolering

OBSERVERA 1. 10, JO och KO kan ej utelamnas.

OBSERVERA 2: Om X, Y och Z utelamnas eller om slutpunkten &r i samma position (samma
koordinater) som startpunkten och centret styrs 6ver I, J och K far man en
bage pa 360°, d.v.s.: ett hal.

Exempel:
AY r=15

G03 J15
Punto di partenza
GO3 1-15 \’
G03 115

N

G03 J-15

PI-00-0050-A

Figur 7. Exempel : utférande av en komplett cirkel

3.5.4. GO04 - Fordrojning

Fordrojningen kan programmeras med kombinationen av koderna GO04 och F; vardet uttrycks i
millisekunder.

Exempel:

G04 F3000: definierar en fordréjning p& 3 sekunder
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3.5.5. G08, G09, G108, G109 - Kontinuerlig forflyttning eller forflyttning med
stopp

| "kontinuerlig forflyttning" (continuous motion) kér systemet alla programblock utan att stanna vid
programmerade punkter.

I “forflyttning med stopp" (exact position) stannar systemet (mycket kort) vid programmerade
punkter i varje block.

Nar arbetsstrackan definieras av en rad linjer och cirklar som ar tangerande till varandra (d.v.s.
utan kanter), kors denna péa konstant hastighet.

Viceversa, om strackan innehaller skarpa kanter och horn kravs stopp vid programmerade stopp.

Via avsedda instruktioner beordras systemet att komma till programmerad malpunkt pa
nollhastighet, d.v.s. med stopp vid malpunkten, eller att passera forbi den programmerade punkten
pa installd hastighet.

Nar en instruktion G0O9 &ar aktiv behandlas efterféljande rorelseinstruktioner G av ett analyssystem
av de block som ar placerade efter det block som utfors. Detta gor att kontrollen kan avsluta hela
arbetsstréackan tidigare an det verkliga utférandet. Den aktuella termen for denna funktion ar: "look
ahead". Den programmerade malpunkten nds i rorelse, d.v.s. utan att hastigheten sjunker till noll
och utan att nédvandigtvis beh6va passera igenom malpunkten.

Funktionen &r bunden till instruktionen som definierar den s.k. overshoot, vars varde (O till 100)
faststaller berakningen av arbetsstrdckans accelerations- och retardationsramperna vid
stoppunkten. Om overshoot-vardet (H) minskar ar strackan nara malpunkten. Initialiseringsvardet
(default) &r 100 %.

Rorelseinstruktionernas passage "i en blink" eller stopp vid malpunkten kan programmeras via tva
modala instruktioner:

— GO08: stopp vid punkten

— GO09: kontinuerlig rérelse
eller via attributen:

— (G108: stopp vid punkten

— G109: kontinuerlig rorelse
Instruktionen GOS8 har aven effekt pa foregdende rérelseinstruktionens malpunkt.
Instruktionen G09 ha effekt fran och med efterkommande rérelseinstruktionens malpunkt.
Attributen har effekt bara pa aktuell instruktion.
Passagen "i en blink" upphavs av systemet om den programmerats:

- p& arbetsprogrammets sista rorelse

- fore atgarder som inkluderar ett stopp av rorelsen (t.ex.: DELAY)

- fore samtliga M-koder

- fore byte av referenssystemet

- fore en rotation

- fore byte av funktionslage

- fore en informerande instruktion (tilldelning, GO, IF 0.s.v.)

- fore anrop av ett underprogram eller funktion

- fore retur (M02) fran ett underprogram eller funktion
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| exemplet (Figur 8) startar arbetsstrackan fran PO, passerar genom P1 i en blink (fly), nar P2 och
avslutas i P3.

OBSERVERA: Avaktiveringen av passagen "fly" (G08) har aven effekt pa den omedelbart
foregdende rorelseinstruktionen (P2 i exemplet).

P1 P2

Esempio

GO01 ... Punto obiettivo P1
GO01 ... Punto obiettivo P2

GO01 ... Punto obiettivo P3

PO P3

PI1-00-0049-A

Figur 8. Exempel : kontinuerlig rérelse och med stopp

3.5.6. G112, G13- 2D cirkulér interpolering

Med dessa instruktioner gar det att programmera cirkelbagar genom att specificera vardet for den
onskade radien och slutpunkten. De liknar instruktionerna G02, GO03 (tidigare beskrivna i
paragrafen 3.5.3), som dock kraver bagens centrum via parametrarna |, J, K.

Instruktionen G12 ger en medurs rotation, medan instruktionen G13 ger en moturs rotation.
Radiens varde specificeras via parametern K tillsammans med slutpunkten som specificeras vid
adresserna X, Y och Z och uttrycks som absolut eller inkrementell varde i funktion till instruktionen
GO0 eller G91.

Om radiens varde som ar forknippat med K &r positivt blir den slutliga bagen mindre &n 180°; om
vardet daremot ar negativt blir den slutliga bagen lika med eller stérre &n 180°.

Det ges ett felmeddelande i foljande fall:
- startpunkten sammanfaller med slutpunkten
- inga véarden har associerats till parametern K

- vardet for radien ar felaktigt, d.v.s. avstandet mellan slutpunkten och startpunkten ar storre
an sjalva diametern

OBSERVERA: det gar inte att programmera ett komplett hal med instruktionerna G12 eller
G13.
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Med en startpunkt P1, en slutpunkt P2 och en radie r, gar det att beskriva 4 bagar (Figur 9):

X

PI-00-0048-A

Y

Figur 9. Cirkular interpolering av fyra bagar

Bage A = G12, K negativ radie

Bage B = G12, K positiv radie

Bage C = G13, K positiv radie

Bage D = G13, K negativ radie

Arbetsplanet definieras i aktuell referens.

Programmerade mattpunkter X, Y, Z hanvisar till det aktiva kartesiska koordinatsystemet.

3.5.7. G17,G18, G19 - Val av plan

Instruktionerna G17, G18, G19 anvands for att valja ett arbetsplan for de cirkulara
interpoleringarna (G2, G3, G12, G13) (Figur 10).

G17 =val av plan XY

G18 = val av plan ZX

G19 =val av plan XZ

Planet refererar till det aktuella referenssystemet.

Om ingenting véaljs nar systemet startas valjs automatiskt XY som standardplan.

Y b 4 4
G2 (312//?7 \ G2612_—» G2-G12_—» -
/7 /77 TN /7

r”’// \‘x /”' /’ \\ / : // \\ <
[ | & [ ( | ( | 7 ©
) )] g
\ / \ /) \ /), <
N ;77/» G3-G13 N //, G3-G13 S //// G3-G13 o
- = = O'
X X >y o

G17 G18 G19

Figur 10. Val av plan
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3.5.8. Kompensation for verktygsradie

Instruktionerna G40, G41, G42 anvands for att avaktivera respektive aktivera kompensationen for
verktygsradien. Kompensationsfunktionen kan tillampas bara pa 2D-strackor som definierats for
plan XY.

Med hanvisning till figuren nedan, bearbetas arbetsstycket som identifieras med bokstaven A, med
verktygsradie R, genom att laserstralens centrum utfér den arbetsstrackan som indikeras av den
streckade linjen B.

Avstandet (offset) som skiljer strackan B fran strackan A (arbetsstycke) ar lika med radien R (Figur
11).

B (offset del centro raggio utensile)

— ——— — —

\
1
] A (pezzo)
I

/

/{ Y . . i, o et o o ! ) . -

PI-00-0042-A

R (/raggio utensile)

Figur 11. Kompensation fér verktygsradie

Du kan stalla in avstandet i offset-tabellen. Tabellen kan inrymma hogst 32 varden for offset.
Siffran som inuti instruktionen kommer efter koden D identifierar ett element i tabellen for offset och
elementet innehaller vardet for det offset som kommer att anvandas. Vardena inuti tabellen stalls in
via MMI.

Mer bestamt instruktionen:

G40: avaktiverar kompensationen for verktygsradien

G41 Dn : aktiverar kompensationen for verktygsradie till vanster

G42 Dn : aktiverar kompensationen for verktygsradie till hoger

dar Dn &r indexet i tabellen for offset som innehaller det verkliga vardet for offset.

Direzione di taglio A A Direzione di taglio
G41 G42

Yl 2N
( ° \:‘ 04 \
N -

<

N

©

o

—»R R<— i

2

o

Figur 12. Exempel : Kompensation for verktygsradie till vanster/hdger av arbetsstycket

Kompensationen for verktygsradien berdknas offline fére programutférandet.
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For att avaktivera funktionen kompensation av verktygsradie ska man mata in instruktionen som
forsta rad i programmet G40.

Kompensationsvardena definieras i filen TADCMP.DAT
3.5.9. Gb51, G52 - Rotation av arbetsstycke

Dessa instruktioner anvands for att rotera ett existerande program med en vinkel som
programmerats kring/inuti en programpunkt (rotationscentrum). Rotationen sker kring Z axeln i det
aktuella referenssystemet.

Instruktionen G51 definierar en rotation som utférs med en vinkel uttryckt i grader; instruktionen
G52 har samma effekt men vinkeln uttrycks i radianer.

Rotationsvinkeln programmeras med hjalp av adressen R foljt av ett positivt tal for moturs
rotationer eller ett negativt tal for medurs rotationer. Vardet for R &r absolut oavsett om man valt
absolut lage (G90) eller inkrementellt lage (G91).

Rotationen avaktiveras om vardet for R=0.
Funktionen for rotation av arbetsstycket ska raderas i slutet av programmet.

Rotationscentret kan programmeras med hjélp av identifierarna for arbetsplanets axlar. Om
rotationscentret inte specificeras anvands den sist aktiva nollpunkten.

3.5.10. G70, G71, G72, G73 - Format for mattenhet

Koordinaterna for linjara axlar uttrycks i tum eller millimeter medan koordinaterna for polara axlar
uttrycks i radianer eller grader.

Maskinens standard mattenheter véljs i systemet.
Foljande instruktioner anvands for att definiera mattenheter:
- G70: Brittiskt format (tum)
- G71: Metriskt format (millimeter)
- G72: Radianer
- G73:  Grader

Vardena man anvander for positioneringsinstruktionerna maste sammanfalla med det aktuella
formatet. Formatbyte kan aven utféras inuti ett och samma program.

Vid programmets initiering ar de aktiverade mattenheterna: millimeter (G71) for linjara axlar och
radianer (G72) for roterande axlar.

Exempel:

G71

GO01 X25.4

eller

G70

GO01 X1

| de tvd exemplen utfér X-axeln en arbetsstracka med samma langd: 25,4 mm eller 1 tum
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3.5.11. G89 - TCP-instruktion

Verktygets geometriska beskrivning leder till faststidllande av TCP-laget, d.v.s. punkten dar
bearbetningen verkligen utférs och som definierar de "fysiska" rorelsestrackorna.

Denna beskrivning finns i maskindatafilen men kan aven definieras om genom instruktionen
G89 Xoéx Yoy Zdz Ao Ba Ct

dar:

8x, 8y, 8z: uttrycks i mm eller tum och faststéller translationen for TCP-triadens utgangspunkt.
0, a, t: uttrycks i radianer eller grader och faststéller rotationen for TCP-triadens utgangspunkt.
Exempel:

G89 x0 y 0 z-5 anger att verktygets centrum har forflyttats i forhallande till flanstriaden med 5 mm
langs axeln ZF och att den sammanfaller med utgangspunkterna XF och YF.

TCP-vardet kan aven uttryckas med reella variabler och modifieras under programmets gang
(verktygsbyte). Instruktionen ar av modal typ.

Nar man anvander denna instruktion kan det vara lampligt att fore instruktionen M30 for
programslut infoga en parameterfri instruktion G89 som upphéaver andringen av maskinens TCP.

3.5.12. G90, G91 - Absolut/inkrementellt funktionslage

Instruktionerna anvands for att definiera om vardena som &r forknippade med instruktionerna ska
tolkas som absoluta eller inkrementella varden.

Instruktionen G90 specificerar det absoluta driftsattet, d.v.s. att de varden som finns i instruktionen
refererar till aktuell nollpunkt.

Instruktionen G91 specificerar det inkrementella funktionslaget, d.v.s. att de varden som finns i
instruktionerna refererar till det senaste specificerade vardet.

| samma rorelseinstruktion kommer alla specificerade koordinater att vara av samma typ:
inkrementell eller absolut.

Y

End point

B Y Y B N Start point

PI1-00-0054-A

|

| |

| |

| | X

L | e
40.0 100.0

Figur 13. Exempel : Programmering med absoluta/inkrementella data
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Enligt foregaende exempel (Figur 13) &r resultatet pa programmeringen i absolut eller inkrementellt
driftsatt, for att na slutpunkten, det féljande:

Absolut: G90 X40,0  Y70,0

Inkrementellt: Go1 X-60,0 Y50,0

3.5.13. G100, G101 - Punkt-till punkt forflyttning

Med punkt-till-punkt forflyttningen erhalls forflyttningen pa minsta méjliga tid, men detta innebar att
rorelsestrackan inte nodvandigtvis ar réatlinjig samt att den utférda banan beror pa maskinens
geometri. EN typisk egenskap ar dock att samtliga maskinens axlar som anvands till forflyttningen
sakert borjar och fullbordar rérelsen samtidigt.

Rorelserna synkroniseras efter den mest langsamma axeln.

Forflyttningar Punkt-till-punkt eller av ledtyp kan programmeras med instruktionerna:
G100

eller

G101

Med instruktionen G100 &ar axlarnas koordinater av robot- eller ledtyp och refererar alltid till
maskinens absoluta referenssystem, inte till delprogrammets aktuella eller lokala referenssystem.
Koordinaternas varden maste alltid uttryckas absolut (G90) eller inkrementellt (G91).

Rorelserna i G100 och G101 kan ej vara forknippade i fly-lage; om G09-laget ar aktivt kommer det
att ignoreras.

Instruktionen &r av modal typ.

Koérningshastigheten &r den som programmerats, och refererar procentuellt till de enskilda
ledernas hastighet i forhallande till arbetsstrackans hdgsta mojliga hastighet. Om maskinens
hdgsta hastighet for arbetsstrackan ar 100 m/min och man programmerar G101 F50000 kommer
forflyttningen att koras pa 50 % av de enskilda punkternas hastighet.

3.5.14. G102, G103, G104 - 3D cirkular interpolering

Cirkular stracka med givet centrum

For att utfora en cirkelbage tar systemet maskinens aktuella position som startpunkt och man
behdver bara ange ett centrum och en slutpunkt.

For att utfora en cirkelrorelse pa valfri plan med givet centrum och slutpunkt anvands
instruktionerna G102 och G103. Arbetsplanet for bagen ar det till vektorn ortogonala planet som
definieras i sjalva instruktionen.

Instruktionen G102 anvands for att utféra bagar medurs och instruktionen G103 for att utfora bagar
moturs. Instruktionerna ar av modal typ.

Syntaxen for dessa instruktioner ar:
G102 Xpx Ypy Zpz Apa Bpb lcx Jcy Kez INX JNy KNz medurs
G103 Xpx Ypy Zpz Apa Bpb lcx Jcy Kcz INx JNy KNz moturs

dar:

pX, py, pz: ar koordinaterna for cirkelbagens slutpunkt; koordinaterna kan vara absoluta eller
inkrementella (i férhallande till startpunkten) alltefter det driftsatt som valts med G90 eller G91.
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pa, pb: ar koordinaterna for huvudets axlar (orienteringen) vid cirkelbagens slutpunkt;
koordinaterna kan vara absoluta eller inkrementella (i forhallande till startpunkten) alltefter det
driftsatt som valts med G90 eller G91.

cx, ¢y, cz: ar koordinaterna for cirkelns centrum, uttryckta som inkrementella varden i forhallande
till startpunkten (oavsett om man med G90 / G91 valt absolut eller inkrementellt driftsatt); cx
representerar 6kningen langs X-axeln, cy 6kningen langs Y-axeln och cz dkningen langs Z-axeln.
Dessa parametrar ar inte modala.

X, Y, z: definierar komponenterna hos en vektor ortogonal till det plan dar bagen ligger. Dessa
varden ar alltid absoluta. Vardena kan beréknas som differensen mellan koordinaterna for en
normal punkt och centrets koordinater.

Cirkelbagens programmerade slutpunkt betraktas som uppnadd &ven om denna punkt inte
verkligen ligger pa den cirkel som definieras av startpunkten och centret. | detta fall berdknas
cirkelns centrum om av systemet.

Om huvudets orientering (axlarna A och B) vad géller rorelsens startpunkt skiljer sig fran
malpunkten, erhalls programmerad orientering vid bagens slut genom linjar interpolering.

Cirkular stracka med 3 punkter

Instruktionen faststéller en cirkelbdge genom 3 punkter: den forsta (startpunkten) ar axlarnas
aktuella lage (malpunkt for foregdende rorelse); den andra ar mellanpunkten och den tredje ar
bagens slutpunkt.

Syntaxen for denna instruktion ar:
G104 XX; ny Z7; Ags Bbf IX; Jy, Kz

dar:

Xx: Yy; Zz; Aas Bb; (slutpunkt): definierar koordinaterna X, Y, Z, A och B for den cirkulara
strackans malpunkt.

Ix; Jy; Kz; (mellanpunkt): definierar koordinaterna X, Y och Z fér stradckans mellanliggande punkt.

Den mellanliggande punkten kan vara en valfri punkt inom den cirkulara strdckan, men vi
rekommenderar att man valjer en punkt néra strackans mitt.

Andringarna hos axlarna A och B &r synkroniserade med rérelsen.

Planet dar bagen ligger bestams av systemet och &r det plan som passerar genom de 3 punkterna
som, i detta fall, ar: startpunkten, mellanpunkten och malpunkten.

Koordinaterna for de tva punkterna som definieras i instruktionen (slutpunkt och mellanpunkt) kan
definieras bade i absolut (G90) och i inkrementellt lage (G91).

| det absoluta laget kommer eventuella obestamda mattpunkter att betraktas pa samma satt som
de for startpunkten.

| laget inkrementellt méats bade slut- och mellanpunkten frdn och med startpunkten och eventuella
obestamda mattpunkter betraktas ej.
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Kontroll av stracka for hal

For att utfora ett hal i 3D, d.v.s. pa valfritt plan, anvands instruktionerna G102 och G103 dar bara
centrumet anges tillsammans med komponenterna i en vektor ortogonal till planet som halet
befinner sig pa. Bara 360 graders cirklar & mgjliga.

For att utféra ett hal med givet centrum, en normalpunkt och radien, finns makroinstruktionen
i$(HOLE) tillganglig.

Instruktionen G102 anvands for att utféra hal medurs och instruktionen G103 for att utfora bagar
moturs.

Syntaxen for dessa instruktioner ar:

G102 Icx Jey Kez INx JNy KNz medurs
G103 Icx Jcy Kcz INx INy KNz moturs
dar:

cx, cy, cz: ar koordinaterna for cirkelns mitt, uttryckta som inkrementella varden i férhallande till
startpunkten (oavsett om man med G90 / G91 valt absolut eller inkrementellt satt); cx
representerar okningen langs X-axeln, cy 6kningen langs Y-axeln och cz 6kningen langs Z-axeln.
Dessa parametrar ar inte modala.

X, Y, z: definierar komponenterna hos en vektor ortogonal till det plan dar bagen ligger. Dessa
varden ar alltid absoluta. Vardena kan beréknas som differensen mellan koordinaterna for en
normal punkt och centrets koordinater.

Huvudets orientering (axlarna A och B) forblir konstant och ar den som stélls in via den sista
rorelseinstruktionen fore G102 och G103.

Med den hér instruktionen kan man utféra kompletta cirklar som &r forknippade genom en
kontinuerlig forflyttning till foregdende och efterkommande rorelser.

3.6. Definition av referenssystem
3.6.1. Maskinreferens: Absolut referenssystem [X0,Y0,Z0]

Systemet ar ett kartesiskt, ortogonalt, hogergdende system med stel anslutning till en av
maskinens fasta delar. Nar ett program laddas upp ar denna referens aktiv.

Mattpunkterna i rorelseinstruktionerna ar koordinaterna foér verktygscentret (TCP) uppmatta i
forhallande till denna referens.

3.6.2. Absolut referens

Detta representeras av ett absolut kartesiskt referenssystem med anslutning till en av robotens
rérliga delar.

Instruktionerna for linjar samt cirkular rorelse refererar som standard till detta referenssystem.
Koordinaterna refererar till TCP (Tool Center Point).
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3.6.3.

Referenssystem for plat eller hallare [Xm,Ym,Zm]

DETTA ar ett ortogonalt kartesiskt hogergaende system med stel anslutning till platen (vid 2D) eller
stycket som ska bearbetas (vid 3D). Nar ett program laddas upp sammanfaller denna referens
med den absoluta.

Instruktionerna genom vilka man kan definiera positionen och orienteringen fér referensen
[Xm,Ym,Zm] i forhallande till den absoluta referensen [X0, YO, Z0] ar foljande:

Aktivering av translation:

G92 X=x Y=y Z=z eller G93 X=x Y=y Z=z A=0 B=0 C=0
Aktivering av translation + rotation:

G93 X=x Y=y Z=z A=a B=b C=c

Aktivering av translation + rotation med tre-punkts-metoden:
G113 X=x11 Y=yl11 Z=z11 A=x12 B=y12 C=z12 U=x13 V=y13 W=z13
G114 X=x21 Y=y21 Z=z21 A=x22 B=y22 C=z22 U=x23 V=y23 W=z23

G96

Avaktivering:

G92
G93

VIKTIGT:

Andring eller radering av transformationen frdn absolut referens till
platreferens medfoér aven raderingen av transformationen fran plat-referens till
stycke-referens.

Instruktionerna G92, G93 och G96 ar inbdrdes uteslutande.
Alltsa, t.ex.:

— korning av instruktionen G93 X=x Y=y Z=z A=a B=b C=c ersatter den
eventuella transformationen som aktiverats med G92 eller G96.

— korning av  instruktionen G93 raderar eventuella aktiva
transformationer aven om aktiveringen ske via G92 eller G96.
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3.6.4. Referenssystem for arbetsstycke [Xp,Yp,Zp]

Detta system &r ett ortogonalt kartesiskt hogergdende system med stel anslutning till arbetsstycket.

Vid uppladdning (load) av ett program sammanfaller denna referens med plat-referensen och
hallare-referensen (och darmed ocksa med den absoluta). | detta referenssystem ar mattpunkterna
X,Y,Z inuti roérelseinstruktionerna alltid bestamda.

Instruktionerna som gor det mojligt att faststdlla en position och orientering for referensen
[Xp,Yp,Zp] i forhallande till referensen for plat eller hallare [Xm,Ym,Zm] &r foljande:

Aktivering av translation + rotation:
G94 X=x Y=y Z=z A=a B=b C=c

Aktivering av rotation kring Z:
G51 R=r
G52 R=r

Avaktivering:
G51 RO

G52 RO

G94

Instruktionerna G51 RO och/eller G52 RO och/eller G94 avaktiverar enbart transformationen fran
plat-referens till detalj-referens; den eventuella aktiva transformationen fran absolut referens till
plat-referens bibehalls.

Instruktionerna G51, G52 och G94 ar inbordes uteslutande.
Alltsa, t.ex.:

— korning av instruktionen G94 X=x Y=y Z=z A=0 B=a C=t avbryter och ersétter den eventuella
transformationen som aktiverats med instruktionen G51 eller G52.

— korning av instruktionerna G51 RO och/eller G52 RO raderar transformationen fran
platreferens till detalj-referens a&ven om denna har aktiverats med funktionen G94.

| vanliga fall faststalls detalj-referensen efter en eventuell bestamning av plat-referensen; det ar
dock majligt att bestamma detalj-referensen forst eller utelamna plat-referensen helt och hallet.

Exempel:
— sekvens med plat-referens:
<Instruktioner for initiering> Rorelser uttryckta i den absoluta referensen
G113 <mattpunkter> Definition av teoretiska och reella punkter
G114 <mattpunkter>
G96 Aktivering av plat-referens
<positionering mot arbetsstycke A> Rorelser uttryckta inuti plat-referensen
G94 <mattpunkter> Definition av detalj-referens A
<skarning> Rorelser uttryckta inuti detalj-referensen A
G94 Radering av detalj-referens A
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<positionering mot arbetsstycke B> Rorelser uttryckta inuti plat-referensen
G94 <mattpunkter> Definition av detalj-referens B
<skarning> Rorelser uttryckta inuti detalj-referensen B
G94 Radering av detalj-referens B
<positionering vid nollage for plat> Rorelser uttryckta inuti plat-referensen
G93 Aktivering av absolut referens
<positionering vid absolut nollpunkt> Rorelser uttryckta i den absoluta referensen

— sekvens med bara detalj-referens:

<Instruktioner for initiering> Rorelser uttryckta i den absoluta referensen
<positionering mot arbetsstycke A> Rorelser uttryckta i den absoluta referensen
G94 <mattpunkter> Definition av detalj-referens A
<sk&rning> Rorelser uttryckta inuti detalj-referensen A
G994 Radering av detalj-referens A
<positionering vid absolut nollpunkt> Rorelser uttryckta i den absoluta referensen

3.6.5. Definition av lokal nollpunkt

Rorelseinstruktionerna refererar till ett referenssystem for arbetsstycket som i bérjan sammanfaller
med maskinens absoluta referenssystem.

Instruktionen:
G92 X0 Y0 Z0

anvands for att definiera ett nytt referenssystem, d.v.s. en ny nollpunkt. Utgangspunkten for
referenssystemet flyttas langs bestamda kartesiska axlar, i forhallande till systemet for absolut
referens, och tilldelas maskinens aktuella position. Endast en translation kérs.

Om en eller flera axlar forblir ospecificerade i instruktionen G92 upphavs respektive tidigare
nollpunkter fér dessa axlar och maskinens absoluta nollage blir den géllande nollpunkten.

Man kan definiera en nollpunkt for axlarna X, Y och Z.

Korning av instruktionen medfor inga maskinrorelser, utan enbart en @ndring av delprogrammets
mattpunkter.

Innan du utfor denna instruktion maste axlarna positioneras vid utgangspunkten eller
translationspunkten. Alltsd beror referenssystemets definition pa axlarnas lage vid instruktionens
utférande.

Varje definition av lokal nollpunkt refererar till maskinens absoluta referenssystem och raderar alla
tidigare utforda definitioner av referenssystem.
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3.6.6. Translation av referenssystem

Instruktionen:

G92 Xvéardel Yvéarde2 Zvarde3

g6r det mdjligt att definiera ett nytt referenssystem genom att forflytta maskinens absoluta referens.

Efter instruktionens exekvering kommer maskinens aktuella position att anges med absoluta
koordinatorer i det nya referenssystemet:

X=vardel,Y=varde2,Z=varde3
alltsa, vardena som forekommer efter axelidentifieraren representerar de nya axelkoordinaterna.
Den nya triaden har alltsa forflyttats (mattpunkt_axel - instruktionens varde).

Kdrning av instruktionen medfor inga maskinrérelser, utan enbart en andring av delprogrammets
mattpunkter.

Instruktionen &r modal till programmets slut. Vi rekommenderar att man vid programslutet infogar
en instruktion som aterstéller translationen.

Instruktionens parametrar kan vara antingen konstanter eller variabler P.

Parametervardena ar alltid absoluta mattpunkter oberoende av driftlaget, som kan vara absolut
(G90) eller inkrementellt (G91).

Innan instruktionen G92 kors maste axlarna positioneras vid utgangspunkten eller
translationspunkten. Alltsa beror referenssystemets translation pa axlarnas lage vid instruktionens
utférande.

Varje translation refererar till maskinens absoluta referenssystem och raderar alla tidigare utférda
definitioner av referenssystem.

3.6.7. Translation + rotation av referenssystem

Arbetsprogrammet bestammer alla atgarder som ska utféras pa arbetsstycket.

Rorelseinstruktionerna bestammer daremot vilka strackor som maskinens axlar kommer att folja. |
synnerhet definierar instruktionerna den aktuella typen av rorelse och innehaller koordinaterna for
de linjara axlarna (X, Y, Z) som gor det mgjligt att na malpunkten och koordinaterna for
rotationsaxlarna (A, B) som bestammer huvudets orientering under rérelsen.

Alla dessa koordinater refererar till maskinens absoluta referenssystem. Detta innebér att en grupp
koordinater inuti instruktionen entydigt identifierar en punkt som ar refererad till maskinens
referenssystem och inte till sjalva arbetsstycket.

Inuti programmet definierar alla registrerade punkter en viss strdcka innanfoér maskinens
arbetsvolym.

Strackan i fraga ligger pa arbetsstyckets yta. Om arbetsstycket flyttas fran sitt ursprungliga lage
kommer den programmerade arbetsstrackan inte langre att vara pa arbetsstycket.

For att p& nytt kunna "applicera”" arbetsstrackan pa arbetsstycket maste programmet redigeras
med hansyn till arbetsstyckets nya placering.

Programmet &r alltsa strikt bundet till arbetsstyckets position inuti maskinens arbetsvolym.

Varje gang arbetsstycket forflyttas maste alltsd programmet anpassas till den nya situationen.
Detta hander till exempel nar detaljhallaren avlagsnas och sedan positioneras tilloaka for att skara
samma arbetsstycke.
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Det ar narmast omaijligt att positionera tillbaka hallaren i exakt samma lage, i vissa fall maste man
placera den vid en helt ny position (t.ex. om andra detaljhdllare som man ej tanker forflytta
och/eller avlagsna finns narvarande).

Den Numeriska styrningen kan "anpassa" programmet automatiskt efter den nya positionen. Detta
sker genom instruktioner for translation med rotation.

Eventuella skillnader mellan detaljens gamla och nya position kan genereras av:
— enkel translation langs axlarna X, Y, Z
— translation och rotation

| det forsta fallet &r ompositioneringen en forflyttning i forhallande till en eller flera axlar. | det andra
fallet maste man forutom forflyttningen langs axlarna X, Y, Z aven berékna rotationen.

Syntaxen for spiralrorelse-instruktionen ar:

G93 Xdx Yoy Z6z Ao Ba Ct

dar:

ox, dy, 6z: uttrycks i mm eller tum och definierar translationen
0, a, t: uttrycks i radianer eller grader och definierar rotationen

Bada slags varden ar absoluta, oavsett om det aktiva driftiaget ar G90 (absolut) eller G91
(inkrementellt).

Spiralrorelsen tillampas pa maskinens absoluta referenssystem. Instruktionen G93 upphéaver och
ersatter alla spiralrorelser eller translationer som tidigare definierats med G93 och/eller G92.

Rotationsvardena uttrycks med Eulervinklar:

A: rotation kring Z-axeln i maskinens absoluta referenssystem
B: rotation kring Y -axeln i triaden som genererats efter den forsta rotationen

C: rotation kring Z-axeln i triaden som genererats efter den andra rotationen
P

SEp
A\sisﬁema di miermento assaluto . .2
3 T — i — . W
. -

'S

¥

W
SEp 1 | TEp2

GO3 W D00 e 1200 T= 200 A @ik B @cted Cmrad 0 2

- ¥
Yoe
. r :} T :}
= ki
: x z
sistema di rferimento robobaslabo .

- Skp 2

z “y ¥
= S — "
x Z ]

Korning av instruktionen medfor inga maskinrdrelser, utan enbart en andring av delprogrammets
mattpunkter.

Med denna instruktion kan man tillampa en spiralrorelse pa maskinens absoluta referenssystem
oberoende av axlarnas aktuella position. | synnerhet, om man staller in rotationsvardet for
parametrarna A, B och C till noll, kan man bestdmma en translation for referenssystemet oavsett
axlarnas nuvarande position.

D4.05.000.doc -39- 05 - PROGRAMMERING



. Prima
I\ Power

DOMINO - Manual fér Anvandning, Programmering och Underhall

Den har instruktionen tillampar en spiralrérelse pa den i delprogrammet definierade arbetsstrackan
utan att andra huvudets orientering som forblir den som anges i programmets instruktioner.

Spiralrérelsen har ingen effekt (tillampas ej) pa ledkoordinater. En G100-instruktion som infogas i
ett program innan man tillampar spiralrérelsen kan alltsd medféra oonskade axelrorelser. En
rorelse med ledkoordinater som refererar till det aktiva referenssystemet maste alltsa utféras med
instruktionen G101.

For att tillampa en spiralrorelse pa det aktuella referenssystemet kan du anvanda instruktionen:
G94 Xdx Yoy Z6z Ao Ba Ct

dar:

ox, dy, 6z: uttrycks i mm eller tum och definierar translationen

0, a, t: uttrycks i radianer och definierar rotationen

Rotationsvardena uttrycks i Eulervinklar (forst kring Z-axeln, sedan kring Y-axeln och slutligen
kring en vriden Z-axel).

Det aktuella referenssystemet kan vara maskinens absoluta (som definieras efter axlarnas
nollstallning) eller ett annat referenssystem som definierats av en tidigare referensinstruktion (G92,
G93, G96).

Instruktionen G94 upphaver inte en definierad spiralrérelse utan tillampar ytterligare en.

Bada slags varden ar absoluta, oavsett om det aktiva driftlaget ar G90 (absolut) eller G91
(inkrementellt).

Kdrning av instruktionen medfdr inga maskinrorelser utan enbart en andring av delprogrammets
mattpunkter.

Den hér instruktionen tillampar en spiralrérelse pa strackan som definierats i delprogrammet utan
att &ndra huvudets orientering.

For att bara definiera en translation for aktuellt referenssystem racker det att du programmerar
parametrarna 8x, 8y e 8z samt nollstaller (eller later bli att definiera) parametrarna o, B e y.

Med instruktionerna G93 och G94, som definierar translationer och rotationer, kan styrenheten
positionera om programmet efter den nya positionen medan verktygets orientering (axlarna A och
B) forblir den samma (d.v.s. den som bestamts i arbetsprogrammets instruktioner).

Om arbetsstyckets rotation &r liten (mindre &n 3 - 4 grader och orsakas av mindre
oregelbundenheter pa detaljhallaren) och ej saddan att den paverkar det tekniska resultatet racker
det att man infogar spiralrorelse-instruktionen i delprogrammet.

Om rotationen &r stérre maste dven orienteringen for axlarna A, B beréknas om.

Aven i detta fall kan operationen utféras automatiskt av den Numeriska Styrningen med hjalp av
instruktionen:

G95 Ra

dar a ar en grans (uttrycks i radianer eller grader) som faststaller om A och/eller B axlarna ska
roteras eller inte. Vardet a ar ett absolut varde oavsett om man valt G90 (absolut) eller G91
(inkrementellt) som aktivt driftlage.

CNC beréknar den nya positionen for A och B. Om dessa nya lagen medfor en rotation pa 2o i
forhallande till aktuell position, roterar axlarna; om positionerna daremot anger rotationer <a. forblir
axlarna stilla.
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Instruktionerna G93 och G94 definierar och aktiverar spiralrorelsen medan instruktionen G95
aktiverar berdkningen av huvudets nya orientering.

Bada instruktioner &r modala och spiralrérelsen maste annulleras vid programmets slut.

En storre noggrannhet i arbetsstrackan, d.v.s. vad géller orienteringen av huvudet, kan utgotra ett
problem om inte hanteringen skett med tillracklig forsiktighet: maskinens huvud &r inte eutektiskt,
detta innebar att inte alla sma vinkeljusteringar medfor tydliga rotationer av huvudets axlar.

Om den onskade variationen i verktygets position ligger i planet u - w av verktyget i friga, maste
hela huvudet roteras med 90°, &ven om den begarda rorelsen &r mycket mindre.

Att krava att verktyget star perfekt vinkelratt mot ytan langs hela arbetsstrackan kan resultera i
oacceptabla huvudrérelser med stdndiga rotationer och motrotationer i stravandet efter optimal
orientering, med foljden att hela systemet stannar.

Av denna anledning maste man vid anvandning av instruktionen som aktiverar en rotation i
delprogrammet vara mycket noga med vilka varden man tilldelar parametern som bestammer
gransen over vilken axlarna A och B forflyttas sa att huvudets rotation begransas och skarningens
kvalitet forblir god.

Att huvudet har tva rotationsmoment, det ena nedstréms det andra, medfor att man oftast kan kora
samma position for strackan med minst tva olika vinkelkonfigurationer av huvudet.

Det ar da bara den ena som for det mesta medger fortsatt forflyttning utan avbrott. Det ar
programmeraren som vdljer vilken av dessa mdjligheter som kommer att anvandas.

Det kan handa att man under positioneringen mellan tva efterféljande arbetsstrackor utfor stora
huvudrotationer (t. ex. for att undvika kollision mellan huvudet och arbetsstycket); detta betyder att
man inte valjer den kortaste arbetsstrackan (d.v.s. rotation av A och B) for att ga fran den aktuella
positionen till nasta och fortséatta skarningen.

Nar funktionen for verktygsrotation ar aktiv berédknar den Numeriska styrningen huvudets nya
position for instruktionens malpunkt sa att rotationen av axlarna A och B minimeras.

Om det ursprungliga delprogrammet innehaller stora huvudrotationer kan detta villkor ej garanteras
nar G95 ar aktiv. For att “forcera" detta villkor far delprogrammets instruktioner ej definiera
rotationer som ar storre an 90° (galler varje axel som styr huvudets rérelser).

Det racker att man infogar mellanliggande punkter sa att varje stracka inte roterar mer an 90°.

Positionerna for axlarna A och B mellan strackans olika punkter resulterar alltid i en minimal
rotation.
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For att anvanda dessa instruktioner p& basta satt maste foljande regler atfoljas:
- den sista rorelseinstruktionen fore definitionen av en spiralrorelse far ej utforas i laget G09
- parametrarna kan vara antingen konstanter eller reella variabler
- den forsta instruktionen efter en spiralrérelse kan vara absolut eller inkrementell

- under programmering i laget sjalvinlarning ar det viktigt att man utfér instruktionerna for
spiralrérelse (om sadana finns i programmet) innan man utfér eller redigerar andra
existerande instruktioner

3.6.8. Definition av spiralrorelsens vérde - tre-punkts-metoden

Spiralrorelser kan latt exekveras med hjalp tva stycken trepunkts-grupper: en som refererar till den
ursprungliga punkten (den som anvéands for att definiera arbetsprogrammet) och en som refererar
till den nya positionen.

De tre ursprungliga punkterna maste faststallas i samband med programmets forsta definition.
Punkterna kan matas mot arbetsstycket eller mot dess hallare.

Dessa tva trepunkts-grupper anvands direkt av CNC:n vid delprogrammets exekvering.
Koordinaterna for dessa tva trepunkts-grupper maste skrivas i delprogrammet med foljande
instruktioner:

G113 Xx1 Yyl Zzl Ax2 By2 Cz2 Ux3 Vy3 Wz3
G114 Xx1' Yyl' Zz1' Ax2' By2' Cz2' Ux3' Vy3' Wz3'
dar:

G113 innehaller koordinaterna for de 3 punkterna man forvarvat pa arbetsstycket i dess
ursprungliga position

x1,yl, z1: &r koordinaterna for den forsta punkten i den ursprungliga positionen

X2 ,y2,z2: ar koordinaterna for den andra punkten i den ursprungliga positionen

x3,Yy3, z3: ar koordinaterna for den tredje punkten i den ursprungliga positionen
G114 innehaller koordinaterna for samma 3 punkter i den nya positionen.

x1', y1', z1': &r koordinaterna for den forsta punkten i den nya positionen

x2',y2', z2': ar koordinaterna foér den andra punkten i den nya positionen

x3', y3', z3":ar koordinaterna fér den tredje punkten i den nya positionen

Koordinaternas varden i programmet varierar ej; programmet kommer alltid att innehalla strackans
definition som refererar till arbetsstyckets initiala lage.

Berakning av varden for spiralrérelse och aktivering sker med instruktionerna:
G96

Denna instruktion tillampar spiralrérelsen pa programmet i den nya positionen medan verktygets
orientering (axlarna A och B) forblir konstant. For att aktivera rotationen av huvudet maste man
programmera G95 Ra. (med o instélld till nagot annat an noll).

Instruktionerna G113, G114 och G96 ar strikt féorbundna med varandra.
Deras definition kan visas bara en gang i hela programmet.

Vardena for punktkoordinaterna kan definieras bade numeriskt och med variabler och ar alltid
absoluta varden.
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3.6.9. Nollstallning av spiralrorelserna i referenssystemet

For att upphéava spiralrorelserna maste du infoga féljande instruktioner i programmet:

G92 upphaver alla spiralrorelser i referenssystemet (som definierats med G92, G93, G94 och G95,
G96, G51 och G52) och atergar till maskinens absoluta referenssystem.

G94 upphéaver spiralrérelsen i aktuellt referenssystem (som definierats med G94 <parametrar>)
och atergar till det referenssystem som definierats av instruktionen G93, G92 eller G96, eller till
maskinens absoluta referenssystem.

G51 RO och G52 RO upphaver rotationen av aktuellt referenssystem som definierats med andra R
varden an noll och atergar till referenssystemet som definierats med instruktionen G93 utan
rotationer eller G92, eller till maskinens absoluta referenssystem.

Den enda instruktionen som inte andrar referenssystemet ar G95 RO som avaktiverar rotationen av
huvudets axlar. Andrar inte referenssystemets definition.

3.6.10. Schema 6ver referenspunkternas position

Pa ett grafiskt séatt (for enkelhetens skull i planet XY), kan de olika referenssystemen illustreras
enligt nedan:

Vektor med koordinaterna Xm,Ym,Zm: definieras med
instruktionerna G92 (bara translation) eller G93 (translation
+ rotation) eller gruppen G111, G112, G96 (translation +
rotation med tre-punkts-metoden)

Vektor med koordinaterna Xp, Yp: som definieras med
instruktionerna G94 (translation + rotation) eller G51/G52
(bara rotation)

Vektor med koordinaterna X,Y,Z: mattpunkter i
programmets move-instruktion

TCP-punkt (X,Y,Z2)

Referens for program eller arbetsstycke (Xp,Yp,Zp)

Referens for plat eller hallare (Xm,Ym,Zm)

% Vektor TCP-punkt vid absolut referens

Absolut referens (X0,Y0,Z0)
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3.7. Kvalifikatorer for rorelseinstruktioner

For att specificera en rorelsinstruktions driftsétt kan man definiera speciella kvalifikatorer.
Dessa funktioner galler endast instruktionen de férknippas med och ar darmed inte modala.
Rorelseinstruktionen (G) kan betingas av en eller flera kvalifikatorer.

Om programraden med kvalifikatorn inte innehaller en forknippad rorelseinstruktion kommer denna
inte att koras.

3.7.1. LF-kvalifikatorer - Attributen hastighet

Den har kvalifikatorn specificerar tillaten strackhastighet, som kommer att tillampas endast den
instruktion som kvalifikatorn &r associerad till. Om ingen kvalifikator specificeras, tillampas
hastigheten i instruktionen F. Den har kvalifikatorn uttrycks i mm/min eller i tum/min och kan
tilldelas instruktioner for linjar rorelse (G01) och instruktioner for cirkular rorelse (G02 och G03).

Syntaxen for kvalifikatorn &r foljande:
- LFn
- LF=<sant varde>
Exempel:
GO01 X100 Y125 LF2000
G01 X200 Y200 LF1000*2.
| exemplet ar rorelserna styrda pa 2 m/min (2000 mm/min).

Lasertabellerna pa maskinen gor att man kan tillampa lagre hastigheter vid skarprofilens
startpunkt. For att verkligen kunna tillampa denna hastighetsminskning maste kvalifikatorn
LF=P100 specificeras i instruktionen.

3.7.2. Kvalifikatorerna LO och LE - Attributen fér dynamik

Dessa kvalifikatorer specificerar den procentuella accelerationen eller retardationen i stréckan
(med referens till maskinens hdgsta varden), och kommer att tillampas endast for den instruktion
som kvalifikatorerna ar associerade till. Om inget specificeras, anvands de accelerations- eller
retardationsvarden som definierats med instruktionerna O och E. Om inga varden har specificerats
fér O och E, anvands vardet som motsvarar 100 % ("standard"-varde).

Syntaxen for kvalifikatorn &r foljande:
- LOn
- LO=<sant varde>
- LEn
- LE=<sant varde>
Exempel:
GO1 X100 Y125 LO90

| exemplet styrs rorelsen enligt en acceleration pad 90 % av den hogsta accelerationen medan
retardationsvardet ar "standard"-vardet eller vardet som definierats med instruktionen E.
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3.7.3. Kvalifikatorerna G108 och G109 - Rorelsestopp

Kvalifikatorerna G108 och G109 har samma effekt som motsvarande instruktioner GO8 och GO09,
men ar av den tidigare beskrivna typen "block efter block" och agerar darmed endast pa det
instruktionsblocket som de befinner sig i vid.

De ska definieras pa samma rad som rorelseinstruktionen.
Kvalifikatorn G108 specificerar att rérelsen kommer att avbrytas vid programmerad malpunkt.

Kvalifikatorn G109 specificerar att inga avbrott kommer att intraffa vid rorelseinstruktionens
malpunkt, utan att punkten kommer att passeras i "FLY" laget (i en blink).

Efter rorelsen aterstélls det aktiva laget GO8 eller G09.
3.7.4. Kvalifikatorer M85 och M86

Kvalifikatorerna M85 och M86 tillater att avbryta utférandet av en linjar rorelse alltefter avstandet
mellan "Tip" och platen. Avstandet mellan Tip och platen avkanns av sensorn.

Kvalifikatorn M85 Rn avbryter rérelsen om avstandet som avkants av sensorn ar storre an eller lika
med vardet n.

Kvalifikatorn M86 Rn avbryter rérelsen om avstandet som avkants av sensorn ar mindre an eller
lika med vardet n.

Syntaxen for kvalifikatorn &r foljande:
- M85 Rn
— M85 R=<sant varde>
- M86 Rn
— M86 R=<sant varde>

Exempel:
GO01 X100 Y125 M85 R=3.5

P14=3.5
GO01 X100 Y125 M85 R=P14

OBSERVERA: Dessa kvalifikatorer anvands i systemfunktionen for att méata platen under
platkantens sokning.
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3.7.5. (G110, G111, G112 - Marker for profil och arbetsstycke

Vissa specialatgarder utférs av styrningen bara om vissa instruktioner identifieras med speciella
markers. Dessa markers ar:

- G110: kvalifikator som identifierar punkten for start av skérning i en profil;, markern aktiverar
korning av omstart fran efterkommande perforering (piercing).

- G111: kvalifikator som identifierar punkten for start av skérning i en profil; markern
avaktiverar korning av omstart fran efterkommande perforering (piercing) och anvands vid
program som inkluderar for-perforeringsmetoden.

- G112 R=<n>: identifierar borjan pa arbetsstycke nummer n.
n och ar vardet for etiketten som tilldelats vid den forsta instruktionen; markern anvands for
att utfora funktionen omstart fran arbetsstycke nummer 'n' (anvands vid 2D-applikationer) ar
det samma som P200 = <n>.

Koderna G110 och G111 gor att man inuti programmet kan identifiera de ratta punkterna for
programmets omstart efter ett avbrott, och anvands av funktionen "omstart efter nasta piercing"
som finns tillganglig via konsolen.

Dessa koder kan endast finnas i slutet av en instruktion; om de &r sjalva i en programlinje har de
ingen effekt.

G110 lokaliserar ratt punkt for arbetsprogrammets aterstart
G111 avaktiverar funktionen omstart

Det ar inte alla instruktioner som omfattas av en G111-kod och en G110-kod som identifierar
korrekta situationer for omstart.

3.8. (M)-koder
En kod M &r forknippad med tva siffror och anvands for att programmera extra funktioner.
3.8.1. MOO - Programstopp (obetingat)

CNC:ns avlasning av denna instruktion medfor ett programstopp som &r det samma som att
tryckknappen STOPP trycks ned.

Programmet kan endast ateraktiveras genom att trycka ned tryckknappen START .
3.8.2. MOl - Programstopp (betingat)

Denna instruktion har samma paverkan som féregaende MO0, men dess aktivering betingas av
knappen pa kontrollpanelen.

3.8.3.  MO2 - Delprogramslut
Instruktionen definierar underprogramslutet och efterfoljande atergang till huvudprogrammet.
3.8.4. M30 - Programslut

Instruktionen &r den sista i programmet och definierar cykelslutet. Systemet ar klar for att starta en
ny bearbetningscykel. Om programmet behdver upprepas (funktion L) aktiveras M30 endast vid
slutet av cykeln.
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3.8.5. M3l - Omedelbart programstopp

Instruktionen bestammer programmets omedelbara stopp. Instruktionen kan anropas aven inuti en
funktion.

Nar detta kommando exekveras kan programmet inte aterstarta utan rullas upp igen eller laddas
om pa nytt.
3.8.6. MB80 - Matning

Instruktionen som endast kan kopplas till instruktionen GO1 styr en matrorelse enligt en linjar
stracka. Uppmatta mattpunkter for alla axlar (X, Y och Z) memoreras i systemets variabler TFX,
TFY och TFZ, som sedan kan anvandas for berakningsprocedurer. Mattpunkterna hanvisar till det
aktiva referenssystemet.

Instruktion for matning:

G1X_Y_Z_ M80

Avlasning av mattpunkter i den avkanda punkten:
<variabel> = TF <axelns namn>
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4. GEOMETRISKA MAKROINSTRUKTIONER

Geometriska makroinstruktioner medger programmering av flera geometriska former typ hal,
slitsar, polygoner, m.m. med en enda instruktion.

Kontroll av stracka for hal

TCP:n ror sig langs en omkrets som definieras av en punkt C betraktad som centrum, av en radie
(r) och av en punkt N som definierar den rata vinkeln for planet pa vilket halet finns.

1 Plan
2 Startpunkt
3 Slutpunkt

Foregdende instruktion styr maskinen till valfri punkt inuti eller pa sjalva omkretsen. Rorelsen
borjar med en linjar bana i "fly" frAn dess aktuella position mot den punkten pa omkretsen som
befinner sig narmast: darefter utférs omkretsen.

Den generella punkten A som befinner sig pd omkretsen berdknas automatiskt. TCP:n borjar
rorelsen med en linjar bana fran dess aktuella position mot punkten A i "FLY"; efter det kommer
omkretsen att féljas medurs till punkt A. Halet kommer att utféras pa planet i rat vinkel i forhallande
till vektorn med origo i punkten C som passerar punkten N. Halet utfors utan férandring av axlarnas
A och B orientering.

Parametrarna uttrycks i millimeter eller tum alltefter vald mattenhet.

Instruktionens syntax ar:

$(HOLE) (<Xc>,<Yc>,<Zc>,<Xn>,<Yn>,<Zn> <radie>,<Smooth>)

dar:

<Xc> <Yc> <Zc>: ar koordinatorerna for halets centrum

<Xn> <Yn> <Zn>: ar koordinatorerna fér punkten for den vektor som &r vinkelrat mot planet dar
halet ligger.

<radie>: ar vardet, uttryckt i millimeter eller tum, pa halets radie

<smooth>: ar vardet som uttrycks i radianer eller grader som anger en dverlappning langs strackan
(om véardet ar positivt) eller att cirkeln inte sluts (om vérdet &r negativt)

Normalpunkten anvands av systemet for att faststalla planet dar halet finns: detta ar ett lage som gj
berdrs av maskinens rorelser.

Instruktionen innehaller ingen instruktion for styrning av sensor och skarning. Av denna anledning
ska man innan man registrerar denna instruktion definiera instruktionerna for aktivering av
sensorn, for $(WORK_ON) med val av laserparametrar; efter instruktionen ska daremot
instruktionen WORK_OFF for skarslut och tillhérande frikopplingsrérelser infogas.

Koordinaterna for de tva punkterna for instruktionen (halets mitt och normala punkt) ska alltid och
endast uttryckas absolut oberoende av programmets struktur.

Det ar mojligt att applicera ett korrektionsvarde for verktygsradien nar halet skapas. Denna
korrektion tillampas som minskning av vardet for halets radie.

For att anvanda denna funktion ska man tilldela variabel som reserverats for systemet P105
korrektionsvardet.
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4.1. Slits

Med instruktionen $(SLOT) kan man definiera utférandet av avlanga hal genom 3 punkter och
given slitsradie.

De forsta tva punkterna P1 och P2 motsvarar cirkelhalvorna som utgor slitsen; den tredje punkten,
Pn, gor att man kan faststélla planet som slitsen ligger pa. Slitsen utférs pa normalplanet till
vektorn med origo i slitsens andra cirkelhalvans centrum (P2) och som passerar punkten Pn.

Syntaxen for makroinstruktionen ar:
$(SLOT) ( P1x, Ply, P1z, P2x, P2y, P2z, Pnx, Pny, Pnz, Radie)
dar:
— Pix, Pyy, P1z ar de absoluta koordinatorerna for férsta centrum
—  Pyx, Pyy, P,z ar de absoluta koordinatorerna for andra centrum
- Pwx, Pny, Phz ar absoluta koordinater fér punkten for den vektor som ar vinkelrét till planet

— r ar slitsens radie, i millimeter eller tum

P
2 " a b
s Py:®
X Y ( " ) )
c d

Innan denna funktion anropas ska maskinen placeras vid en punkt ndgonstans inom slitsen. Det &r
pa denna punkt som perforeringen utfors.

Fran haltagningspunkten utfors en linjar rorelse (isattningsrorelse) for att nd narmsta vertex
(punkterna a,b,c, och d pa figuren).

Déarefter utfors de rorelser som bildar slitsen.
Makroinstruktionens parametrar tillater en definition av slitsens lage, orientering och matt.

Instruktionen innehaller ingen instruktion for styrning av sensor och skarning. Av denna anledning
ska man innan man registrerar denna instruktion definiera instruktionerna for aktivering av sensor,
for WORK_ON med val av laserparametrar; efter instruktionen ska daremot WORK_OFF f6r
skarslut med tillhérande frikopplingsrérelser infogas.

Koordinaterna for de tre punkterna for instruktionen ska alltid och endast uttryckas absolut
oberoende av programmets struktur.
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4.2. Polygoner

Med instruktionen $(POLY) gar det att definiera en polygon genom att registrera 3 punkter och
definiera polygonens antal sidor (3 till 6) och eventuellt sammanfogningsradien.

De tva forsta punkterna P1 och P2 motsvarar polygonens centrum och ett av dess vertex (med
sammanfogning ar detta i sjélva verket skarningspunkten mellan sidan och sammanfogningens
bage). Den tredje punkten Pn tillater definition av det plan dar figuren ar belagen. Figuren utfors pa
normalplanet till vektorn med origo i centrum P2 och som passerar genom punkt Pn.

Syntaxen for makroinstruktionen ar:
$(POLY) ( P1x, Py, P1z, Pox, Poy, Pz, Pox, Py, P,z, Side, Radie)
dar:
— Pix, Pyy, P1z ar koordinaterna for figurens centrum
—  Pyx, Pyy, P,z ar absoluta koordinater for ett vertex
- Pux, Pny, Pnz ar absoluta koordinater fér punkten for den vektor som ar vinkelrét till planet

— Side ar antalet sidor i figuren och kan anta foljande varden: 3 (triangel), 4 (fyrkant), 5
(femhorning), 6 (sexhérning)

— Radie ar vardet i millimeter eller tum fér sammanfogningsradien mellan de olika sidorna.

E 7 .K N
L .

= N

Aven om du andrar sammanfogningsradiens varde andras inte figurens storlek.

Innan denna funktion anropas ska maskinen placeras i en punkt ndgonstans inom figuren: vid
denna punkt utfors perforeringen. Fran perforeringspunkten utférs en linjar rorelse
(isattningsrorelse) for att n& narmsta vertex som definieras av punkt P2.

Darefter utfors de rorelser som bildar figuren.
Makroinstruktionens parametrar tillater en definition av figurens lage, orientering och matt.

Instruktionen innehaller ingen instruktion for styrning av sensor och skarning. Av denna anledning
ska man innan man registrerar denna instruktion definiera instruktionerna for aktivering av sensor,
for WORK_ON med val av laserparametrar; efter instruktionen ska daremot WORK_OFF for
skarslut med tillhérande frikopplingsrorelser infogas.

Koordinaterna for de punkterna for instruktionen ska alltid och endast uttryckas absolut, oberoende
av programmets struktur.
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4.3. Rektangel

Med instruktionen $(RECT) gar det att definiera en rektangel med hjalp av 3 punkter.

De forsta tva punkterna P1 och P2 motsvarar rektangelns centrum resp.. ett av dess vertex (med
sammanfogning ar detta i sjalva verket skarningspunkten mellan sidan och sammanfogningens
bage). Den tredje punkten P3 star for koordinaterna for en punkt pa den ena av de tva sidor som
har sitt origo i valt vertex.

Figuren utfors pa det plan som identifieras av de 3 punkterna i sjalva makrot.
Syntaxen for makroinstruktionen ar:
$(RECT) (P1x, P1y, P1z, PoX, Pyy, P,z, P3x, Pay, Psz, Radie)

dar:

— Pix, Pyy, P1z ar absoluta koordinater fér figurens centrum

—  Pyx, Pyy, P,z ar absoluta koordinater for ett vertex

—  Pax, Py, Psz ar absoluta koordinater for punkten pa en av de tva sidorna

— Radie ar vardet i millimeter eller tum fér sammanfogningsradien mellan de olika sidorna.
ol>

@

1

Makroinstruktionens parametrar tillater en definition av figurens lage, orientering och matt.

Innan denna funktion anropas ska maskinen placeras i en punkt nagonstans inom figuren: Det ar
pa denna punkt som perforeringen utfors.

Instruktionen innehaller ingen instruktion for styrning av sensor och skarning. Av denna anledning
ska man innan man registrerar denna instruktion definiera instruktionerna for aktivering av sensor,
for WORK_ON med val av laserparametrar; efter instruktionen ska daremot WORK_OFF for
skarslut med tillhérande frikopplingsrérelser infogas.

Koordinaterna for de punkterna for instruktionen ska alltid och endast uttryckas absolut, oberoende
av programmets struktur.
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4.4. Keyhole

Med instruktionen $(KEYHOLE) gar det att definiera en figur kallad “nyckelhdl” genom 3 punkter
och tva radier.

De tva forsta punkterna P; e P, motsvarar tva centrum for de tva cirklarna som bildar figuren; med
hjalp av den tredje punkten, Pn, definieras planet. Figuren utfors pad normalplanet till vektorn med
origo i centrum for punkten P2 P, och som passerar genom punkt P,,.

Syntaxen for makroinstruktionen ar:
$(KEYHOLE) (P:1x, Py, P1z, PoXx, Pyy, Poz, Pox, Pny, Pnz, R1,R2)

dar:
— Pix, Pyy, P1z ar de absoluta koordinatorerna for férsta centrum
—  Pyx, Pyy, P,z ar de absoluta koordinatorerna for andra centrum
- Pwx, Pny, Pnz ar absoluta koordinater fér punkten for den vektor som ar vinkelrét till planet
— R1 ar den stora cirkelns radie i millimeter eller tum.

— R2 ar den lilla cirkelns radie i millimeter eller tum.

Om radie R2 ar negativ,kommer sammanfogningen mellan slitsens delar att vara linjar, inte

cirkular.
R
B Y/
P> 1

Makroinstruktionens parametrar tillater en definition av figurens lage, orientering och matt.

Innan denna funktion anropas ska maskinen placeras i en punkt ndgonstans inom figuren: Det &r
pa denna punkt som perforeringen utfors.

Instruktionen innehaller ingen instruktion for styrning av sensor och skarning. Av denna anledning
ska man innan man registrerar denna instruktion definiera instruktionerna for aktivering av sensor,
for WORK_ON med val av laserparametrar; efter instruktionen ska daremot WORK_OFF for
skarslut med tillhérande frikopplingsrérelser infogas.

Koordinaterna for de punkterna for instruktionen ska alltid och endast uttryckas absolut, oberoende
av programmets struktur.
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4.5. Val av precisionsniva

Makroinstruktionen $(HOLE_ACCURACY) gor det mojligt att definiera precisionsnivan pa
hastighetskontrollen vid utférande av de geometriska makrona (hole, slot, poly, key-hole).

Instruktionens syntax ar:
$(HOLE_ACCURACY) (niva)

dar:
niva = 1 valjer en hdg precision
niva = 2 valjer en medelhdg precision
niva = 3 valjer en l&g precision

Om det inte finns i delprogrammet ar defaultvardet lika med niva = 2

Makrot kontrollerar arbetshastigheten med maskinens acceleration och berdknar, beroende pa
vald niva, lamplig hastighet att anvanda vid utférande av cirkulara rorelser.
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5. MAKROINSTRUKTIONER FOR HANTERING AV LASER

Med ordet teknologi syftar vi till alla moment som anses nddvéandiga for att utféra en bearbetning
med laser.

Dessa moment inkluderar:
— sensorstyrning
— perforering
— skarning

Alla dessa moment hanteras pa olika satt beroende pa vilken typ av material man anvander, pa
dess tjocklek och pa eventuella alternativ (forperforering, skyddsfilm, etc.) som valts av operatéren
vid arbetsprogrammets skapande med offline programmeringssystemet.

Ett arbetsprogram kan séagas helt och korrekt definierat om man anvander bade handboxen, offline
programmeringen och maskinens databas.

Data angaende detaljernas geometri samt mojliga isattningssatt (linjar, cirkular, tangerande, m.m..)
ar typiska CAD/CAM kompetenser men ovriga data som galler laser- och sensorstyrningen
hanteras av den Numeriska Styrningen.

Delprogrammet kommer darmed att innehalla forutom rorelseinstruktionerna, aven specifika
makroinstruktioner som anger:

— typ av material och materialets tjocklek

— skarning start med parameterlinjenummer

— skarning slut
Foljande paragrafer illustrerar makroinstruktionerna for hantering av teknologiska parametrar.
De teknologiska parametrarna memoreras i en databas pa maskinen.

Till dessa hor laserparametrarna (bade for perforeringen och for skarningen), sensor- och
fokalparametrarna, allmdnna parametrar som fungerar som tillaggsparametrar for 6vriga
parametrarnas tillampning och fér maskinens funktion.

Parametrarna for piercing ar bundna till materialet och dess tjocklek, de &r unika och deras
anvandning varierar alltefter den "typ av piercing" man har valt; skarparametrarna beror pa
geometrin i den profil som ska skaras.

Perforeringen hanteras i borjan pa varje skarmoment och innan man stéller in skarparametrarna..

Data i lasertabellerna har indelats efter aktuell typ av applikation. Indelningen ar:
— 2D skérning
— 3D skarning
— svetsning
— fasskarning
— rorskarning
Det finns speciella parametertabeller som galler sprayning av skyddsfilm och sparning.

Makroinstruktioner for hantering av laserparametrar kan anvandas bade for tredimensionell och
tvadimensionell skarning i planet XY. Vissa instruktioner har samma operativa kod men ett annat
parameternummer.
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5.1. Definition av 2D-program och 3D-program

Med 2D-program avser man ett program som definierar en bearbetningssekvens pa plan XY och
som inte innehaller ndgot varde for Z-axeln i instruktionerna.

De enda rorelseinstruktioner som innehaller varden for Z-axeln ar dem for programmets borjan och
slut for att stalla Z-axeln utanfor arbetsomradet.

Det ar typiskt ett program for plana maskiner med 3 axlar.

Rorelserna for Z-axeln for att narma maskinen till platen vid skarning start och avlagsna den vid
skarning slut utférs automatiskt (och tydligt for operatéren) av systemet.

Med 3D-program avser man ett program som definierar en bearbetningssekvens i maskinens
arbetsvolym och innehaller rorelseinstruktioner for alla axlar, speciellt innehaller det uttryckligen
parametrar for rorelser for att narma sig stycket och avlagsna sig fran stycket.

Ett program som utfér en skarning pa planet XY men aven innehdller koordinater for Z-axeln i
instruktionerna samt rorelser for att narma och avlagsna maskinen fran platen ar ett 3D-program
(aven om det utfor en rorelse pa planet XY).
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5.2.  Val och aktivering av teknologiska data i delprogrammet

Anvisningarna i denna paragraf ska betraktas gallande for alla slags delprogram: 2D pa XY-planet
eller 3D.

5.2.1. Val av material och tjocklek

Instruktionen for val av material och tjocklek ar:

<material name="namn" thickness="véarde" message="" sheet="" set="1">

dar:
- tecknen '<' e '>'identifierar instruktionens bérjan och slut.
- namn ar materialets namn
- varde ar materialets tjocklek (i mm eller tum)
- message="" ar ett tillvalsfalt som innehaller ett eventuellt meddelande som visas om valt
material - tjocklek inte finns med i databasen
- sheet="" ar ett tillvalsfalt som innehaller information om platen
- set="nummer" forknippar en numerisk identifierare (mellan 1 och 4) till materialet-tjockleken
som definierats med foregaende parametrar och som kommer att anvandas i instruktionerna
for aktivering av material.
Exempel:

nn nn

<material name="Pl_MS L5" thickness="6" message="" sheet="" set="1">

valjer parametrarna for materialet PI_MS L5 med en tjocklek pa 6 mm.

Vid laddning av arbetsprogrammet i den Numeriska styrningens minne, hmtar denna instruktion
data om materialet och tjockleken i fraga frAn maskinens databas och gor dem tillgangliga for
programmet.

Om arbetsprogrammet anvander flera material maste alla <material name...> instruktioner infogas i
programmets bodrjan och de olika materialen identifieras genom parametern set i sjalva
instruktionen.

Fore materialets anvandning maste detta markeras (d.v.s. goras aktivt) genom makroinstruktionen
$(MATERIAL_SET)(nummer) dar nummer innehdller samma varde som parametern set i
instruktionen for val av material.
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5.2.2. Val av typ av bearbetning

Instruktionen som anger typ av delprogram eller applikation. och darmed definierar vilket omrade i
lasertabellen man ska komma at ar:

$(WORK_TYPE)(type)
dar:
type anger typ av program/bearbetning
1 = 2D delprogram
2 = 3D delprogram
3 =rorskarning
4 = svetsning
5 = fasskarning

Instruktionen initierar datastrukturen for en senare tillampning av parametrarna; maste definieras i
borjan av programmet.

Om parametern type ar felaktig (utanfor tillatna granser) genereras felet:
Fel 50: Teknologi: fel arbetsval.
blockerar programmets exekvering.

5.2.3. Aktivering av materialet

Nar ett program anvander flera material, maste det énskade materialet véljas innan skarningen
kommer igang.

Val av material och tjocklekar for delprogrammet, d.v.s. instruktionerna <material name="namn"
thickness="varde" ... maste definieras vid programmets borjan.

Om programmet anropar andra program (instruktionen Q"nome-program”) maste materialvalet
gbras i huvudprogrammet.

Instruktionen:
$(MATERIAL_SET)(nummer)
aktiverar materialparametrarna.

Instruktionens parameter'nummer" &r vardet for parametern SET i instruktionen <material
name..... som anvandes i programmets borjan for att definiera materialen som ska anvandas

Parametern "nummer" kan inta ett varde mellan 1 och 4.

Om programmet anvander bara ett material, behdver detta inte valjas; vid initieringen
(instruktionen $(LASER_ON) markeras och aktiveras parametrarna for materialet som ar
associerat till set 1 automatiskt.
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5.3.  Anvandning av teknologiska data i ett 3D delprogram

5.3.1. Styrning av laserprocess
Laserprocessen maste initieras och avslutas inuti ett och samma arbetsprogram.
Instruktionerna som hanterar processen och samtliga data som kommer att anvandas ar:
$(LASER_ON) (linje)
$(LASER_OFF)

Instruktionen $(LASER_ON) initierar processen och stéller in parametrarna som kommer att
anvandas for det férsta momentet. Instruktionens parameter ar:

- linje: linjenummer for laserparametrar anvanda i det férsta momentet.

Forutom att initiera maskindata alltefter materialet och tjockleken kan aven cykler for gastomning
beordras om s& behovs (luft eller processgas); den mekaniska slutaren 6ppnas och sensorn
initieras.

Om det férsta momentet ar sparning, maste parameterlinjen sattas till 99.

Instruktionen $(LASER_OFF) avslutar processen och upphaver samtliga maskindata om
programmet

Maste infogas i programmets slut.

5.3.2. Skarning start

Instruktionen som startar profilens skarning ar:
$(WORK_ON) (linje,typ_atgard)

dar:

linje anger parametersetet som kommer att anvandas alltefter sk&rningens
svarighetsgrad

typ_atgard ar en numerisk kodning som identifierar den typ av atgard som ska utfoéras.
| allmanhet identifieras vilken typ av piercing som kommer att utféras.

Mojliga varden ar:

1: normal piercing

2: ingen piercing

3: shabb piercing

4: piercing med férperforering

5: aktivering skarparametrar

11: normal piercing och sk&rning utan sensor

12: ingen piercing och skarning utan sensor

13: snabb piercing och skarning utan sensor

14: piercing med forberett hal och skarning utan sensor
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5.3.3. Skarning slut

Instruktionen som avslutar profilens skarning ar:
$(WORK_OFF)(linje)

dar:
linje anger parametersetet (laserlinjen) som kommer att anvandas vid nasta ské&rning

Om det férsta momentet ar en sparning, maste parametern linje stallas in till vardet 99.

5.3.4. Aktivering av parametrar

Instruktionen som gor att man kan aktivera laserparametrarna (utan att 6ppna shutterenheten) &r:
$(WORK_SET) (linje)

dar:
linjen identifierar den uppsattning parametrar som ska anvandas.

Om linje motsvarar noll stéller man in piercingparametrarna (med noll férdréjningstid); om den inte
ar noll staller man in linjens parametrar.

| normala fall ar det inte nddvandigt att aktivera parametrarna med denna instruktion eftersom
aktivering av parametrarna for piercing sker automatiskt vid skarningens slut med instruktionen
$(WORK_OFF).

5.3.5. Perforering

Instruktionen som gor att du kan kora bara perforeringen ar:

$(PIERCING) (typ_piercing)
dar:
typ_piercing ar den numeriska kodningen for typ av piercing
Mojliga varden ar:
1: normal piercing
3: shabb piercing
4: piercing med férperforering
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5.3.6. Sparning

Sparningsmomenten anvander en grupp specialparametrar.

Borjan pa ett sparningsmoment identifieras med instruktionen:
$(MARKING)

Slutet pa ett sparningsmoment identifieras med instruktionen:
$(END_MARKING)

Vi rekommenderar anvandning av instruktionen $(WORK_OFF) efter sista sparningsmoment,
innan skarningen kommer igdng sa att parametrarnas initiering tidigarelaggs (i synnerhet galler
detta gasbytet).

5.3.7. Skyddsfilm
$(FILM_BURN) (typ, film)
Me den har instruktionen kan du valja hur platar med skyddsfilm ska behandlas.

Med parametern typ kan du vélja den typ av atgard som du vill tillampa, med parametern film kan
du vélja typ av film (pa lasertabellerna finns 4 olika typer av skyddsfilm) och darmed gallande
laserparametrar.

Den numeriska kodningen for parametern typ ar:

1 : valjer alternativet "férperforering”
2 : valjer alternativet "sprayning piercing”
3 : véljer alternativet "sprayning stracka"

Du kan bara vélja ett alternativ.

Med alternativet forperforering kan man pa& haltagningspunkten i borjan pa skarstrackans
isattningslage utfora ett hal for att perforera skyddsfilmen.

Med alternativet sprayning piercing "sprayas" skyddsfiimen bara péa piercingpunkterna, med
huvudet pa ett visst avstand fran platen.

Alternativet Sprayning stracka anvands for att "spraya" skyddsfilmen langs hela skarstrackan med
huvudet pa ett visst avstand fran platen; efter detta moment utférs skarningen. Delprogrammet
maste definieras sa att arbetsstrackan utfors tva ganger.

Instruktionen staller in laserparametrarna for atgarden enligt databasens innehall, men bade
avstandet fran arbetsstycket och sjélva arbetsstrackan maste bestammas av arbetsprogrammet.
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5.4. Anvandning av teknologiska datai ett 2D delprogram (plan xy)

5.4.1. Definition av origo for 2D program (plan XY)

| ett 2D-program &r origo for sjalva programmet ett horn i platen.

Instruktionen som definierar origo &r:
$(PROG_ORIGIN)(Xval,Yval)

Instruktionen har foljande parametrar:

- Xval: ar vardet som ska tilldelas X-axelns aktuella position

- Yval: ar vardet som ska tilldelas Y-axelns aktuella position

Fore denna instruktion maste maskinaxlarna befinna sig vid den punkten som man vill bestamma
programmets origo pa. Nollpunkten for Z-axeln definieras pa platen enligt maskinens
kalibreringsdata; det ar allts& inte nodvandigt att styra dven Z -axeln pa platen.

Denna makroinstruktion styr nollaget for axel A och axel B.
5.4.2. Andring av absolutlage for 2D arbetsbordet (plan XY)

| ett 2D program ar Z-axelns positioner bestamda i forhallande till platens yta. Z-axelns lage
hanteras automatiskt av systemet alltefter en maskindata (som innehaller axelns absoluta
mattpunkt pa arbetsbordets skyddslister) och tjockleken for platen som ska bearbetas.

Det finns tva olika makroinstruktioner for andring av denna mattpunkt utan att behdva andra
maskinens kalibrering (bara for 2D skarningar i XY planet).

Makroinstruktionerna ar:
$(OFFSET_TAB) och $(SET_Z_TABLE)

Nar arbetsbordets position (i Z led) maste andras i forhallande till definitionerna for kalibreringen,
kan ett offset adderas/subtraheras till/fran denna position.

Instruktionen som definierar detta offset ar:
$(OFFSET_TAB)(véarde)
dar:
- varde: ar vardet (i mm eller tum) for &ndring av bordets position i Z-led

Med makroinstruktionen $(SET_Z_TABLE) § kan man utféra en sokning (via matning) efter
arbetsbordets position oberoende av definitionerna i kalibreringen.

ANVANDS i vanliga fall vid skarning med Z-axeln i olika lagen.
"Sokningen" av bordets mattpunkt Z startar frdn maskinens aktuella position.
Man kan bara vlja ett makro i taget.

Maste infogas i delprogrammet for bearbetning efter definition av typ av program med
makroinstruktionen $(WORK_TYPE)(1) och fére makroinstruktionen $(LASER_ON) som initierar
laserprocessen.
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5.4.3. Hantering av laserprocess 2D program (plan XY)
Laserprocessen maste initieras och avslutas inuti ett och samma arbetsprogram.
Instruktionerna som hanterar processen och samtliga data som kommer att anvandas ar:
$(LASER_ON) (linje,typ_piercing,pos_Z)
$(LASER_OFF)

Instruktionen $(LASER_ON) initierar processen och stéller in parametrarna som kommer att
anvandas for det forsta momentet. Instruktionen har foljande parametrar:

— linje: linjenummer for laserparametrar anvanda i det foérsta momentet.

— typ_piercing: numerisk kod som identifierar den typ av piercing som kommer att anvandas
vid det forsta momentet

— pos_Z: absolut position for Z axel vid start av bearbetning (férsta skéarning)

Forutom att initiera maskindata alltefter materialet och tjockleken kan &ven cykler fér gastomning
beordras om sa behdvs (luft eller processgas); den mekaniska slutaren Oppnas och sensorn
initieras.

Om det forsta momentet ar sparning, maste parameterlinjen séttas till 99.

Om du hittills inte har identifierat typ av bearbetning (instruktionen $(WORK_TYPE)), genereras
felet:

Fel 52: Teknologi: typ av bearbetning ej definierad
blockerar programmets exekvering.

Instruktionen $(LASER_OFF) avslutar processen och upphaver samtliga maskindata om
programmet
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5.4.4. Skarning start 2D program (plan XY)

Instruktionen som startar profilens skarning ar:
$(WORK_ON) (linje, typ_atgard)
dar:
- linje anger parametersetet som kommer att anvéndas alltefter skarningens svarighetsgrad

- typ_atgard ar en numerisk kodning som identifierar den typ av atgard som ska utforas.
Allmant sett, identifierar den vilken typ av piercing som ska utféras och hur skarningen
kommer att utféras: med eller utan sensor.

Mojliga véarden ar:
1: normal piercing
2: ingen piercing
3: shabb piercing
4: piercing med foérperforering
5: aktivering av skarparametrar (forperforering, allman skarning)
11: normal piercing och skérning med blockerad sensor
12: ingen piercing och skarning med blockerad sensor
13: snabb piercing och skarning med blockerad sensor
14: piercing med forperforering och skarning med blockerad sensor
5.4.5. Skarning slut 2D program (plan XY)
Instruktionen som avslutar profilens skarning ar:
$(WORK_OFF)(linje, hojd)
dar:
- linje anger parametersetet (laserlinjen) som kommer att anvandas vid nasta skarning

- hojd anger hur mycket Z axeln ska hojas vid skarning slut. Om noll, utfors forflyttningen med
huvudet i det nedre laget.

5.4.6. Piercing i 2D program (plan XY)
Instruktionen som gor att du kan kora bara perforeringen ar:
$(PIERCING) (typ_piercing, Hojd_2Z)
dar
- typ_piercing ar den numeriska kodningen for typ av piercing
Mojliga véarden ar:
1 : normal piercing
3 : snabb piercing
4 : piercing med forperforering

- Ho6jd_zZ: avstand Z fran platen vid perforeringens slut. Om noll, utfors forflyttningen till nasta
perforeringspunkt med huvudet i det nedre laget.
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5.4.7. Sparning 2D program (plan XY)

Sparningsmomenten anvander en grupp specialparametrar.

Borjan pa ett sparningsmoment anges av instruktionen:
$(MARKING)

Slutet p& ett sparningsmoment identifieras med instruktionen:
$(END_MARKING) (hojd)

dar hojd anger hur mycket Z axeln ska hojas vid atgard slut. Om noll, utférs nasta forflyttning med
huvudet i det nedre laget.

Vi rekommenderar anvandning av instruktionen $(WORK_OFF) efter sista sparningsmoment,
innan skarningen kommer igdng sa att parametrarnas initiering tidigarelaggs (i synnerhet galler
detta gasbytet).

5.4.8. Skyddsfilm 2D program (plan XY)
$(FILM_BURN) (typ,film)
Me den har instruktionen kan du valja hur platar med skyddsfilm ska behandlas.

Med parametern typ kan du vélja den typ av atgard som du vill tillampa, med parametern film kan
du vélja typ av film (pa lasertabellerna finns 4 olika typer av skyddsfilm) och darmed gallande
laserparametrar.

Den numeriska kodningen for parametern typ ar:
1: valjer alternativet forperforering

2: véljer alternativet "sprayning piercing"

3: véljer alternativet "sprayning stracka"

Du kan bara valja ett alternativ.

Med alternativet forperforering kan man vid punkten for piercing i borjan pa skarstrackans
isattningslage utfora ett hal for att perforera skyddsfilmen.

Med alternativet Sprayning piercing "sprayas" skyddsfiimen bara p& piercingpunkterna, med
huvudet pa ett visst avstand fran platen.

Alternativet Sprayning stracka anvands for att "spraya" skyddsfilmen langs hela skarstrackan med
huvudet pa ett visst avstand fran platen; efter detta moment utfors skarningen. Delprogrammet
maste definieras sa att arbetsstrackan utfors tva ganger.

Hanteringen av upprepning av stracka (sprayning och skarning) maste skotas av
arbetsprogrammet med den globala variabeln P16.

Vardet 0 anger en skarningsatgard, vardet 1 anger sprayningen.

For korrekt hantering maste man vid programmets borjan initiera variabeln P16 till vardet 1 och
sedan infoga instruktionen IF P16=0 GO n vid strackans slut med ett hopp till etiketten som anger
strackans borjan.

05 - PROGRAMMERING -64 - D4.05.000.doc



. Prima

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall Power
Exempel:

N100

$(FILM_BURN)(3,2) valj atgard och typ av film

GO08

$(WORK_ON)(linje,typ) skarning start

$(WORK_OFF)(linje,hojd) skarning slut

GO0 X.... Y...

$(WORK_ON)(linje,typ) skarning start

$(WORK_OFF)(linje,hjd) skéarning slut

GO0 X.... Y...

$(WORK_ON)(linje,typ) skarning start

$(WORK_OFF)(linje,hdjd)  skarning slut

IF P16=0 GO 100 stracka slut och kommando fér upprepning av program

5.4.9. Skarning utan sensor

Instruktionen som gor att du inte behOver anvanda sensorn under skdrmomenten ar:
$(NO_SENSOR)

Denna makroinstruktion meddelar systemet att inte utfora kommandon som tillhér sensorn. Den
anvands for skarning av plastmaterial pa planet XY.

Denna instruktion ska foras in eftersom kommandona till sensor, vad géller program pa planet XY,
automatiskt utférs av systemet under utférande av makroinstruktionerna for styrning av
laserparametrarna som beskrivs i denna paragraf ($(WORK_ON), $WORK_OFF), etc.).

Det maste programmeras fore instruktionen for omstart av programmet $(LASER_ON).
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5.5.  Makroinstruktioner for styrning av slutare
5.5.1. Styrning av slutare

Det finns ytterligare makroinstruktioner fér hantering av systemets mekaniska och elektroniska
slutare:

$(SHUTTER_ON) beordrar 6ppning av mekanisk slutare och éppning av elektronisk
slutare

$(SHUTTER_OFF) beordrar stangning av mekanisk slutare och stangning av elektronisk

slutare
$(BEAM_ON) beordrar 6ppning av elektronisk slutare
$(BEAM_OFF) beordrar stangning av elektronisk slutare

$(SET_SHUTTER) beordrar stédngning av mekanisk slutare vid varje skarningsslut (skarning av
plast)

Kommandon for styrning av mekanisk och/eller elektronisk slutare, finns inuti tidigare beskrivna
makroinstruktioner. Dessa instruktioner finns tillgangliga for specialstyrningar/specialapplikationer.
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5.6. Anvandning av teknologiska datai 2D i ett 3D-delprogram

Nar man i ett delprogram med strukturen 3D vill anvénda lasertabellerna 2D maste man féra in den
informationen i systemet.

Ett typiskt exempel ar skarningsprogrammen pa planen XZ och YZ som normalt anvands vid
finjusteringsprogram och kontrollprogram i maskinen eller program pa planet XY som skapats med
ett CAM 3D-system.

De ar alltsa arbetsprogram med en struktur av typen 3D och innehdller en definition av rorelser for
narmande och avlagsnande av platen.

Programmen med struktur av typen 2D hor till skarningar p& planet XY och kraver inte sddana
rorelser som utférs automatiskt av makroinstruktionerna $(WORK_ON) och $(WORK_OFF).

Skarningsprogrammen pa planen XZ och YZ anvands normalt i finjusteringsprogram och
kontrollprogram i maskinen. Strukturen for delprogrammet ar typiskt for ett 3D-program, d.v.s.
delprogrammet innehaller aven rorelser for att stalla maskinen pa platen med en GO1-rorelse i
lamplig riktning och darfér maste man undvika maskinens placering i Z pa platen.

For att indikera i instruktionerna $(WORK_ON) att delprogrammet inte ar av typen 2D pa XY-planet
trots att man anvander 2D-parametrarna, ska du i boérjan av programmet indikera att
programstrukturen ar av typen 3D men att du avser anvanda skartabellerna for 2D.

Denna definition utfors med makroinstruktionen:

$(TOB2DPP3D)
Vid programmets boérjan maste man ange att man vill anvanda lasertabellerna 2D (instruktion
$(WORK_TYPE)(1)), sedan véljer man materialet (instruktion <material name="....... ) och slutligen

anger man att programmets struktur ar av typen 3D (instruktion $(TOB2DPP3D)).
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6. MAKROINSTRUKTIONER FOR STYRNING AV SENSOR

Instruktionerna som foljer anvands for 3D-program. Vid skarningsprogram pa planet XY styrs
sensorn av specifika makroinstruktioner for hantering av laserparametrar.

6.1. Styrning av sensor
Sensordata hanteras for nuvarande av specifika makroinstruktioner, oberoende av laserstyrningen.
Alltsa tilldter makroinstruktionerna:

— Aktivering av sensorn

— Avaktivering av sensorn

— Blockering av sensorn i sitt aktuella lage

6.2. Aktivering av sensor

Instruktioner for aktivering av sensorn pa 3D-maskiner med C-axel ar:
$(SENSOR_ON)(linje)
dar:

linje anger uppsattningen parametrar (laserlinje) och anvands for att valja ett varde for
sensorns "gap".

Om denna instruktion definieras av en skarsekvens for att styra en variation av
sensorns "gap" (vilket betyder att shuttern &ar ©6ppen) styrs skarningslinjens "gap"
sasom anges i instruktionen. P& samma satt om en skarning inte pagar och man vill
ateraktivera sensorn efter till exempel ett kommando som blockerar sensorn, staller
instruktionen in vardet som anges i piercingtabellen som "gap" for sensorn.

eller

$(SET_SENSOR_GAP)(varde)
dar:

varde definierar sensorns "gap" oavsett definitionen i lasertabellerna.
Instruktionen som aktiverar sensorn maste infogas i borjan av programmet.

6.3. Avaktivering av sensor
Instruktionen som tillater avaktivering av sensor pa 3D maskiner med C axel ar:

$(SENSOR_OFF)

Korning av denna operation medfor en forflyttning av C axeln for att komma till sitt nollage. Om
den Numeriska styrningen inte kan utféra rorelsen, stannar C axeln i aktuell position. Rérelsen kan
ej utféras om C- axeln ar tillbakadragen och huvudet nér arbetsstycket.
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6.4. Blockering av sensor

Instruktionen som tillater blockering av sensor pa 3D maskiner med C axel ar:
$(SENSOR_LOCK)

Exekvering av denna atgard avaktiverar sensorsparningen (tracking) dock behaller C axeln i sitt
nuvarande absoluta lage.

6.5. Skarning utan sensor
Instruktionen som gor att du inte behOver anvanda sensorn under skarmomenten ar:
$(NO_SENSOR)

Denna instruktion i bérjan av programmet gor att du inte behdéver modifiera skarningsprogrammet
och indikera att systemet inte ska utféra kommandon som ar riktade till sensorn.

Det maste programmeras fore instruktionen for omstart av programmet $(LASER_ON).

6.6. Val av sensortyp

Det gar att definiera hur man ska hantera sensorn och hur man ska utfora rorelserna for narmande
tilllavliagsnande fran stycket i arbetsprogrammet.

Makroinstruktionen som gor att man kan valja typ av kontroll av sensorn ar:
$(SENSOR_INIT)

Denna makroinstruktion ska inkluderas i bérjan av arbetsprogrammet efter makroinstruktionen
$(LASER_ON):

G71

G73

$(WORK_TYPE) (2)
<material name="...... >
$(LASER_ON)(2)
$(SENSOR_INIT)
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6.7. Narmande till stycket

Makroinstruktionen som gor att man kan narma sig till stycket ar:
$(APPROACH_MC) (X,Y,Z,A,B)

dar parametrarna (X,Y,Z,A,B) ar koordinaterna for slutpunkten.
Denna makroinstruktion definierar den sista snabba rorelsen fore skarsekvensen.

Denna rorelse ska inte rotera huvudet, d.v.s. huvudets justering (axlar A och B) ska vara korrekt
innan man satter igang bearbetningssekvensen.

Narmande P1
rorelse T

T

P2

P4

P3 skarbana

Den fullstandiga proceduren for att stalla maskinen pa stycket bestar vanligtvis av tva rorelser,
bada langs styckets normala riktning. Den forsta rorelsen (fran P1 till P2) ar en linjar rorelse med
hog hastighet och den andra rorelsen (fran P2 P3) ar en rorelse som definieras av
makroinstruktionen $(APPROACH_MC). Alla rérelser till punkt P2 kan utféras med hog hastighet
och i kontinuerligt lage (G09). Rorelsens langd fran P2 till P3 far inte vara under 20 mm.

Punkt P3 ar den punkt dar skarningen startar (makroinstruktion $(WORK_ON)); rorelsen fran P3 till
P4 ar fastsattningspunkten.

| ett arbetsprogram ar instruktionerna som féljer:

G09 kontinuerligt lage (*)

F150000 definition av hastigheten (*)

GO1 Xp1 Yp1 Zpy Apy Bps rorelse for att n& narmandesekvensen
GO1 Xp> Ypo Zp1 Aps Bpa forsta narmande rorelse
$(APPROACH_MC).(Xp3,Yp3,Zp3,Aps,Bps)  sista narmande rorelse
$(WORK_ON).(1,1) skarning start

G01 Xpa Ypa Zps Apa Bps fastséttning

(*) dessa data definieras vanligtvis i borjan av sekvensen for avlagsnande fran stycket i den
foregdende skarsekvensen.
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6.8. Avlagsnande fran stycket

Makroinstruktionen for avliagsnande fran stycket ar:
$(RETRACT_MC) (X,Y,Z,A,B)

dar parametrarna (X,Y,Z,A,B) ar koordinaterna for slutpunkten.
Denna makroinstruktion definierar den forsta snabba rorelsen i slutet av skarbanan.

P2
Avlagsnande rorelse ?

.

Proceduren for avlagsnande stéller maskinaxlarna langt borta fran stycket for att kunna definiera
de nodvandiga rorelserna (utan interferens med stycket) och na nasta skarbana.

| punkt P1 avslutar skarmoment (makroinstruktion $(WORK_OFF)).

Det betyder att sekvensen i ett delprogram ar:

GO01 Xp1 Yp1 Zp1 Ap1 Bpr sista punkten i skarbanan
$(WORK_OFF).(1) skarning slut

F150000 definition av hég hastighet for snabb bearbetning
G09 kontinuerlig rorelse
$(RETRACT_MC).(Xp2,Yp2,Zp2,Ap2,Bp2) avlagsnande fran stycket
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6.9. Kalibrering av sensorn fran ett delprogram

Makroinstruktionen $(PP_CALSENS) gor att du kan utféra kalibreringen av sensorn direkt i
arbetsprogrammet (delprogrammet).

Innan du aterkallar denna instruktion, ska du placera maskinen pa stycket eller en del dar du kan
utfora kalibreringen.

Proceduren utfor foljande atgarder i foljd:

1. nollstalining av sensorn

2. placering av C-axeln i nollaget

3. rorelse i riktning ZTCP med lag hastighet (500 mm/min) for att "soka efter" ytan man ska utfora
kalibreringen pa

berakning av korrekt position for kalibreringen

placering av maskinen i detta lage

kalibrering av sensorn

atergang till ursprungslaget som definieras i arbetsprogrammet innan makroinstruktionen
anropas igen

Vi rader dig att halla maskinen pa ett avstand pa cirka 15-20 mm fran ytan.

No ok

Efter proceduren, ar sensorn INTE aktiverad, vilket betyder att sensorns aktiveringsprocedur
(instruktion $(SENSOR_ON) eller $(SET_SENSOR_GAP)) maste programmeras efter
kalibreringen.

Makroinstruktionen
$(AUTO_PP_CALSENS) (raknare)

gor det mojligt att genomfora kalibreringen av sensorn direkt i arbetsprogrammet (delprogrammet)
men réknaren nollstélls var gang.

Innan du anropar denna instruktion ska du placera maskinen pa stycket eller pa en del dar du kan
utfora kalibreringen och vid ett avstand pa ca. 15-20 mm fran ytan.

Nar proceduren slutférts har sensorn samma status (aktiverad eller inaktiverad) som nar denna
makroinstruktion anropades.

Raknaren nollstélls av systemet nér proceduren for nollstalining av axlar genomfors.
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6.10. Programstopp vid slaglangd C-axel

MAN kan aktivera/inaktivera stopp for arbetsprogram om nedre slaglangd for C-axeln uppnas
under skéarningen.

Om det inte programmerats kommer ett fel av typen warning att meddelas (varvid beam stangs)
vilket inte avbryter programmets utférande (defaultlage).

Aktivering programstopp

Makroinstruktionen gor det magjligt att aktivera stopp av arbetsprogrammet om nedre slaglangd for
c-axeln uppnas under skarningen (t. ex. avsaknad av plat). Nar den ar aktiv leder den, forutom
felmeddelandet och stangningen av beam, aven till ett stopp av arbetsprogrammet.

Instruktionens syntax ar:
$(STOP_C_ON)

Den forsta makroinstruktionen $(STOP_C_ON) maste programmeras efter $(LASER_ON) vid
programmets borjan.

Inaktivering programstopp

Makroinstruktionen gor det mdjligt att inaktivera stopp av arbetsprogrammet om nedre slaglangd
for c-axeln uppnas under skarningen (t. ex. avsaknad av plat).

Instruktionens syntax ar:
$(STOP_C_OFF)

Den forsta makroinstruktionen $(STOP_C_OFF) maste programmeras efter $(LASER_ON) vid
programmets borjan.

De tvd makroinstruktionerna kan foras in i programmet flera ganger mellan tva
skarningssekvenser; de maste alltsa (for att vara effektiva) foras in mellan en rorelse for
avlagsnande fran stycket (5(RETRACT_MC) vid skarningens slut) och en darpa foljande rorelse for
narmande till stycket ($(APPROACH_MC) vid skarningens start).
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7. DEFINITION AV FOKUSLAGET

Fokuslaget gor att du kan justera fokuspunkten i forhallande till maskinens faktiska lage vid platen
forutsatt att den deformerbara spegeln har installerats pa maskinen.

Fokusrorelsen ar helt oberoende av maskinaxlarna och beror endast pa onskat lage och sensorns
avstand.

Fokalpositionerna galler normalt platens yta.

Ett positivt varde indikerar att fokalpunkten ar ovanfér materialet, ett negativt varde indikerar att
fokalpunkten ar under materialet.

Den deformerbara spegelns logiska nollpunkt sammanfaller med laserfokus pa spetsens bas.
Detta gor att det gar att styra brannpunktslaget i forhallande till materialet med hansyn till
sensoravstandet.

om: F = fokalpunkt i forhallande till platens yta
S = Avstand till spetsen pa sensorn till platens yta
T = lage for fokusaxeln i forhallande till nollpunkten
Leder det till féljande samband:
T=F-S F=T+S

Sensor

/ Spets

A A

I L

Plat

Exempel:
F=-5mm S=1.2mm T=-6.2mm
Positionen styrs av makroinstruktionen:
$(SET_FOCUS) (fokusvarde, linje)
dar:
varde_fokus definierar fokalpunkten (i mm eller inch).
linje identifierar parameteruppsattningen (laserlinje)
Fokalpunkten galler platens yta eller nollpunkten for fokalaxeln i beroende pa parametern linje.

Om parametern linje ar noll styrs fokalpunkten i forhallande till nollpunkten for den deformerbara
spegeln (som motsvarar basen pa spetsen).

Om parametern linje inte &r noll styrs fokallaget med hansyn &ven till sensorns gap-varde som
anges i lasertabellerna, vilket betyder att fokusvéardet galler platens yta.
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8. MAKROINSTRUKTIONER FOR SVETSNING

Instruktionerna som féljer anvands for svetsprogram.

Vid programmets borjan maste instruktionen $(WORK_TYPE)(4) som anger att programmet galler
svetsning finnas.

8.1. Aktivering av parametrar
Med denna instruktion aktiveras parametrarna for svetsning:
$( WELD_ON) (linje)
dar:
linje identifierar den uppsattning parametrar som ska anvandas
8.2. Svetsning slut
Instruktionen som avslutar svetsningen ar:
$(WELD_OFF)(linje)
dar:
linje anger parametersetet (laserlinje) som kommer att anvandas vid nésta skarning
8.3. Ramp start svetsning
Instruktionen som gor det majligt att definiera en enda stigningsramp vid en svetsning ar:
$(RAMP_UP)(linje)
dar:

linje identifierar den uppsattning parametrar som ska anvandas

Instruktionen styr den enda stigningsrampen i rum eller tid och tar bort eventuell programmering fér
sankningsrampen.
Rampen tar slut inom instruktionen for rérelse som féljer denna instruktion.

8.4. Ramp slut svetsning

Instruktionen som gor det majligt att definiera en enda sdnkningsramp vid en svetsning ar:

$(RAMP_DOWN)(linje)

dar:
linje identifierar den uppsattning parametrar som ska anvandas

Instruktionen styr den enda sankningsrampen i rum eller tid och tar bort eventuell programmering
for stigningsrampen.
Rampen tar slut inom instruktionen for rorelse som féljer denna instruktion.
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8.5. Svetsning av en cirkular bana

Instruktionen som gor det majligt att utféra svetsning langs en cirkuléar bana ar:
$(HOLE_WELD) (<Xc>,<Yc>,<Zc>,<Xn>,<Yn>,<Zn>,<radie>,<Smooth>)

dar parametrarna ar desamma som for den geometriska makroinstruktionen $(HOLE) och
definierar centrum for omkretsen och den normala punkten som betraktas som vinkelrat for planet
dar omkretsen finns.

Om de finns definierade i lasertabellen kommer denna instruktion att p4 omkretsen applicera
stignings- och sdnkningsramperna.

8.6. Svetsning med alternativet wire feeder

Nar maskinen ar utrustad med alternativet wire feeder kan man via delprogrammet styra
frammatningen av traden samt hastigheten for frammatningen.

Dessa kommandon styrs via CNC med hjalp av avsedda makroinstruktioner.

Den instruktion med vilken man aktiverar frammatningen av trdd och anger hastigheten for
frammatningen ar:

$(TRAD_PA) (hast_trad, fordrojning)

dar:
hast_trad: anger hastigheten for frammatning av trad (i mm/min eller tum/min)
fordrojning: ar vantetiden uttryckt i millisekunder

Instruktionen ska programmeras efter man styrt (instruktion $(SVETS_PA)) laserparametrarna,
d.v.s.. instruktionen ska programmeras med slutaren 6ppen.

Den instruktion med vilken man styr stopp av traden ar:
$(TRAD_AV)(fordréjning)

dar:
fordrojning: ar vantetiden uttryckt i millisekunder

Denna instruktion ska programmeras innan man ger kommandot for stingning av slutaren
(svetsning avslutad) sa att traden lossas fran svetsningen.

Den instruktion med vilken man styr tillbakadragande av traden ar:
$(TRAD_TILLBAKADRAGNING) (langd)

dar:
langd: ar langden pa traden som ska dras tillbaka (mm eller inches)

Denna instruktion ska programmeras efter man gett kommandot for slut svetsning, nar traden
lossats.
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9. KOMPENSATION FOR Z-AXELN (FULL TRACKING)

Med funktion "full tracking" avser man kapaciteten till nummerkontroll for att &ndra lage for flansens
mitt sa att C-axeln (som kontrollerar avstandet mellan spetsen och platen) ar sa nara som majligt
till en i forvag bestamd hojd (normalt i lage for banans mitt med en motsvarande hojd pa noll
millimeter).

Atgarderna som ska definieras i ett program for att kunna utféra skarningen &r:
— sensorns aktivering
— narmandet till stycket
— skarning

Atgarden fér narmande till stycket bestér av att féra maskinhuvudet till den férsta punkten i banan
som ska utféras. Denna punkt definieras av vardena for koordinaterna X, Y och Z medan vardena
A och B definierar laget for de tva axlarna som gor sa at huvudet roterar, d.v.s. definierar huvudets
inriktning.

Déarefter utfors en rorelse langs styckets normala riktning.

Under skarmomenten bibehalls avstandet mellan laserhuvudet och stycket konstant tack vare
rérelsen for C-axeln langs verktygsaxelns riktning. Denna prestation ar inte tillrécklig om stycket
har deformeringar som dverstiger banan for C-axeln.

Funktionen Full Tracking gor det mgjligt att:

— flytta maskinen i verktygets Z-riktning tills styckets lage avldses med en kapacitiv sensorn
och man nar den nominella arbetshojden;

— “bibehélla avstdndet mellan huvudet och stycket konstant genom att korrigera vérdena for
axlarna X, Y och Z enligt sensorns avstandsmatningar.

Nar funktionen Full Tracking aktiveras forblir C-axeln mitt i banan och avstandskontrollen utfors
med hjalp av axlarna X, Y och Z och korrigeringen utfors alltid I&angs verktygets riktning.

Funktionen kan begéras med makroinstruktionen
$(FULL_TRACKING)(typ)

dar typ identifierar den begarda atgarden.
Den numeriska kodningen for parametern typ &r:

— 1:utférande av full-tracking under narmande och skérning

— 2 :utférande av full-tracking under sk&rningen
Denna makroinstruktion ska matas in fore definitionen av skarbanan.
Funktionen utfors sedan automatiskt av systemet.
Denna makroinstruktion kan anvandas i alla programtyper (3D och 2D)
| 2D-programmen utfors funktionen i instruktionerna $(WORK_ON) och $(WORK_OFF).

| 3D-programmen ar det nodvandigt att rorelserna for ndrmande till stycket och avlagsnande
definieras med makroinstruktionerna $(APPROACH_MC) och $(RETRACT_MC).

Nar parametern typ i makroinstruktionen $(FULL_TRACKING) ar 1 utfors rérelsen for narmande till
stycket som programmerats i $(APPROACH_MC) med lag hastighet langs verktygets riktning tills
stycket nds. Denna punkt far dock inte vara langt borta fran stycket - den maste vara pa stycket
eller "inne i stycket".

Efter utférandet av piercingen (makroinstruktion $(WORK_ON)) aktiveras trackingfunktionen under
skarningen.
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Nar parametern typ i makroinstruktionen  $(FULL_TRACKING) ar 2  aktiveras
kompensationsfunktionen efter utférandet av piercingen (makroinstruktion $(WORK_ON)).

Funktionen avbryts i makroinstruktionen $(RETRACT_MC) for att mojliggéra utférandet av
avlagsnandet fran stycket.

| definitionen av denna rorelse, eller snarare i definitionen av dess langd i forhallande till stycket,
ska man tanka pa hur mycket stycket deformeras for att inte skapa interferenser mellan stycket
och huvudet.

Lage 1 anvands nar styckets lage eller dess deformering 6verstiger banan fér axel C under
bearbetningen, vilket innebar att det blir "omgjligt" att nd den punkt som programmerats i
$(APPROACH_MC).

Lage 2 anvands nar stycket genomgar en storre deformering av banan for axel C under
skarningen, men det gar att nd punkten for start av den programmerade skarningen i
$(APPROACH_MC).

Strukturen for ett skarningsprogram andras inte och foér att anvanda funktionen Full Tracking,
racker det att ange makroinstruktionen vid programmets bérjan.

styckets deformering

/(>bana axel C)
7 ™ faktisk bana

prog%merad bana

'v\skarning start

| en situation som i den foregdende illustrationen kan man anvanda lage 2 i funktionen Full
Tracking eftersom styckets deformering sker under skarmomenten och punkten for skarning start
(d.v.s. den punkt som programmeras i $(APPROACH_MC)) kan nas.

Om det i stallet ar en storre deformering av banan fér axel C i den punkten, ska man anvanda lage
1.

Makrot for narmande $(APPROACH_MC) avslutas nar den programmerade punkten natts. Om
denna punkt &r langt borta fran styckets yta kommer maskinen inte att fortsatta rorelsen, darfor
kommer huvudet vara langt borta och vid begaran om aktivering av laserparametrarna uppstar ett
felmeddelande for negativ slaglangd C-axel.

Viceversa galler om punkten for ndrmande ar "inne i stycket"; i lage 1 kommer proceduren for
narmande att utféras och skillnaden mellan den programmerade punkten och styckets verkliga
position att kompenseras. | lage 2 sker daremot ingen kompensation och programmet avbryts
eftersom det uppstar ett fel for positiv slaglangd C-axel.
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Avlagsnande av stycket maste programmeras med instruktionen $(RETRACT_MC).

For att denna rdrelse ska kunna utféras kommer tracking-funktionen att inaktiveras varfor hela
korrektionen som appliceras p& maskinaxlarna under skarningen raderas. Det ar darfor viktigt att
kontrollera att den programmerade punkten i makrot for avlagsnande definierar ett avstand fran
stycket som &r stérre &n styckets deformering.

Exempel:

--------------------------------------------------- korrekt position vid skarningens slut
ﬂ\s\kérning slut

__________________ \_‘_:7}_\_._____,_____,___,_,___,___ fel position vid skérningens slut

IR verklig bana pa stycket
deformering RN /l"

v = Tl . skarning start
programmerad’bana
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10. SKRIDSKO-FUNKTION (SKATING)

Denna funktion gor det majligt att "anpassa" arbetsprogrammet, med hansyn till ett plan eller till en
rét linje, efter styckets verkliga position.

Det ar en funktion liknande kompensationen for Z-axeln (Tracking) men som tillater en
"anpassning" av delprogrammet betréffande en del av stycket som refererar till maskinens
huvudsakliga plan (XY, XZ, YZ).

Denna funktion anvands:
— nar huvudets riktning inte ar vinkelrat i forhallande till skarningsytan;

— for att kompensera deformeringar (orsakade av laserstralen som "frigor" inre spanningar i
platen under skarningen) och minimala forflyttningar av ytan pa vilken den ej vinkelrata
skarningen utfors.

De forhallanden som ska respekteras vid anvandandet av denna instruktion inne i ett program ar
féljande:
— innan man aktiverar denna funktion maste sensorn redan vara aktiverad:;

— positionen for startpunkten for skarningsbanan maste garanteras (upprepade ganger) i
utrymmet (inne i sensorns bana);

— narmandet till startpunkten for skarningsbanan maste utforas med makroinstruktionen
$(APPROACH_MC), programmet maste vara strukturerat sa att B-axeln ar parallell med
planet pa vilket man avser att kompensera (Figur 14) och nar stycket val natts ska det riktas i
det mest passande laget for skarningen (Figur 15).

Figur 14. Figur 15.
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Vanligaste typen av anvandning av denna funktion visas pa féljande bild:

kompensation

\ .
nominell bana

N\

verklig bana

Figur 16. Kompensation pa planet man vill halla konstant

Funktionen kan begéras med makroinstruktionen

dar:

$(SKATING_ON)(typ, plan)

typ identifierar den begarda atgarden. Den numeriska kodningen fér parametern typ ar:
0: no skating

1 : utférande av skating vid narmande och under skarning

2 : utférande av skating under skarningen

plan identifierar kompensationsplanet. Den numeriska kodningen for parametern ar:

1: plan XY

2 :plan Xz

3:planYZ

Denna makroinstruktion ska matas in fore definitionen av skarbanan.
Funktionen utfors sedan automatiskt av systemet.
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11. ANDRA MAKROINSTRUKTIONER

11.1. Positionen "HOME"

Makroinstruktionen $(PP_HOME) gor det mgjligt att flytta axlarna fran aktuellt lage till ett lage
utanfor arbetsomradet ("home"-position).

Maste anvandas vid arbetsprogrammets slut.

"Home"-positionen definieras i maskinens egenskapsdata. Oftast definieras tva olika positioner, en
i narheten av punkten X=0, Y=0 och den andra i narheten av punkten X=4000, Y=0; alltsa vid de
bada andarna pa X-axelns bana. Om X-axelns slutposition innan anrop av instruktionen
$(PP_HOME) befinner sig mellan 0 och ca. halva X-axelns bana kommer axlarna att positioneras
vid punkten i narheten av X:s nedre ande, om X-axelns slutposition tvartom ar éver X-axelns halva
bana kommer axlarna att positioneras vid punkten i narheten av X:s dvre ande.

Dessa positioner anvands alltid i narvaro av split cabin oberoende av X-axelns slutliga position.

Home-positionen i narheten av X:s nedre dnde ar home-position for zon A; home-positionen i
narheten av X:s 6vre ande ar home-position fér zon B.

11.2. Val av precision

Makroinstruktionen $(ACCURACY) gor det mdgjligt att definiera precision, i dynamiska termer, for
utférande av skarningsbanorna.

Instruktionens syntax ar:
$(ACCURACY) (niva)
dar:
niva definierar exakthetsnivan som ska anvandas i programmet

Vardet ska betraktas som komplett vid 100; vardet 100 ska betraktas som maxniva for exakthet;
vardet O ska betraktas som minimivardet for exakthet.

Om det inte finns i delprogrammet ar maskinens defaultvarde lika med maxnivan.

11.3. Oppning kabinddrrar
Makroinstruktionen $(OPEN_DOORS) gor det mdjligt att styra 6ppning av kabinens dorrar.

Doérrarna  kommer stdngas och arbetsprogrammet kan fortsatta néar man darefter ger
startkommandot (fran kontrollpanel eller pelare).

Instruktionens syntax ar:
$(OPEN_DOORYS)

Innan kommandot utférs stangs shuttern (mekanisk och elektronisk); laserprocessen avbryts (inget
kommando); luften styrs som hjalpgas och sensorn inaktiveras.

Vid darpé foljande kommando for start kommer alla kommandon till lasern aterstallas och sensorn
aktiveras igen. Vid aktiveringen av laserparametrarna utférs dven en témning av processgasen.
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11.4. Positionering roterande bord

Nar maskinen ar utrustad med roterande bord med numerisk styrning kan man via denna
makroinstruktion styra bordets position.

Det roterande bordet med numerisk styrning ar ett tillval och motsvarar inte det indexerande
roterande bordet for positionering av stycket som ska bearbetas i maskinens arbetsvolym.

Man kan anvanda det roterande bordet med numerisk styrning for positionering och inte som
hjalpaxel som skjuts in i banan.

Instruktionens syntax ar:
$(SET-AUX1)(position)
dar
position: &r positionen som ska uppnas

Laget (absolut G90 eller inkrementellt G91) och mattenheten (grader eller radianer) ar de for det
anropande programmet.

Positioneringen utfors vid axelns maxhastighet och i "stopplage” (exact position, GO8).

11.5. Positionering indexerande roterande bord

Néar maskinen ar utrustad med ett indexerande roterande bord for att féra in stycket som ska
bearbetas i maskinens arbetsvolym kan man via denna makroinstruktion styra startpositionen for
axlarna X och Y under bordets rotering.

Z-axeln maste vara helt tillbakadragen, d.v.s. vid sitt positiva andlage.

Om positioneringen av X och Y fors in vid bérjan av det aktuella arbetsprogrammet som utférs
maste positioneringen av Z-axeln utforas vid slutet av arbetsprogrammet som tidigare utforts.

Instruktionens syntax ar:
$(ROTARY_TABLE)(pos_X, pos_Y)

dar pos_X och pos_ Y ar de absoluta koordinaterna for axlarna X och Y for start av
arbetsprogrammet.

Denna makroinstruktion maste vara delprogrammets forsta instruktion for rorelse. Den maste
programmeras efter definitionen av mattenheterna (millimetrar eller tum).

Om man anvander kodade verktyg maste detta makro definieras fore makrot $§(CHECK_PP) som
kontrollerar verktygets kod.

11.6. RengOring Tip

Makroinstruktionen $(CLEANTIP) gor det mgjligt att utféra rengéring av tip pa blocket med borsten.
Utférandet av arbetsprogrammet avbryts, maskinaxlarna fors till borsten dar materialet som fasts
till sjalva tip tas bort med nagra rorelser; darefter utfors en kalibrering av sensorn pa tillhérande
block placerat i narheten av borsten och slutligen aterupptar maskinen arbetsprogrammet.

Den forsta rorelse som utfors av denna makroinstruktion ar den som for axeln Z till dess 6vre
andlage - kontrollera att axlarnas position innan anropande av makrot inte medfor

nagon storning i utférandet av denna rérelse.
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12. MAKROINSTRUKTIONER FOR MATT

Matningsfunktionerna som finns pa maskinen gor det majligt att exakt bestamma referenspunkter
sa att man sedan kan flytta programmet via roterande korning.
Méatningsfunktionerna ar:

— matning av mittpunkt for ett referensstift;
— matning av 3 punkter pa en plan plat;

— matning av en punkt pa en yta.

12.1. Matning av mittpunkt for ett referensstift
Med makroinstruktionen $(MEA_PIN) kan man méta mittpunkten for ett referensstift.
Instruktionens syntax ar:
$(MEA_PIN) (diameter,deltaz)
dar:
— diameter: ar diametern (i mm och inches) for referensstiftet.
— deltaZ: ar avstandet (fran stiftets dvre yta) axel Z ska sankas for att genomféra méatningarna.

De absoluta koordinatorerna for stiftets mittpunkt (och p& dess 6évre yta) sparas i de globala
variablerna:

— P110 : koordinat X
— P111 : koordinat Y
— P112 : koordinat Z

Variabel P113 innehaller atgardernas resultat: -1 anger ett fel, 1 anger att atgarden slutforts
korrekt.

Innan man kor den makroinstruktion ska man positionera maskinen ovanfor stiftet (mer eller
mindre Gver dess mittpunkt) pa ett avstand som ej dverskrider 20 mm.

DET &r nddvéandigt att anvanda en cylindrisk spets.

Parametern deltaZ for funktionen beror pa det faktum att referensstiften kan vara olika utformade
medan matningsatgarderna endast utfors korrekt om spetsens cylindriska del ror vid
referensstiftets cylindriska del. Véardet for denna parameter ska anpassas till stiftets form och
garantera att spetsen infor méatning ror vid den cylindriska delen pa stiftet.
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Spet

—>
diameter

Ursprunglig position Position huvud fér matningar

Makroinstruktionen genomfor métning av 4 punkter (2 langs X och 2 langs Y)

For ett korrekt utforande kravs att det i ett omrédde som &r dubbelt sd stort som stiftets radie inte
finns nagra som helst hinder som skulle kunna stéta ihop med huvudet.

Nar matningarna ar genomforda positioneras maskinen vid stiftets mittpunkt pa en hojd pa 10 mm.

12.2. Matning av 3 punkter

Nar platens position pa arbetsbordet inte kannetecknas av en sarskild precision kan man, for att
undvika att ge kommando for rorelser som for huvudet utanfor sjalva platen, utfora
matningsmoment for att avgora platens verkliga position i maskinens arbetsvolym s& att man kan
"avpassa" delprogrammet fér skarning.

Denna funktion bestar i att méata 3 punkter (tva langs axel X och en langs axel Y) sa att man kan
berakna vardena for glidning och rotering i forhallande till ett teoretiskt delprogram.

Dessa data anvands sedan for att utféra en roterande korning av arbetets delprogram och darmed
avpassa skarningsprogrammet till platens verkliga position i maskinens arbetsvolym.

Arbetsmomenten for méatning utférs med hjalp av en sensor som &r placerad pa maskinens huvud.

Funktionen beraknar hornet som skapats av platen i forhallande till maskinens axel X. Till slut
placeras laserstralen pa platens horn som motsvarar utgangspunkten i forhallande till vilken
arbetsprogrammet skapats och roteringen utférs.

Dessutom kontrolleras det om det i enlighet med rotationsvinkeln gar att utféra arbetsprogrammet
eller inte; det kontrolleras alltsd att programmet rotering-forflyttning inte  Gverskrider
bearbetningsgranserna for axlarna X och Y.

Méatning av platen utférs genom att man i arbetsprogrammet for in makroinstruktionen:
$(M3P)

Detta makro maste foregds av definiering av avstanden, i forhallande till den teoretiska
utgdngspunkten, for punkterna for matning och storlekarna X och Y pa sjalva platen.

MAN KAN valja mellan tva olika satt att utféra funktionen. Dessa olika satt identifieras med
"Standard" och "Fast". Valet kan goras ombord p& maskinen i miljon for styrning av de
teknologiska tabellerna.

Skillnaden mellan de tva lagena ligger i sattet att mata punkten.
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| laget "Standard" sanks huvudet, efter att man (vid relativt hog hastighet) kontrollerat platens kant,
under platen sa att man kan utféra en matning genom att rora vid kanten pa sidan av sjalva platen.

| laget "Fast" utfors ett arbetsmoment for "sokning av platens kant" vid 1ag hastighet, efter att man
(vid relativt hog hastighet) kontrollerat platens kant.

Darpa foljande berakningar for att faststalla varden for translation och rotering &r desamma.

Skillnaden i sattet att mata punkten medfor, vad galler utférandet av programmet, en hogre
precision med laget standard eller en kortare tid for utférandet av funktionen med laget fast.

n

1) 1:a méatta punkten

2) 2:a matta punkten

3) 3:e matta punkten

Startposition for huvudet pa den teoretiska utgangspunkten
Slutposition for huvudet pa platens verkliga utgangspunkt
Vinkel o mellan platen och maskinens axel X

Teoretisk position for platen

Verklig position for platen

v X

moow»
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Innan programmet fér matning av de tre punkterna utférs maste laserstralen vara placerad pa
platens teoretiska utgangspunkt. Denna punkt anvands som referens (i programmet fér matning)
for att berakna axlarnas position i forhallande till de tre punkter som ska matas.

| programmets startfas maste man definiera avstanden, i forhdllande till den teoretiska
utgdngspunkten, for punkterna for matning och storlekarna X och Y pa sjalva platen.

Variablerna ska tilldelas den anvanda datan innan makrofunktionen anropas.

Dessa variabler ar:

— P40 ar avstandet, i mm eller tum, mellan startposition och den férsta punkten som ska matas
langs X

— P4 ar avstandet, i mm eller tum, mellan startposition och den andra punkten som ska matas
langs X

— P42 ar avstandet, i mm eller tum, mellan startposition och den tredje punkten som ska matas
langs Y

— P48 ar storleken, i mm eller tum, i X for platen

— P49 ar storleken, i mm eller tum, i Y for platen

P42

P41

¥ <

1) 1:a méatta punkten
2) 2:a matta punkten
3) 3:e matta punkten
A. Startposition for huvudet pa platens teoretiska utgangspunkt
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VIKTIGT 1: Man bor anvanda cylinderformade tip.

VIKTIGT 2: Man ska uppméarksamma kldmmornas position nar man avgor
positioner dar matningarna ska utféras sa att man undviker att ge
kommando for en rérelse for denna och darmed orsakar kollision.

VIKTIGT 3: Man ska uppméarksamma skyddslisternas position nar man avgor

positioner dar méatningarna ska utféras sd att man undviker att ge
kommando for ett matt for dessa och darmed orsakar inexakta
funktionsresultat.

Om det uppstar ett fel under matningsmomenten fors axlarna tillbaka till startposition, ett fel visas
och programmet avbryts.

ANVISADE FEL
De fel som kan anvisas under utférandet av funktionen ar:

— fel 1: "Fel under matningen" anger att CNC:n har upptéckt ett fel under méatningsmomentet.

— fel 3: "Matning: felaktig definition av maéatningspunkten” anger att position for
matningspunkterna inte motsvarar det som funktionen efterfragar. Sarskilt punkten P2 &r
narmre utgangspunkten jamfért med punkten P1 (vardet for variabeln P41 ar lagre &n vardet
for variabeln P40): kontrollera vardena som tilldelats variablerna.

- fel 61: "Matning: Bearbetningen 6verskrider arbetsomradets begransningar" anger att platens
position ar felaktig och det ar darfér omajligt att utfora arbetsprogrammet utan att dverskrida
bearbetningsgranserna for axlarna X och Y.

Om programmet skulle avbrytas verkar matningsdatan vid aterstarten fortfarande vara aktiva och
darfor utfors inte arbetsmomentet igen.

For att se till att matningen utfors igen (uppmarksamma matningspositionerna om platen redan ar
skuren) maste man ladda om programmet i minnet eller aktivera funktionen "forcera matning" som
finns i miljon for omstart.

12.3. Matning av en punkt pa en yta
Makroinstruktionen $(MEA_PNT) mgjliggér matning av en punkt pa en yta.
Instruktionens syntax ar:

$(MEA_PNT)

Punktens absoluta koordinatorer, som héanvisar till det aktiverade referenssystemet, lagras i de
globala variablerna:

— P110 : koordinat X
— P111 : koordinat Y
— P112 : koordinat Z

Variabel P113 innehaller atgardernas resultat: -1 anger ett fel, 1 anger att atgarden slutforts
korrekt.

Innan man anropar denna makroinstruktion ska maskinen vara placerad ovanfér ytan vid ett
avstand som ej 6verskrider 200 mm.

Makrot utfor en rorelse i riktningen Zcp och nar ytan vidrorts och matten lagrats placeras axlarna
vid sin ursprungliga position igen.
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Nar proceduren slutforts har sensorn samma status (aktiverad eller inaktiverad) som innan
funktionen startades.

Denna makroinstruktion kan anvandas for att avlasa punkter pa en yta for att sedan genomféra
roteringar-forflyttningar pa en extern Cad/Cam eller for att definiera skarbanor vid ett kant avstand
jamfért med en yta eller ett bord.

Exempel:

7.

. PS5 @
P4

For att genomfora skarningen av ett hal med en radie pa 20 mm och med mitten vid ett avstand pa
50 mm fran en referensyta.

Blir programmet:

G01 X1Y1Z1A0BO for att placera maskinen vid punkt P1
$(MEA_PNT) genomférande av matning (punkt P2)
IF (P113 =-1) GO 9999 kontroll resultat matning

GO01 X3 Y3 Z3 A0 BO for att placera maskinen vid punkt P3

for att placera maskinen vid punkt P4, 50
mm fran referensytan

narmande mot stycket vid halets mitt

GO01 X4 Y4 Z=(P112 -50) A0 B-90

$(APPROACH_MC) (Xc,Yc,(P112-50),0,-90)

(punkt P5)
$(HOLE) (Xc,Yc,(P112-50), Xc,(Yc+30),(P112-50),20,0) | definition bana typ av hal
$(WORK_OFF) skarning slut
$(RETRACT_MC) (X,Y,(P112-50),0,-90) avlagsnande fran stycket
N9999 felhantering
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13. 3D-PROGRAMMERINGSREGLER

Ett arbetsprogram (delprogram) bestar av en serie kapningsbanor som &r anslutna sinsemellan av
rérelser (som kallas snabbrdrelser) som for maskinen till stycket i ratt Iage for att utféra kapningen.

| definitionen av arbetsprogrammet ar det nddvandigt att tinka pa nagra faktorer som beskrivs
nedan.

Snabbrorelserna ar rorelser som staller maskinen mellan tva efterféljande kapningsbanor.
De omfattar:

1. awvikelsen fran kapningsbanan
2. placeringen infor néasta kapningsbana
3. narmande av stycket for nasta kapningsatgard

Awvikelsen fran kapningsbanan utgor avlagsnandet fran stycket.
DET utfors efter en kapning med stangd shutter, alltsa efter en instruktion $(WORK_OFF).

Placeringen mot nasta kapningsbana kan besta av en eller flera rorelser.
Man kan stélla in en hdg hastighet och utfdra linjara kartesiska rérelser (G01).

De &r rorelser "langt borta” fran stycket som inte ska definiera en sarskild arbetsbana, utan bara
anvands for att fora maskinen fran en kapningsbana till nasta. Dessa rorelser kan utforas i laget
"fly" (G09).

13.1. 3D-programmeringsregler utan en uttrycklig definition av
rorelserna for narmande och avlagsnande

Nar rorelserna for narmande och avlagsnande fran stycket definieras med linjara rorelser
(instruktion (G01)) ska du vara uppmarksam framfor allt p& avstandet till stycket.

Man maste garantera att avstandet mellan huvudets spets fran stycket och/eller metallhinder far
inte understiga 25 mm. Under utférandet av delprogrammet ar sensorn aktiverad, vilket betyder att
axel C ar vid den undre slaglangden. | laget for automatisk inlarning med avaktiverad sensor eller
under programmeringen via CAD/CAM, ar axel C i lage 0 (halva banan), alltsa for minneslagring av
snabbpunkterna, ska man komma ihag att avlagsna huvudet fran stycket. For att vid programmets
utférande ha ett avstand mellan spetsen och stycket pa 25 mm, ska man placera huvudet pa ett
avstand som inte understiger 35 mm (25+8.5= 33.5). Vid programmeringen via CAD/CAM, ska du
stélla in avstandet till ett varde som inte &r under 35 mm.

Narmandet till stycket:

ska utféras med en enda linjar rérelse

den styrda hastigheten far inte 6verstiga 50 m/min

rorelsens langd maste vara minst 25 mm

rorelsen ska utfoéras i riktningen Ztcp, d.v.s. utan att &ndra lage fér A och B.
denna rorelse och nasta ska utféras i fly off (G08).

aOrwNE
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Placering mellan tva skarsekvenser

rorelse att utfora i fly off
(G08)

‘
i

narmande

Avstandet mellan huvudets spets och stycket och/eller hinder for placeringsrorelserna far inte
understiga 25 mm och langden pa den narmande rérelsen (fran P, till P,) far inte understiga 25
mm.

1 $(WORK_OFF) Slut skarning 1 vid punkt Pg;

2 GO1X...Y...Z...A...B... Avvikelse for att na punkt P,

3 G09 Eventuell fly-aktivering

4 GOl X...Y...Z...A...B... Snabb rorelse pa avstand fran stycket > 25 mm

5 GO1X...Y...Z...A...B... Snabb rorelse pa avstand fran stycket > 25 mm

6 GO1X...Y...Z...A...B... Snabb rorelse pa avstand fran stycket > 25 mm

7 GO1X...Y...Z...A...B... Sista snabbrorelsen for att nd punkt P, 25 mm fran
stycket

8 GO08 Fly off

9 F50000 Maximalt tillaten hastighet for nasta rorelse

10 | GO1X...Y...Z...A...B... Narmande rorelse mot stycket (fran P, till Pp)

11 | $(WORK_ON) Start skarning 2

Laget for axlarna A och B i instruktion nr. 7 (sista snabba rorelsen) maste vara samma som
instruktion nr. 10 (narmande): under rérelsen som definieras av instruktion 10, far huvudet (axlarna
A och B) inte &ndra lage.

Det minsta standoff-vardet for sensorn som kan styras ar 0,6 mm och maximalt varde &r 4 mm.

D4.05.000.doc -91 - 05 - PROGRAMMERING



Prima
N Power

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

13.2. 3D-programmeringsregler med uttrycklig definition av rdrelserna
for ndrmande och avlagsnande

Nar rorelserna for narmande och avlagsnande fran stycket definieras med motsvarande
procedurer, d.v.s.. genom att anvanda makroinstruktionerna $(APPROACH_MC) och
$(RETRACT_MC), beskrivs reglerna som ska féljas nedan.

Man maste garantera att avstandet mellan huvudets spets fran stycket och/eller metallhinder far
inte understiga 20 mm.
Narmandet till stycket maste utféras i riktningen Ztcp, d.v.s. utan att &ndra lage for A och B.

Placering mellan tva skarsekvenser

Ps2

wvikel
avvikelse — )

$(RETRACT_MC) narmande

$(APPROACH_MC)

4

Vid punkt P, ska huvudet ha samma inriktning (samma lage) som begérs i punkt Py; d.v.s. under
narmandet ar det inte tillatet att andra inriktning och/eller rotera huvudets axlar. Langden pa
rorelsen for narmande (fran P, till Py,) far inte understiga 20 mm

1  $(WORK_OFF) Skérningens slut 1 i punkt Ps1

2 GO09 Eventuell fly-aktivering

3  $(RETRACT_MC)(Xs2,Ys2,Zs2,As2,Bs2) Avvikelse for att na punkt Ps2

4 F150000 Snabb hastighet (maskinens maximala hastighet)
5 GO1X...Y...Z...A...B... Snabb roérelse

6 GO1X..Y..Z. A.B.. Snabb rorelse

7 GO1X..Y...Z..A... B.. Snabb rorelse

8 GO01X,Y.Z,A,B, Sista snabba rorelsen for att nd Pa-punkten

9  $(APPROACH_MC)(Xp,Yb,Zb,Ab,Bp) Narmande rorelse mot stycket (fran Pa till Pp)

10 $(WORK_ON) Start skarning 2

Laget for axlarna A och B i instruktion nr. 8 (senaste snabba rorelsen) ska vara samma som i
instruktion nr. 9 (narmande); under rérelsen som definieras av instruktion 9, far huvudet (axlarna A
och B) inte andra lage.

Det minsta standoff-vardet for sensorn som kan styras ar 0,6 mm och maximalt varde &r 4 mm.
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14. EXTRA INPUT/OUTPUT

Med CNC P20L kan man styra input/output direkt via delprogram. Funktionen heter extra 1/0O och
ar ett tillval.

Antalet /0O som ar tillgangliga beror pa antal I/O PLC-kort som finns installerade: p& varje kort finns
16 ingangar och 16 utgangar tillgangliga.

Tillvalet ger tva mojligheter beroende pa antal kort man kan installera: 2 eller 4 kort (motsvarande
32 Input+32 Output eller 64 Input+64 Output).

14.1. Styrning extra I/O fran delprogram

Varje Input och Output fran delprogram identifieras av ett symboliskt namn:
IBn for ingangarna och OBn for utgangarna

Exempel:
oB98 =1 ger det logiska vardet 1 utgdngen 98
P1=1B101 avlaser ingangen 101 och ger den vardet for variabeln 1

I/O identifieras av tecknet n. Motsvarighet mellan 1/0-kort och tecken ar foljande:

Nr. kort tecken 1/0
1 96 =111
2 112 =127
3 64 + 79
4 80 + 95

Nar CNC:n utfor en skrivningsinstruktion for en utgdng, kommer det anvisade vardet att skrivas i
ett minne och darpa skickas (via systemet) till den fysiska utgangen vid nasta uppdateringscykel
for 1/0. Systemet kommer att gora pa samma sétt for avlasning av en ingang: vardet for relaterad
ingang gar till delprogrammet vid sista uppdateringen.

OBSERVERA
1. Utgangarna nollstalls automatiskt nar systemet satts igang.

2. Status for I/O kan styras endast via delprogrammet. Vid slutet av en programkoérning forblir
utgdngarna styrda av det sista vardet delprogrammet forde in: om t. ex. ett program ger det
logiska vardet 1 en utgang, kommer den att forbli densamma tills man staller in ett annat varde
(noll) eller tills systemet sténgs.

3. Om en programkorning inte avslutas helt (pa grund av ett fel eller for att operattren valt det)
kommer utgangarnas varden att forbli det sista vardet programmet anvisade innan det
stannade.
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15. DIGITALA OCH ANALOGA OUTPUTS SYNKRONISERADE
MED RORELSEN (OBSN OCH OASN)

Digitala (OBSn) och analoga (OASN) outputs &r synkroniserade med rdrelsen; kommandona som
ar associerade till dessa outputs exekveras pa interpoleringsnivd och upphaver inte fly-laget; de
kors alltsd nar maskinen ar i rorelse.

Synkroniserade digitala outputs identifieras av det symboliska namnet OBSxx dar xx star for ett tal
inom omradet 0 - 127.

Dessa variabler kan lagra bara binara data; godtagna tilldelningsvarden ar:
— 1for True

— 0O for False

Exempel:
- OBS5=1
- OBS23=0

Forhallandet mellan fysiska I/O och bildminnet &r fast och beror uteslutande pa aktuellt system och
applikation.

Fysiska I/0 ar signaler som kommer fran faltet (t.ex. brytare, lampor, m.m....).
Bilderna ar ett minnesomrade som innehaller vardena for input och output.
Vardet uppdateras periodvis av systemet, for att pa basta séattet representera féltets bild.

Om ingen fysisk outputlinje finns for en viss variabel typ OB, kommer det skrivha vardet att
memoreras i minnesomradet men utan nagra effekter pa faltet.

Outputs (OBSx) kan bade skrivas och lasas.

Synkroniserade analoga outputs identifieras av det symboliska namnet OASxx dar xx star for ett tal
inom omradet O - 127.

Forhallandet mellan fysiska 1/0O och bildminnet &r fast och beror uteslutande p& aktuellt system och
applikation.

In- och utgangar som kan adresseras av delprogrammet ar bilder, d.v.s. ett minnesomrade som
innehaller faltets input- och outputvardena.

Vardet uppdateras periodvis av systemet, for att pa basta sattet representera faltets bild.

Om ingen fysisk outputlinje finns for en viss variabel typ OA, kommer det skrivha vardet att
memoreras i minnesomradet men utan nagra effekter pa faltet.

Analoga outputs (OASX) kan bade skrivas och lasas.
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15.1. Nar digitala och analoga outputs ska stéllas in

15.1.1. FALL: NO-FLY (GO08)

| borjan av rorelsen som outputen associeras till, om installningen sker pa samma rad i
rorelseinstruktionen:

GO08
G1 X1 OBS1=1// Utgang som stéllts in i borjan av denna rérelse

| borjan pa den forsta rorelsen efter outputinstéllningen, om denna instéllning ej sker pA samma
rad i rorelseinstruktionen

OBS1=1

GO08

F1000

G1 X1 // Utgang som stéllts in i bérjan av denna rorelse

15.1.2. FALL: FLY (G09)

| slutet p& sammanfogningsstrackan med rérelsen som outputen associeras till, om installningen
sker pd samma rad i rorelseinstruktionen:

G09
G1 X0
G1 X1 OBS1=1// Utgang som stallts in i slutet av sammanfogningen med denna rorelse

| slutet pa sammanfogningsstrackan med den forsta rorelsen efter outputens instéllning, om
installningen inte sker pa samma rad i rérelseinstruktionen:

G09

G1 X0

OBS1=1

F1000

G1 X1 // Output som stéllts in i slutet av sammanfogningen med denna rorelse
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Exempel:
1
®
P / P
p 2
P P
® ©
1. Gripare

2. Utgang for outputs associerade till rérelsen fran P2 till P3

SEKVENS G-CODE:

Forutsatt att ett griparkommando motsvarar ett kommando i output OBS1 (1 = Oppning,
0 = stéangning):

Instruktion Observera
G09 Fly on
G1 X=PO Rorelse till PO

G1 X=P1 OBS1=1 Styr forflyttning fran PO till P1 och stéller in output for 6ppning av gripare, i
slutet av anslutningen i fly (utgang fran PO)

G1 X=P2 Rorelse fran P1 till P2

G1 X=P3 OBS1=0 Styr forflyttning fran P2 till P3 och staller in output for stangning av
gripare, i slutet av anslutningen till féregaende rorelse

15.2. Rorelser betingade av input (1B, 1A)
Typ av villkor

— Start rorelse: rorelsen startar endast om villkoret ar sant.
e instruktionen ar kompatibel med fly (fly starts sa fort villkoret blir sant)

¢ det finns en timeout (fér nuvarande ar instéllningen 1 sekund) som definierar att om
villkoret inte blir sant inom en viss forinstalld tid kan rorelsen inte starta;
programkdrningen avbryts och felet "Timeout i vantan pa villkoret start av rorelse”
signaleras

e under denna vantetid halls den elektroniska stralen avstangd medan alla andra
parametrar (effekt, gas, etc.) fortsatter att vara aktiva.
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— Paus rorelse: rorelsen avbryts om villkoret ar sant.
e instruktionen ar kompatibel med fly

¢ det finns en timeout (fér nuvarande ar instéllningen 1 sekund) som definierar att om
villkoret forblir sant stoppas programmet en viss forinstalld tid; detta innebar att
programmet upphévs och felet "Timeout vid kérning av villkoret paus for rérelse”
signaleras.

e under denna tid halls den elektroniska stralen i paus medan alla andra parametrar
(effekt, gas, etc.) fortsatter att vara aktiva.

— Slut rorelse: rorelsen avbryts (och betraktas som avslutad) om villkoret ar sant.

¢ instruktionen ar inte kompatibel med fly
e om villkoret aldrig blir sant avslutas rorelsen anda vid malpunkten.

Anmaérkningar for samtliga villkor:

— | laget "BERAKNA" (anvands via handbox for att berékna referenser eller i blocksékningen)
om rérelserna inte skickas till interpolatorn, betraktas start- och slutvillkoren alltid sanna, och
pausvillkoret alltid falskt.

— Om rorelserna i laget "SIMULERA" (anvands av HMI foér kontrollen utanfér maskinen) inte
skickas till interpolatorn och inga malpunkter genereras, betraktas start- och slutvillkoren
alltid sanna, och pausvillkoret alltid falskt.

— Vid korning i backtrace ar villkoren start, paus och slut inte exekverbara; i synnerhet:

e vid korning i backtrace och i det interaktiva laget (backtrace knapp intryckt pa sidan
trace) stoppas programmet och felet “Instruktion ej kompatibel med bakatdrift"
genereras.

e vid korning i backtrace och i det automatiska laget for en viss langd (automatisk
omstart) kommer atgarden att slutféras (aven om begard langd inte har Korts) i
borjan av den betingade rorelsen; och exekveras om vid nastkommande omstart
(den har gangen tas hansyn till alla associerade villkor eftersom riktningen ar
framat).
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15.2.1. Hantering av faltvillkor

Digitala program-input IB: férdrojningen &ar lika med en PLC cykeltid (8ms) + en
samplingstid for interpolator; for att inte infoga i fordrojningen aven exekverarens cykeltid,
laser interpolatorn direkt PLC:ns minnesbilder fér programmets digitala inputs istallet for
exekverarens IB.

Analoga program-input IA: férdréjningen ar lika med en PLC cykeltid + en samplingstid for
interpolator; for att inte infoga i fordrgjningen aven exekverarens cykeltid, |&ser interpolatorn
direkt PLC:ns minnesbilder for programmets digitala inputs istallet fér exekverarens IA.

15.3. Instruktioner G-CODE

Synkroniserade digitala outputs

OBSn=<varde> dar n ligger inom omradet 0-127

OBSPn=<varde> dar n ligger inom omradet 0-299; Pn variabeln maste innehalla ett tal
mellan 0 och 127

Synkroniserade analoga outputs

OASn=<varde> dar n ligger inom omradet 0-15

OASPn=<varde> dar n ligger inom omradet 0-299; Pn-variabeln maste innehalla ett tal
mellan O och 15

Nar programmet laddas betraktas alla output som icke synkroniserade.

Nar en output stélls in som synkroniserad (inte genom OBn utan genom OBSn eller inte
genom OAn utan genom OASN) anses den vara synkroniserad under hela programmet.

Nar en output stalls in som synkroniserad gar det inte langre att stalla in den som
osynkroniserad; om det skulle handa signaleras detta och instruktionen ignoreras
(programmet stannar inte).
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15.3.1. Lista dver instruktioner
INSTRUKTIONER BESKRIVNING Id LIMITS

Program Digital Input (IB)

G153 D=<id> R=<level>  Start av rorelse nar digital input <id> nar nivan i <level> id=0:127

G154 D=<id> R=<level>  Paus i rorelsen nar digital input <id> nar nivan i <level> id=0:127

G155 D=<id> R=<level> Stopp av rorelse nar digital input <id> nar nivan i id=0'127
<level>

Program Analogic Input (I1A)

G156 D=<id> R=<level> Start av rorelse néar analog input IA <id> ar mindre an id=0:127
<level>

G157 D=<id> R=<level> Paus i rorelse nar analog input IA <id> & mindre an id=0:127
<level>

G158 D=<id> R=<level> Stopp av rdrelse nar analog input 1A <id> ar mindre an id=0:127
<level>

G159 D=<id> R=<level> Start av rorelse nar analog input 1A <id> &r stdrre an id=0:127
<level>

G160 D=<id> R=<level> Paus i rorelse nar analog input IA <id> ar stdrre an id=0:127
<level>

G161 D=<id> R=<level> Stopp av rorelse nar analog input IA <id> &r storre an id=0:127
<level>

G162 D=<id> R=<level> Start av rorelse nar analog input IA <id> &r lika med id=0'127
<level>

G163 D=<id> R=<level> Paus i rorelse nér analog input IA <id> ar lika med id=0'127
<level>

G164 D=<id> R=<level> Stopp av rorelse nar analog input IA <id> &r lika med id=0'127

<level>

Dessa instruktioner maste programmeras tillsammans med rorelseinstruktionen.

Exempel:

P1 P2

1. Gripare

2. Rorelseriktning
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Forutsatt att ett griparkommando motsvarar ett kommando i output OBS3 (1 = Oppning,
0 = stangning) och att griparens status finns tillgangligt hos input IB82 (0 = gripare inte dppen, 1

= gripare dppen):

Instruktion

Gl X=P1

G1 X=P2 OBS3=1

G1 X=P3 G153 D=82 R=1

Instruktion

Gl X=P1

G1 X=P2 OBS3=1

G1 X=P3 G155 D=82 R=1

Observera

Rorelse till punkt P1

Rorelse fran P1 till P2 och kommando for 6ppning av gripare
Rorelse fran P2 till P3 om gripare dppen.

Observera
Rorelse till punkt P1
Rorelse fran P1 till P2 och kommando for 6ppning av gripare

Stopp rorelse fran P2 till P3 om gripare 6ppen.

Om griparen ar Oppen, betraktas rorelsen som slutférd och
strackan som maskinen utfér, blir mellan P2 och P4 (streckade
linjen i ritningen). Om griparen ar stangd startas rorelsen fran P2 till
P3 som dock avbryts var som helst sa fort villkoret blir sant
(rorelsen betraktas som slutford)

05 - PROGRAMMERING

-100 - D4.05.000.doc



DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

. Prima

Power

16. FELKODER

Kod Modul

1PLC

2 PLC

3PLC

4|PLC

5/PLC
6/PLC
7/PLC
8/PLC
13/PLC
14 PLC

15 PLC

16 PLC

18 PLC

19 PLC
20 PLC

30 PLC
31 PLC
34 PLC

70 PLC

73 PLC

74 PLC

75 PLC

76 PLC
81 PLC

277 PLC

901 PLC

902 |PLC
903 PLC
904 PLC
905 |PLC
906 PLC
907 |PLC

910 PLC

1101 |PLC

1102 |PLC
1103 PLC

Beskrivning

Axlarnas bromsar har lossats manuellt.
Linjens lufttryck ar for lagt (nominellt
ingangsvarde: 6 bar)

Nyckel for BY-PASS utanfor andlage aktiverad
vid e MANUELLT funktionssétt
Balanseringstryck luft Z-axel for 1&gt
Watchdog-fel mellan PLC och CNC, Fumes-
funktionen svarar inte

Time_out for aktivering under funktion

Strom bortkopplad fran drivningarna men
kontakterna i KM1 KM2 KM4 har inte 6ppnats
Ett fel har intraffat pA PNOZ

Avbruten kedja med speglar

Program START har nekats eftersom nyckeln &r Vrid nyckeln till PANEL och tryck pa START knappen

i automatiskt funktionssatt

Start detaljprogram fran pelare A har
misslyckats

Start detaljprogram fran pelare B har
misslyckats

Kopiering och start av programmet har
misslyckats

Ej existerande Mcode eller SEND_PLC

Valet av delprogram utifr&n har misslyckats
Aktivering Z-axel fran PLC i drive_off

Gejdsko Z inte lossad

Kedja balansering Z-axel ur funktion

Utlosta sékerhetsanordningar: over_travel-
clamp-anti_crash

Hog temperatur elektromekanisk panel

Matarspanning till natet for lag

Varmesensor axelmotor 5 aktiverad

Varmesensor axelmotor 6 aktiverad

Larm, hég temperatur huvudets speglar

Nodstoppskedja 6ppen

Skydd for linsaxel saknas

Bromsens linsaxel inte lossad

Rotation ledkoppling med motsatta mikrobrytare
90° rotation av ledkoppling inte startad

90° rotation av ledkoppling inte startad

90° rotation av ledkoppling inte slutférd

0° rotation av ledkoppling inte slutférd

Forlorat lage for vridbord utan kommandon
Slutaren sténgs inte, dppningskommando

saknas

Optikskydd 6ppet med laser on och utan
forregling

Lasern ar inte klar

Atgéard
Vrid omkopplaren for lossning av bromsar som sitter
nara drivmodulerna till laget AUTOMATISK

Justera pa tryckregulatorn (pneumatikskap) och satt
trycket till 6 bar - Kontrollera tryckvakten

Satt nyckeln for BY-PASS utanfor andlage till laget
AVAKTIVERAD

Kontrollera ingangstrycket till maskinen
(pneumatikskap) - Kontrollera tryckvakten
Kontrollera listan 6ver fel

Kontrollera drivmodulerna

Kontrollera sensorer

igen

Kontrollera delprogram

Kontakta den tekniska supporten

Kontrollera: - urkoppling Z-axel (endast Platino) eller
anticrash pa huvudet - axlar utanfor andlage -
motstandskrets for clamp

Kontrollera att konditioneringssystemet i maskinen
fungerar

Kontrollera installda granser pa
natspanningsmataren

Kontakta den tekniska supporten

Satt nddstoppsknappen tillbaka till arbetslaget. Om
orsaken inte &r att nddstoppet tryckts ned, klicka p&
lanken (?).

Kontrollera maskinens ingangstryck
Kontrollera sensorer

Leta upp mekaniska hinder

Leta upp mekaniska hinder

Leta upp mekaniska hinder

Leta upp mekaniska hinder

Kontrollera proximity-brytarna som avkanner
vridbordets lage

Kontrollera listan dver fel

Sténg optiska kedjans skydd

Vénta tills paslagsforfarandet ar slutfort

Typ

FATAL
FATAL
FATAL
FATAL

INFO
FATAL
FATAL
INFO
WARNING1
INFO

INFO
INFO

WARNING1

WARNING1
INFO

FATAL
FATAL
FATAL

FATAL

INFO

INFO

FATAL

FATAL
INFO

FATAL

FATAL

FATAL

WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1

WARNING1
WARNING1

FATAL
WARNING1
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Kod Modul Beskrivning Atgard Typ

Laserslutare: signalerar samtidigt dppen och

1104 |PLC Kontakta den tekniska supporten WARNING1
sluten enhet
1105 PLC Slutaren dppnas inte med dppningskommandot Kontakta den tekniska supporten WARNING1
By-pass for forregling av aktiv slutare med . . x
1106 |PLC nyckel i funktionssétt automatisk Vrid nyckeln till korrekt lage WARNING1
Tiden ute for By_pass blockering, slutare Kontrollera delprogrammet eller avldgsna anslutaren
1107 |PLC aktiverad med nyckel i halvautomatiskt lage (12 . prog 9 WARNING1
for by-pass
sekunder)
1108 PLC Forreglingskedja slutare dppen. Kontrollera: - Motoreffekten - Skydden - P.A tillval. WARNING1
1110 |PLC Allméant forlarm for laser Kontrollera p& laserpanelen INFO
1111 PLC E}Szggregat for laseroptik i feltilistand eller e} Kontrollera kylaggregat for laseroptik WARNING1
1112 PLC L&g vattenniva kylaggregat speglar Kontrollera vattennivan i kylaggregat speglar UNDEFINED
1120 |PLC Allmant laserfel: detaljer pa laserpanel Se - teckenforklaring for ytterligare information WARNING1
Lastpallen, elevatorn eller lastaren &r i fel lage S
2002 |PLC f6r PROGRAMMETS START Styr lastpallen, elevatorn eller lastaren till &ndlage INFO
Mdjliga orsaker: - Lastare ej i hdgt lage - Fotocell
2007 PLC Sékerhetsvillkor for rotation av lastare saknas . akotlv Ny Man_uell dorr oppen - Begare}n om vakuum och INFO
plat finns ej - Vakuum har inte begéarts men
vakuumvakten ar aktiv
2008 PLC Sékerhetsvillkor fér sdnkning av lastare saknas . Mojhg.a orsgker: - F(_)toceller aktiva - Lastare inte i INFO
laget i/utanfér maskin
2009 PLC Lage for hamtning/lamning av plat ej tillaten Kontrollera lastarens position INFO
2010 |PLC Platbunt slut INFO

Kontrollera att: - lastpallarnas position inte stor
2121 PLC Deaktiverad lastare lastarens rorelser - lastarens arm &r roterad mot INFO
platbunten - inga rorelser ska fullbordas

Draganordningen éverger inte framre eller bakre [Kontrollera att: - inget star i vagen for rérelserna -
andlage inga 6verhettningsskydd har gripit in

Kontrollera lastpallens lagesbrytare samt
draganordningens andlagen och nedbromsning

Kontrollera laget for lastpall A (6vre) samt att
2137 PLC FORLORAT lage for lastpall A (6vre) mikrobrytare for lastpallsnarvaro och INFO
draganordningens andlégen fungerar som de skall.

Kontrollera évre och nedre mikrobrytare for

2131 |PLC INFO

2136 |PLC EJ definierat lastpallslage INFO

2138 PLC Det saknas en lastpall pa elevatorn a . s INFO
lastpallsnarvaro samt draganordningens éndlage
Kontrollera elevatorlaget, armens rotation samt

2139 |PLC Deaktiverad lastare men inte p& platbunt mikrobrytarna for lastpallsnarvaro. Utfor eventuelit INFO

nddmandvrer for att vrida armen till &ndlaget ovanfor
raplatbunten

Kontrollera att platen har frigjorts helt fran
2141 PLC Platen har inte lamnats sugkopparna. Utfér eventuellt nédmandvrer for att INFO
lamna ned platen i all sékerhet.

Aterstall 6verhettningsskyddet efter c:a 5 minuter och
2143 PLC Utldst verhettningsskydd fér vakuummotor kvittera felet. Om atgarden misslyckas, kontakta den |INFO
tekniska assistansen

2144 |PLC Skydd pa-/avlastning &r aktiva Kontrollera fotocellernas tillstdnd och aterstall INFO
Time-out for kommando for hojning/sankning av |Kontrollera: - att inget star i vagen for armens

2145 PLC . A 15 At INFO
lastare rorelser - att andlagesbrytarna fungerar [ampligt

Kontrollera &ndlagesbrytarna och dverlagesbrytarna.
Utfér nodmandvrer for att lamna dverlaget

) . . . . Kontrollera: - att inget star i vagen for
2147 |PLC Time-out for kommando for lastare i/utanfor rotationsrérelserna - inverterns parametrar - att INFO

maskin mikrobrytaren for kontroll av &ndlage fungerar.

Kontrollera att vakuumpumpen aktiveras nar
2148 PLC Time-out for vakuum i behallare tryckvérdet ligger ovanfor -35 cm hg (mellan -35 och [INFO
0) och att anlaggningen ar fri fran lackage

Kontrollera att sugkopparna med 6ppna kranar

2146 |PLC Lastare i nedre dverlage INFO

2149 |PLC Time-out for vakuum i sugkoppar befinner sig ovanpa platen och att inga lackage INFO
férekommer.

2150 PLC Lastare i hogt och 1agt lage samtidigt Kontrolle@ att _mlkrobrytaren hogtlagt andiage INFO
fungerar lampligt

2151 PLC Inbromsning av lastarens rotation fungerar inte Kontrollera p_roxmlty-brytaren for nedbromsning av INFO
armens rotation

2158 |PLC Utlst 6verhettningsskydd for lastarens broms | Aterstall dverhettningsskyddet efter c:a 5 minuter och INFO
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kvittera felet. Om atgarden misslyckas, kontakta
Prima Industrie

Elevatorfel: Aktiv tryckvakt och hogt andlage Kontrollera: - att inget star i végen for enhetens

2160 |PLC fi - rérelser - att mikrobrytaren for hogt andlage fungerar INFO

inns ej At h : :
lampligt - tryckvaktens funktion och justering

2161 PLC Fel vid elevatorhdjning: Aktivt hdgt andldge och |Kontrollera: - att mikrobrytaren for hdgt andlage INEO
time-out for vantan pa tryckvakt (2 sek) fungerar 1ampligt - tryckvaktens funktion och justering

2162 PLC F?I Vi.(.j elgvato_rh()'jning: Tiden har gatt ut och INFO
hogt &ndlage finns ej

2163 PLC ng\ge:tgglgﬁrlarm, flera tryckaterhamtningscykler Kontakta Primalndustrie tekniska assistans INFO

2164 PLC ﬁl]%\g:tg ;ZI’ for manga tryckaterhamtningscykler Kontrollera hydraulikaggregatens krets INFO

. Kontrollera laget for pall B (nedre) och att
2169 PLC FORLORAT lage for pall B (nedre) mikrobrytarna for lastpallsnarvaro samt INFO
draganordningens andlage fungerar lampligt

Kontrollera mikrobrytarna fér lastpallsnarvaro pa

2170 PLC Ingen lastpall pa elevatorn INFO
elevatorn
2176 PLC Fel pa lastarens inverter INFO
2177 PLC Lastare i/utanfér maskinen samtidigt INFO
Kontrollera: - armens position - armens mikrobrytare
2178 PLC Lastare i dvre dverlage for kontroll av armens 6vre andiage och dverlage -\ -
vid behov, utfor nédmanovrer for att komma ifran
overlaget
2179 PLC Lastare i farligt lage for elevator INFO
2180 PLC Lastare i farligt lage for lastpallsbyte WARNING1
Deaktivering av lastare ej tilldten: Lastaren ska
2181 PLC vara pa platbunten och vakuumet ska vara WARNING1
deaktiverat
2184 PLC I:'e! pa draganordningens inverter eller invertern _Kontrollera |nve_rter5|gna|ernas anslutning och INFO
ar inte klar inverterns funktion
2510 PLC Tlme-.out for kommando for palldraganordning i INEO
maskin
2511 PLC Tlme:out for kommando for draganordning INFO
utanfor maskin
2513 PLC Elevator i farligt lage for flytt av draganordning Kontrq!lera korrekt position forndelar som eventuellt INFO
kan stora draganordningens rorelser
2520 PLC SamtldlgheF for andlége eller draganordningens Kontrollera mikrobrytarna INEO
nedbromsning
2532 |PLC Fel VId“eIe\(lators_ankm_ng: Tiden har gatt ut och Kontrollera mikrobrytarna INFO
nedre andlage finns ej
Elevator samtidigt i hogt och 1agt andlage eller  [Kontrollera mekaniska givare eller kalibrera
2533 |PLC AP A R ; I INFO
inte i hogt lage och tryckvakt ej i vilolage. tryckvakten i vilolage med elevatorn i nedre &ndléaget
2534 PLC Draganordning i farligt lage for flytt av elevator INFO
Elevator ror sig inte om skydd fér p&-/avlastning
2535PLC ar aktiva eller dorren ar éppen INFO
2536 |PLC Kulor i farligt 1age for flytt av elevator INFO
2540 PLC Eﬁﬁls‘( sakerhetsventll for elevator ur Kontrollera sékerhetsventilens skick INFO
2541 PLC f_(rav om palastnlng/avlastnlng av lastpall A/B ej INEO
Overensstimmande med placering av lastpallen
2542 PLC Kr__av om Iasotpgll A:/B i arbetsomrade med INFO
olampligt plattillstand
2545 PLC Pallbyte ej aktiverat for cykel 3D aktiverad Inaktivera cykel 3D p& PA-konsolen INFO
Den automatiska cykeln &r igdng, men
2548 PLC Produktionstabellen eller INFO
Lastpallskonfigurationen &r inte klar
2549 |PLC Valjaren pa konsol PA &r inte i manuellt lage INFO
2550 |PLC .EJ al_(tlverad cykelsﬂtart: Valjaren pa konsol PA ar Kontrollera véljarens position. Valj laget AUTO INFO
inte i automatiskt lage
2551 PLC Ej aktiverad cykelstart: Valjaren pa konsol CNC |Kontrollera véljaren p&d CNC. Styr till laget INFO
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ar inte i automatiskt lage AUTOMATISK.
Utlosta éverhettningsskydd for hardvara for PA:
2552 |PLC utlosta dverhettningsskydd (QF 12 QF 14 QF Kontrollera éverhettningsskydden. INFO
15)

Draganordningens lage har inte definierats med

2553 |PLC o % Styr draganordningen framat eller bakat WARNING1
pagaende delprogram

2556 PLC F.otocellen har kant av verktyg pa pall A till _Kontrollera typen av cyk_el for pallen samt verktygen WARNING1
vilken en 2D-cykel hor innan du bekréaftar lastning av pall.

2557 PLC Fotqgellen for avkanning av verktyg pa pall A & |Fotocellen far inte vara upptagen nar dragenheten &r WARNING1
i fellage fram eller bak

3000 PLC Luft saknas i kretsen under linsen WARNING1

Kontrollera tryckvardet. - kontrollera anlaggningens
3002 PLC Luft ovanfor lins/vagn saknas tillstdnd - kontrollera tryckvaktens funktion - om WARNING1
problemet kvarstar, kontakta Prima Industrie

Rengor vattenfiltren enligt beskrivningen i
3011 PLC Speglarnas kylvatten cirkulerar inte Underhallshandboken - Om problemet kvarstar, WARNING1
kontakta den tekniska assistansen

Rengor filtren - Om problemet kvarstar, kontakta

3013 |PLC Otillracklig vattenniva for optiskt kylaggregat den tekniska assistansen INFO
3014 PLC Felaktigt kylvattensflode till motorer Kontrollera flédet och input PLC I_05.13 INFO
3015 PLC Fel pa kylvattenflode for motor for linjar rérelse i INEO
X-led
3016 PLC Fel pa kylvattenflode for motor for linjar rorelse i INFO
Y-led
3017 PLC Fel pa kylvattenflode for motor for linjar rérelse i INEO
Z-led
3018 PLC |—_|.0'g kylvattentemperatur i motorer for linjar WARNING1
rorelse
3019 PLC Qtlllr'ackllg kylvattenniva i motorer for linjar INFO
rorelse
3020 PLC Torkaggregatets filter tilltéppta UNDEFINED
3021 PLC Torkaggregat for luft avstangt Sla pa torkaggregat FATAL
3022 |PLC Telefonuppringare aktiv Handelsesignalering INFO
3060 PLC Rokutsug i feltillstand eller inte klar Kontrollera rékutsugningssystemet WARNING1
3100 PLC Inget oljetryck under 3 smorjcykler X axel FATAL
3101 PLC Miniminiv& smorjolja X axel INFO
3332 |PLC Ljusridans fotoceller avbrutna Aterstéll fotoceller WARNING1
3400 PLC Samtidigt 6ppnings- och sténgningskommando Kontrollera: - styrpgdaler_nas anslutningar - INEO
svarvbackar styrpedalernas ingangssignaler
Kontrollera: - pneumatikanslutningen -
3401 PLC Time-out for stdngningskommando svarvbackar |kommandosignal for stdngning - kalibrering och INFO

anslutning av tryckvakten for stangning

Kontrollera: - pneumatikanslutningen -
3402 |PLC Time-out for 6ppningskommando svarvbackar ~ kommandosignal for 6ppning - kalibrering och INFO
anslutning av tryckvakten for 6ppning

Oppning/Stangning svarvbackar deaktiverade: Aterstéll systemets nodlage for att tillata

3403 |PLC system i Nodlage svarvrorelserna INFO

3404 PLC Oppning/Stangning syarvbackar deaktiverade: Kontrollera att inga program &ar under exekvering. INFO
delprogram under utférande

3405 PLC Oppr_1|ng/$_t_angn|ng svarvbackar deaktiverade: Z Kontrollera laget for Z axel INFO
axel inte hog
Driftstdrning hos tryckvakt for stangning I R .

3406 PLC svarvbackar: Aktiv signal under antrolllera kalibrering och anslutning for tryckvakt fér INEO
R stangning
Oppningsmomentet
Driftstdrning hos tryckvakt for 6ppning I R .

3407 PLC svarvbackar: Aktiv signal under OKonrt]ri?]IIera kalibrering och anslutning for tryckvakt fér INEO
stangningsmomentet ppning

3408 PLC ?tart_delpr(?grar_n deaktiverad: L. INFO
Oppning/stangning av svarvbackar pagar

3409 PLC JOG rorelser deai(tl\u/erade: Oppning/stangning INEO
av svarvbackar pagar

3500 PLC Aktivera huvudskrottransportéren Kontrollera om aktiv INFO
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3501 |PLC
3502 PLC

3600 PLC

3601 |PLC

3602 PLC

3603 |PLC

3604 PLC

3609 PLC

3610 PLC

3611 PLC

3612 PLC

3613 |PLC

3614 PLC

3615 PLC

3616 PLC

3617 PLC

3620 PLC

3621 PLC

3630 PLC

4000 |PLC

4002 PLC

4004 |PLC

4009 |PLC

4011 |PLC

4012 PLC

4013 PLC

4015 |PLC

4016 PLC

4017 PLC

4018 |PLC

4024 PLC

4025 PLC

4033 |PLC

Beskrivning

Skrottransportdr blockerad
Transversal skrottransportor blockerad

Manuell bordsrotation r inte tillganglig da den
automatiska cykeln &r igdng

Manuell bordsrotation &r inte tillganglig da
maskinen &r anhopad

Automatisk bordsrotation &r inte tillganglig da
maskinen ar anhopad

Manuell bordsrotation &r inte tillganglig da
fotocellen ar pa

Automatisk bordsrotation &r inte tillganglig da
fotocellen ar pa

Bordsrotation inte tillganglig eftersom
svarvbackarna inte ar stdéngda

Manuell bordsrotation inte tillganglig da
utrustning Al inte ar i skerhetslage

Automatisk bordsrotation inte tillganglig da
utrustning Al inte &r i sdkerhetslage

Manuell bordsrotation inte tillganglig da
utrustning B1 inte &r i sdkerhetslage

Automatisk bordsrotation inte tillganglig da
utrustning B1 inte ar i sdkerhetslage

Manuell bordsrotation inte tillganglig da
utrustning A2 inte &r i sdkerhetslage

Automatisk bordsrotation inte tillganglig da
utrustning A2 inte &r i sdkerhetslage

Manuell bordsrotation inte tillganglig da
utrustning B2 inte ar i skerhetslage

Automatisk bordsrotation inte tillganglig da
utrustning B2 inte &r i sdkerhetslage

Roterande bord i framre dverlage

Roterande bord i bakre éverlage

Roterande bord - termiska kedjor 6ppna

Vagn A: Tiden ute for rorelse framat eller bakat
(15 sekunder)

Vagn B: Tiden ute for rorelse framat eller bakat
(15 sekunder)

Sammankopplade vagnar (A+B): vagnarna ror
sig inte tillsammans

Vagn A: drivmekanism (inverter) i FELLAGE

Vagn B: drivmekanism (inverter) i FELLAGE

Vagn A befinner sig inte i korrekt position
(position for drift eller inmatning) for att forflytta
den automatiska dérren A

Vagn B befinner sig inte i korrekt position
(position for drift eller inmatning) for att forflytta
den automatiska dérren B

Vagn A saktade inte ner innan den nadde
andlaget

Vagn B saktade inte ner innan den nadde
andlaget

Vagn A: signalerna for andléage eller
inbromsning &r felaktiga

Vagn B: signalerna for andlage eller
inbromsning ar felaktiga

Vagn A: rorelsen tillats ej eftersom den
automatiska dorren A inte befinner sig i korrekt
position (6ppen)

Vagn B: rorelsen tillats ej eftersom den
automatiska dorren B inte befinner sig i korrekt
position (6ppen)

Vagn A: rorelsen kan ej aktiveras eftersom Z-

Atgard

Frikoppla i manuellt via avsedd panel
Frikoppla i manuellt via avsedd panel

Lyft Z axel

Kontrollera om alla termiska anordningar &r
aktiverade

Kontrollera positionen fér den automatiska dorren A

Kontrollera positionen fér den automatiska dorren B

Kontrollera maskinens lage

Typ

INFO
INFO

INFO
INFO
INFO
INFO
INFO
INFO
INFO
INFO
INFO
INFO
INFO
INFO
INFO

INFO

INFO

INFO

INFO
INFO
INFO

INFO

INFO

INFO

INFO

INFO

INFO
INFO
INFO

INFO

INFO

INFO

INFO
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axeln inte befinner sig i skerhetsposition (hdg),
alternativt eftersom maskinen inte &r i lage
Home A eller B

Vagn B: rorelsen kan ej aktiveras eftersom Z-
axeln inte befinner sig i skerhetsposition (hdg),

4034 PLC ) : IS Kontrollera maskinens lage INFO
alternativt eftersom maskinen inte &r i lage
Home A eller B

4035 PLC Draganordnlngen_s ror?lse kar.1l |nt“e aktiveras Kontrollera Z-axelns position INFO
eftersom Z-axeln inte &r utanfor rérelserummet

4036 PLC I__Den automatiska pallens sakerhetsskena ar INEO
Oppen

4038 PLC V.an A eIIer“B: rorelsen tillats |n“te e_ftersom INEO
sékerhetssparrarna (fotoceller) &r hindrade

4041 PLC De magnegotermlskz_:\ sakerhetsb_ryta}rn{:_l for INFO
systemet for Inmatning / Utmatning ar 6ppna

4231 PLC Forflyttning av dragenheten avbruten pa grund Stang dorren, tillkoppla spanningen och aterta cykeln [INFO

av 6ppna dorrar
4501 PLC Samtidigt &ndlage for hoga och laga kulor Kontrollera mikrostrombrytare for kulornas lage. INFO
Kontrollera mikrobrytaren for évre &ndlage.Verifiera

4507 PLC Kulor time_out for vantan pa 6vre andlage. . : INFO
kulornas rorelsefrihet.

4509 PLC Kulor time_out for vantan pa nedre andlage. Kontrollera mikrobrytaren fér nedre &ndlage. INFO
Lastpall/ar i fel Iage: deaktivering av kulornas Styr lastpallen pa elevatorn och elevatorn till Gvre

4512 |PLC " e S - INFO
rorelse andlage. Styr lastpallen inuti maskinen.

4597 PLC Skarning pa verktyg ej aktiverad - bordet ska For att genomfdra program som inte hor till verktygen INEO
placeras i arbetsomradet med snabb rotation skriver man OA5=0 i borjan av delprogrammet

4598 PLC V_armng, alla kl'e'_l_mmoma“pa utrustningen man WARNING1
vill arbeta med &r inte stangda

4599 PLC Ingen station har konfigurerats INFO

4600 PLC ,rAeIIdn;ant fel i utrustning A1 - Utrustning Al ej UNDEFINED

4601 PLC Efter klammorna§ stér_\gnlngssekvens pa INEO
utrustning Al avléaser inte alla sensorer stycket
Under kapningen pa utrustningen Al har en

4602 PLC sensor inte avlast stycket men klamman ar INFO
stangd

4604 PLC UQder kapnl_nge__n pa utrustning Al &ar en av WARNING1
klammorna i oként lage
Blockeringen av klammorna har begérts pa

4608 PLC utrustning Al, men féregaende s“tyf:ke har inte INEO
avlagsnats eller det nya stycket ar inte
narvarande
Utrustning A1 - tid ute for vantan pa signal fran

4609 PLC stangda klammor och sékerhetsenheter mot INFO
rotation

4610 PLC ,rAeIIdn;ant fel i utrustning B1 - Utrustning B1 ej UNDEFINED

4611 PLC Efter klammorna§ stér_\gnlngssekvens pa INEO
utrustning B1 avléaser inte alla sensorer stycket
Under kapningen pa utrustningen B1 har en

4612 PLC sensor inte avlast stycket men klamman ar INFO
stangd

4614 PLC Upder kapnl_nge__n pa utrustning B1 &r en av WARNING1
klammorna i okant lage
Blockeringen av klammorna har begérts pa

4618 PLC utrustning B1, men féregadende s“tyg:ke har inte INEO
avlagsnats eller det nya stycket ar inte
narvarande
Utrustning B1 - tid ute for vantan pa signal fran

4619 PLC stangda klammor och sékerhetsenheter mot INFO
rotation

4620 PLC ,rAeIIdn;ant fel i utrustning A2 - Utrustning A2 ej UNDEFINED

4621 PLC Efter klammorna§ stér_\gnlngssekvens pa INEO
utrustning A2 avlaser inte alla sensorer stycket

4622 PLC Under kapningen pa utrustningen A2 har en INFO

sensor inte avlast stycket men klamman ar
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4624 PLC

4628 PLC

4629 |PLC

4630 |PLC

4631 PLC

4632 |PLC

4634 |PLC

4638 PLC

4639 |PLC

4700 |PLC

4720 PLC

4770 PLC

4771 |PLC

4772 PLC

4773 |PLC

4774 |PLC

4775 PLC

4800 |PLC

4801 |PLC

4802 |PLC

4803 |PLC

4804 PLC

4805 PLC
4806 PLC
4807 |PLC

4808 |PLC

4809 |PLC

4810 |PLC

4811 |PLC

4812 |PLC

Beskrivning

stangd

Under kapningen pa utrustning B2 &r en av
klammorna i okant lage

Blockeringen av klammorna har begérts pa
utrustning A2, men féregdende stycke har inte
avlagsnats eller det nya stycket ar inte
narvarande

Utrustning A2 - tid ute for vantan pa signal fran
stdngda klammor och sékerhetsenheter mot
rotation

Allmant fel i utrustning B2 - Utrustning B2 ej
redo

Efter klAmmornas stangningssekvens pa
utrustning B2 avléaser inte alla sensorer stycket

Under kapningen pa utrustningen B2 har en
sensor inte avlast stycket men klamman ar
stangd

Under kapningen pa utrustning B2 &r en av
klammorna i okant lage

Blockeringen av klammorna har begarts pa
utrustning B2, men féregdende stycke har inte
avlagsnats eller det nya stycket ar inte
narvarande

Utrustning B2 - tid ute for vantan pa signal fran
stdngda klammor och sékerhetsenheter mot
rotation

P&-/avlastning i feltillstand

Inkongruens mellan laget aktiverad/frankopplad
av valjaren for laserbypass pa skapet for
lastning/avlastning har aktiverats/frankopplats
av den manuella funktionen pa PA-
tangentbordet

Fel under éverféring/mottagning av data om
platen vid palastning/avlastning

Fel under éverféring/mottagning av data om
platens tjocklek vid palastning/avlastning

Fel under 6verféring/mottagning av data om
platens langd vid palastning/avlastning

Fel under éverféring/mottagning av data om
platens bredd vid palastning/avlastning

Fel under éverféring/mottagning av data om
platens material vid palastning/avlastning

Fel under 6verféring/mottagning av data om
platens jobb vid palastning/avlastning

CompactServer-Lufttrycket i linjen ar for 1&gt

CompactServer-Fel hos drivmodul VFD500 Z
axel

CompactServer-Fel hos kamenhetens inverter

CompactServer-Termiska skydd utlosta

CompactServer-Lastpall avlastning bearbetade
platar full: avlastning inte majlig

CompactServer-Kedjor Z axel ur funktion
CompactServer- Z axel ej nollstalld

CompactServer- Z axel i 6vre dverlage
CompactServer- Z axel i nedre dverlage
CompactServer-Time out sugkoppar upp
CompactServer-Time out sugkoppar ned
CompactServer-Time out kamenhet framét

CompactServer-Time out kamenhet bakat

Atgard

Kontrollera typ av larm pa pa-/avlastningspanel

Vrid By-pass nyckeln eller satt lastaren ur linje

Kontakta Prima Industrie
Kontakta Prima Industrie
Kontakta Prima Industrie
Kontakta Prima Industrie
Kontakta Prima Industrie

Kontakta Prima Industrie

Nollstall Z axel

Typ

WARNING1

INFO

INFO

UNDEFINED

INFO

INFO

WARNING1

INFO

INFO

INFO

INFO

INFO

INFO

INFO

INFO

INFO

INFO
INFO
INFO

INFO

INFO
INFO

INFO
INFO
INFO

INFO
INFO
INFO
INFO

INFO
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4813 PLC ComPactServer-Tlme out tjockleksmétare INEO
framat

4814 PLC CompactServer-Time out tjockleksmétare bakat INFO

4815 PLC C_:ompacts?rver—Tlme out 6ppning av INFO
tjockleksmatare

4816 PLC CompactServer-Time out platavplockare upp INFO

4817 PLC CompactServer-Time out platavplockare ned INFO

4818 PLC CompactServer-Samtidighet &ndlagen upp/ned INFO
sugkoppar

4819 PLC C?mpactServer- Samtidighet andléagen upp/ned INEO
platavplockare
CompactServer- Samtidighet andléagen

4820|PLC framat/bakat kamenhet INFO
CompactServer- Samtidighet &ndlagen

4821 PLC framat/bakat tjockleksmatare INFO

4822 PLC CompacFS.e_‘rver-?ykeIstart inte majlig: Compact INEO
Server g i lage for cykelstart

4823 PLC qu_r_lpactServer—Raplatbunt slut, palastning inte INFO
mojlig

4824 PLC CompactServer-Plat tappad fran sugkoppsbord Kontrollera sensorn for platnarvaro i sugkoppsbordet INFO

4825 PLC C(.).r_r_lpacFServer—Ft')rflyttnlng av Z axel ar inte INFO
mojlig, sakerheter saknas

4826 PLC CompactServer-Time out forflyttning Z axel INFO

4827 lPLC ?o_mpact__S_e_rver:Ft')rﬂyttnlng for kamenhet framat INFO
ar inte mojlig, sékerheter saknas

4828 PLC CompggFSeryer-Fbﬁlynning sugkoppsbord ar INEO
inte mdjlig, sékerheter saknas

4829 PLC CompactServer-Time out frikoppling slutare INFO

sékerhet Z axel

CompactServer-Kontroll av till platen
4830 PLC pasvetsade skyddslistor under plockning fran INFO
lastpall i automatiskt lage

CompactServer-Platkontur €j i linje med

4831 PLC kamenheten, avsluta cykeln i manuellt jog Aktivera Z1 axelns forflyttning i manuellt jog INFO

4832 PLC CompactServeer—Lastpall f§r avlast_nlng INFO
bearbetade platar saknas: avlastning inte mojlig

4833 PLC CompactServer-Sakerhetsmodul utlostiryck |0y serstalining PA sparr INFO
aterstallning PA spérr
CompactServer-Forflyttning Z axel inte mojlig

4834 PLC eftersom kamenhet ur lage: avsluta cykeln i INFO
manuellt jog

4835 PLC CompactServer-Felaktigt tjockleksmatt INFO

4836 PLC C_:ompacts?rver—Felaktlg kalibrering for INFO
tjockleksmataren

4837 PLC Compactger.ver-Tlme out fi?rﬂyttnlng Z axel vid INEO
lossning for in- eller utmatning av lastpall
CompactServer-Platpalastning inte majlig: pall

4838 PLC med raplat saknas INFO

4839 PLC C_:ompacts?rver—Tlme out stangning INFO
tjockleksmatare

4840 PLC CompactServer-OKANT tillstdnd for Konfigurera kamenheten fran Cell Manager INFO

kamenheten Z-axel i automatiskt lage

CompactServer-Felaklig konfiguration: Konfigurera kamenheten eller lastpallen via Cell

4841 PLC kamenheten Z axel med en raplat och lastpallen Manager INFO
pa elevatorn med bearbetad plat i automatlage 9

4842 PLC CompactServer-Platkontur efi linje met_j INFO
kamenheten, avsluta cykeln i manuellt jog
CompactServer-Bord med sugkoppar i hdgt lage . R 2

4843 PLC med bada proximity SQ1713 och SQ1715 Ska endast vara aktiverad vid narvaro av plat INFO

. SQ1713

aktiverade

4844 PLC CompactServer-Varning méatenhet for dubbel Aktivera métenheten INFO

tjocklek plat inaktiverad i automatiskt lage

05 - PROGRAMMERING -108 - D4.05.000.doc



. Prima

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall Powe r
Kod Modul Beskrivning Atgard Typ

CompactServer-Tiden ute for sensorns sdkning

4845 PLC av bord med sugkoppar i position fér avlastning [Kontrollera om SQ1715 arbetar korrekt INFO
av plat
CompactServer-Lastning ej mgjlig pall med

4846 PLC obearbetad plat ej blockerad INFO
CompactServer-Avlastning ej méjlig pall med

4847PLC bearbetad plat ej blockerad INFO

5000 PLC Yerkt_yg Al - Klémr_na 1__Tide_n ute for start INFO
Oppning eller utebliven 6ppning

5001 PLC Yerkt_yg Al - Klémr_na 2__Tide_n ute for start INFO
Oppning eller utebliven éppning

5002 PLC Yerktyg Al - Klémma 3__Tide_n ute for start INEO
Oppning eller utebliven éppning

5003 PLC Yerkt_yg Al - Klémr_na 4__Tide_n ute for start INFO
Oppning eller utebliven éppning

5004 PLC Yerktyg Al - Klémma 5__Tide_n ute for start INEO
Oppning eller utebliven éppning

5005 PLC Yerktlyg Al - Klémma 6__Tide_n ute for start INEO
Oppning eller utebliven éppning

5006 PLC Yerkt_yg Al - Klémr_na 7__Tide_n ute for start INFO
Oppning eller utebliven éppning

5007 PLC Yerktyg Al - Klémma 8__Tide_n ute for start INEO
Oppning eller utebliven éppning

5008 PLC Yerkt_yg Al - Klémr_na 9__Tide_n ute for start INFO
Oppning eller utebliven éppning

5009 PLC Yerkt_yg Al - Klémr_na 19 Tid_en ute for start INFO
Oppning eller utebliven 6ppning

5010 PLC Yerktyg Al - Klémma 1% Tidgn ute for start INEO
Oppning eller utebliven éppning

5011 PLC Yerkt_yg Al - Klémr_na 1? Tid_en ute for start INFO
Oppning eller utebliven éppning

5030 |PLC Verktyg Al - Klamma 1 Tiden ute for stédngning INFO

5031 |PLC Verktyg Al - Klamma 2 Tiden ute for stédngning INFO

5032 |PLC Verktyg Al - Klamma 3 Tiden ute for stédngning INFO

5033 |PLC Verktyg Al - Klamma 4 Tiden ute for stédngning INFO

5034 |PLC Verktyg Al - Klamma 5 Tiden ute for sténgning INFO

5035 |PLC Verktyg Al - Klamma 6 Tiden ute for sténgning INFO

5036 PLC Verktyg Al - Klamma 7 Tiden ute for stédngning INFO

5037 |PLC Verktyg Al - Klamma 8 Tiden ute for stédngning INFO

5038 |PLC Verktyg Al - Klamma 9 Tiden ute for sténgning INFO

5039 PLC Verktyg Al - Klamma 10 Tiden ute for stangning INFO

5040 PLC Verktyg Al - Klamma 11 Tiden ute for stangning INFO

5041 |PLC Verktyg Al - Klamma 12 Tiden ute for stangning INFO

5060 PLC Verktyg Al - Oppning 1 Tryck ej néatt INFO

5061 |PLC Verktyg Al - Oppning 2 Tryck ej nétt INFO

5062 |PLC Verktyg Al - Oppning 3 Tryck ej nétt INFO

5063 |PLC Verktyg Al - Oppning 4 Tryck ej natt INFO

5064 PLC Verktyg Al - Oppning 5 Tryck ej natt INFO

5065 |PLC Verktyg Al - Oppning 6 Tryck ej natt INFO

6006 PLC Allmant fel drivning skyddsvagg A INFO

6009 PLC Grans for strom skyddsvigg A aktiv Kontrollera driftstatusen och/eller skyddsvéggens INFO

mekaniska rorelse
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6010 PLC Drivning skyddsvégg A ej nollstalld Kor nollstalining for kabin A INFO

6011 PLC Atgérd ej tilldten d& nyckeln ej i laget Manuellt | Vrid lagesnyckeln pa panelen till Manuellt INFO
Drivning skyddsvéagg A deaktiverad, for att

6012 PLC aktivera den tryck pa knappen fér motorer PA INFO
pa panelen

6018 PLC Sékerheter for stangning av skyddsvagg A WARNING1
saknas

6020 PLC Signaler anger att skyddsvagg A 6ppen / stangd [Kontrollera mikrostrémbrytaren WARNING1

6021 |PLC gﬁg:r']“g av slutare begars med skyddsvagg A\ o ollera att forarhuset & stangt WARNING1
Cykelstart beordrats via en viss kontrollpelare  Flytta maskinen till det arbetsomréade dar

6023 PLC X . Y : " INEO
men maskinen befinner sig pa motsatt sida. bearbetningen kommer att starta.
Begéran om slutardppning med signalen Kontrollera att signalen som anger att

6025 |PLC u S arbetsomradets skyddsvéaggar ar stangda ar WARNING1
skyddsvaggar ej stangda u

narvarande
6029 PLC Skyddsvéagg A 6ppen och robot inte i FATAL

sékerhetslage
6030 |PLC Manuell dorr A 6ppen Vrid nycken lampligt eller stang dorren WARNING1
Kontrollera att skyddet &r stangt eller positionera BY-

6032 PLC Skydd X-axel vagn ej stéangt PASS nyckeln for overtravel [ampligt FATAL

6036 PLC Kabinens dverhettningsskydd utlost WARNING1

6040 PLC Bada pelare aktiverade for forenad cykel INFO

6041 PLC Bégge pelare ar aktiverade med sektion C ej INEO
installerad

6042 PLC Delprogram A har inte valts Stall Iagesnygkeln pa AUTOMATISK och vl INFO

delprogram for task A

6050 PLC Time_out laserskydd INFO

6100 PLC Time_out 6ppning sidodorr Kontrollera kammarnas och mikrobrytarnas position |INFO

6101 |PLC Time_out stdngning sidoddrr Kontrollera kammarnas och mikrobrytarnas position |[INFO

6102 PLC Sidodorr bade Gppen och stangd Kontrollera kammarnas och mikrobrytarnas position |INFO

6110 PLC Oppning/Stangning sidodorr deaktiverad Kontrollera draganordningens position INFO

6112 PLC Sidodorr inte stdngd och robot ej i sdkerhetslage FATAL

6500 PLC Skyddsvagg A ej 6ppen inom 10 sekunder WARNING1

6501 |PLC Skyddsvagg A ej stdéngd inom 10 sekunder WARNING1

6502 PLC Skyddsvagg A dppen nar program pagar WARNING1

6503 |PLC Skyddsvagg B ej 6ppen inom 10 sekunder WARNING1

6504 PLC Skyddsvéagg B ej stdéngd inom 10 sekunder WARNING1

6505 |PLC Skyddsvagg B dppen nar program pagar WARNING1

6507 |PLC Allmant fel drivning skyddsvagg B INFO

6508 PLC Grans for strom skyddsvégg B aktiv Kontrol_lera d“r|ftstatusen och/eller skyddsvéaggens INFO

mekaniska rorelse

6509 PLC Drivning skyddsvégg B ej nollstalld Kor nollstélining av kabin B INFO

6510 PLC Tid ute for 6ppning av dorr C WARNING1

6511 PLC Tid ute for stdngning av dorr C WARNING1

6512 PLC Oppning av slutare begéard med doérr C 6ppen WARNING1

6513 PLC Signalf_s-r anger dorr C stangd och 6ppen WARNING1
samtidigt

6514 |PLC Dorr C dppen och robot inte i sdkerhetslage FATAL

6515 |PLC Dorr C sténgs inte med robot i obestamt lage INFO

6518 PLC Sékerheter for stangning av skyddsvéagg B WARNING1
saknas

6519 PLC f;?:t?é?étanger skyddsvagg B oppen och stangd Kontrollera mikrostrombrytaren WARNING1

05 - PROGRAMMERING -110 - D4.05.000.doc



DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

. Prima

Power

Kod Modul

6521 PLC

6522 |PLC

6523 |PLC

6524 PLC

6525 PLC

6526 PLC

6527 |PLC

6528 PLC

6529 PLC

6530 PLC
6531 PLC

6532 PLC

6533 PLC

6535 |PLC

6536 PLC

6539 PLC

6540 PLC

6541 |PLC

6542 |PLC

6545 PLC

7001 |PLC
7002 PLC

7003 PLC

7004 PLC

7005 PLC

7006 PLC

7500 PLC

7740 PLC

7741 PLC

7742 |PLC

7743 |PLC

7750 PLC
7752 PLC

7780 |PLC

Beskrivning

Stotskydd mittzon utlost

Inkongruens mellan konfiguration zon C och
tillhdérande signaler som anger att den ar
installerad eller avinstallerad

Cykelstart beordrats via en viss kontrollpelare
men maskinen befinner sig pa motsatt sida.
Sténg mittsektion C innan du startar cykeln
Kontakten i skyddskanten i skyddsvéagg A &r
oppen

Initialaterstallning skyddskant skyddsvagg A
misslyckad

Kontakten i skyddskanten i skyddsvéagg B &r
Oppen

Initialaterstallning skyddskant skyddsvagg B
misslyckad

Oppning av slutare begérd med skyddsvéagg B
oppen

Manuell dorr B 8ppen

Glas zon A inte ok
Glas zon B inte ok

Glas i zon C inte ok
Panelen pa det roterande bordet har inte
placerats korrekt

Fel p& minst en PNOZ-logik som styr signalerna
i dubbel kedja

Skyddsvégg B 6ppen och robot inte i
sékerhetslage
Du har inte valt férenad cykel pa pelare B

Forenad cykel vald pa pelare B med mittzonen
installerad

Delprogram B har inte valts

Drivning skyddsvéagg B deaktiverad, for att
aktivera den tryck pa knappen fér motorer PA
pa panelen

Mcode 1050 inte méjlig

TXRX fel véarde steglangd som ska kéras med
roret

lastpallsforflyttning inte tilldten om rorlastare
aktiv

Time out RX echo véarde steglangd fran
rorlastare
Rorlastare i felstillstand

Time out RX aktivering for swap palett fran
rorlastare

Inkongruens mellan vald lins och linshallaren pa
huvudet

PnozMulti - Fel intréffade under avlasning av
tabeller och delar av felsékningsord.

PnozMulti - Ljusindikator for fel utgangar ar tand
eller blinkar

PnozMulti - Ljusindikator for fel ingangar &r tand
eller blinkar.

PnozMulti - Ljusindikator for allménna fel &r tand

eller blinkar.
**Fel angdende faltbuss CanOpen

For manga minnesatkomstfel Dual_Port RAM

Fel vid lasning av koordinater fran drivmodul
skyddsvagg A

Atgard

Flytta maskinen till det arbetsomrade dar
bearbetningen kommer att starta.

Kontrollera om skyddskanten har paverkats -
Kontrollera kablarna

Kontrollera om skyddskanten har paverkats -
Kontrollera kablarna

Kontrollera att forarhuset ar stangt

Vrid nycken lampligt eller stang dorren

kontrollera mikrobrytare for stingda dorrar anticrash i
mittsektionen arbetsomrade A B

Stall lagesnyckeln pA AUTOMATISK och valj
delprogram for task B

Kontrollera detaljprogram och status for rorlastare

Kontrollera att linsh&llaren som monterats pa
huvudet motsvarar den som valts i programmets
hjéalpfunktionssida

Kontakta PI tekniska assistans

Typ

FATAL

WARNING1

INFO
INFO

WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1

WARNING1

WARNING1
WARNING1

WARNING1

WARNING1

WARNING1
WARNING1

FATAL
INFO

INFO

INFO

INFO

WARNING1
WARNING1

WARNING1

WARNING1
WARNING1

WARNING1

WARNING1

WARNING1

INFO

INFO

INFO

UNDEFINED
FATAL

INFO
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Fel vid lasning av koordinater fran drivmodul

7781 |PLC skyddsvagg B INFO

7785 PLC Fel vid s_l_<r|vn|ng av koordinater till drivmodul INFO
skyddsvagg A

7786 PLC Fel vid s_l_<r|vn|ng av koordinater till drivmodul INFO
skyddsvagg B

7790 PLC Fel vid Iggrlng av koordinater till drivmodul INEO
skyddsvagg A

7791 PLC Fel vid Ie_l_grmg av koordinater till drivmodul INFO
skyddsvagg B

7800 PLC PnozMulti - inte konfigurerad (Nod 05) FATAL

7801 PLC PnozMulti - inte aktiv (Nod 05) Kontrollera Can kabelns anslutning till apparaten FATAL

7804 PLC PnozMulti - Nod 05 i laget aterstallning FATAL

7805 |PLC PnonuI_ti - Nod 05 i laget aterstéllning EATAL
kommunikation

7806 PLC PnozMulti - Nod 05 i laget pre_operational FATAL

7810 |PLC Skyddsvagg A - Nod 10 inte konfigurerad FATAL

7811 |PLC Skyddsvagg A - Nod 10 inte aktiv Kontrollera Can kabelns anslutning till apparaten FATAL

7814 PLC Skyddsvagg A - Nod 10 i laget aterstalining FATAL

7815 PLC Skyddsvfcigg.A - Nod 10 i laget aterstéllning FATAL
kommunikation

7816 PLC Skyddsvégg A - Nod 10 i Iaget pre_operational FATAL

7820 PLC Skyddsvéagg B - Nod 11 inte konfigurerad FATAL

7821 |PLC Skyddsvagg B - Nod 11 inte aktiv Kontrollera Can kabelns anslutning till apparaten FATAL

7824 |PLC Skyddsvagg B - Nod 11 i laget aterstalining FATAL

7825 PLC Skyddsvfcigg. B - Nod 11 i laget aterstélining FATAL
kommunikation

7826 PLC Skyddsvéagg B - Nod 11 i Iaget pre_operational FATAL

7830 PLC Enht_et for kontroll av utrustningen - Nod 20 €j FATAL
konfigurerad

7831 PLC Enhet for kontroll av utrustningen - Nod 20 ej FATAL
aktiverad

7832 PLC Enhet“fdr kontroll av utrustningen - Nod 20 i FATAL
resetlage

7833 |PLC Operatorspanel A - Nod 33 inte aktiv Kontrollera Can kabelns anslutning till apparaten INFO

7834 |PLC Operattrspanel B - Nod 34 inte aktiv Kontrollera Can kabelns anslutning till apparaten INFO

7835 PLC I%nhet f('jrokontrf)ll av utrustningen - Nod 20 i FATAL
laget for aterstalining kommunikation

7836 PLC I%nhet for kontrol_l av utrustningen - Nod 20 i FATAL
laget pre_operational

7879 PLC CanOpen kort, kanal 1 avbruten II(((())rr:(tertollera Can kabelns anslutning till master Can FATAL

7880 PLC **Fel angdende faltbuss CanOpen FATAL

7885 |PLC Ett fel har intraffat vid FBP kortets bootstrap Kortet kan vara skadat, forsék med att byta det FATAL

S Faltbussparametrar betraktas som felaktiga av FBP

7886 PLC Fel vid initiering av FBP kortet Kortet (kontakta Prima Industrie) FATAL

7887 PLC E(I?P kortet har inte uppdaterat sin watch dog i FATAL

7889 PLC Fel p& FBP kortets slavport Kontrollera kabeln FATAL

7890 PLC Kommunikation inte aktiv pa FBP kortets FATAL
slavport

7893 |PLC Fel i FBP kortets master port Kontrollera kabeln FATAL

7894 PLC Kommunikation inte aktiv p& FBP kortets master FATAL

7895 PLC CanOpen kort inte konfigurerat kontrollera konfigurationsfilen CoConfig.Xml FATAL

7896 PLC Allmént fel CanOpen néatverk Eﬂ&‘;‘;gﬁ“s"e konfigurerad men inte ansluten till | prp
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7898 PLC Séandningsfel i ETN-linjen FATAL
7899 PLC Upprepade datafel i ETN-linjen FATAL
7900 PLC Maskinen &r inte konfigurerad Kontrollera PLC-programmets konfiguration FATAL
7901 PLC ?g&rgglngen ar konfigurerad, men 1/O version Kontrollera PLC-programmets konfiguration FATAL
7902 PLC Anordnln_gen ar inte konfigurerad, men 1/0 Kontrollera PLC-programmets konfiguration FATAL
version finns
7903 |PLC Anordnlngen ar konfigurerad, men finns inte pa Kontrollera PLC-programmets konfiguration FATAL
maskinens lay-out
Vissa signaler for krav av delprogramsval eller
7950 PLC externa funktioner kan aktiveras forsta gangen WARNING1
som maskinen ar i Automatlage
7951 PLC Felaktigt val av delprogramskod fran externt WARNING1
system
8000 PLC Time out for l&sning i nedre position llg;r;trollera draganordningens och lascylindrarmas INFO
8001 PLC Time out f6r I&sning i Gvre position Ilgar;trollera draganordningens och lascylindrarnas INEO
8003 |PLC Lasning i 6vre/nedre position samtidigt Kontrollera l&scylindrarnas mikrobrytare INFO
8005 PLC Hojning av lastpallslasning deaktiverad Kontrollera draganordningens position INFO
Inga sékerheter for flytt av draganordning: -
NODLAGE - delprogram under utforande -
8888 |PLC kabin 6ppen - sidodorr for ingadng/utgang pall INFO
stangd - pa-/avlastningsskydd aktiva - kulor gj
sankta - lastare ej pa platbunt
8889 PLC g.rlager?lheten inaktiverad eftersom hyttens Stéang dorren, sla pa strommen och aterstall felen INFO
Orrar Oppnats
9999 PLC andrat arbetssatt med pagaende delprogram WARNING1
0 COMPILER Ej existerande operativkod WARNING1
1|COMPILER Ej existerande fil WARNING1
2 /COMPILER Tom linje WARNING1
3 /COMPILER Otillrackligt minne WARNING1
4 | COMPILER Mjukvarufel WARNING1
5/COMPILER Otillatet tecken WARNING1
6 COMPILER Otillaten instruktion WARNING1
7 COMPILER Otillaten etikett WARNING1
8 |COMPILER Otillatet etikettvarde WARNING1
9 COMPILER Ej faststalld etikett WARNING1
10 COMPILER Kopierad etikett WARNING1
11 |COMPILER Otillaten variabel WARNING1
12 |COMPILER Otillatna funktionsdata WARNING1
13 COMPILER Otillaten Mcode WARNING1
14 COMPILER Otillaten Q-instruktion WARNING1
15 COMPILER Felaktig IF-instruktion WARNING1
16 COMPILER Ogiltig operand i ett uttryck WARNING1
17 COMPILER Ogiltigt allokeringsuttryck WARNING1
18 COMPILER Ogiltigt uttryck WARNING1
19 COMPILER Fel antal parentes i uttrycket WARNING1
20 COMPILER Otillaten teknisk funktion WARNING1
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21 COMPILER Otillaten teknisk parameter WARNING1
22 COMPILER Felaktig allokering i listan WARNING1
23 /COMPILER Fel for visare i objektkod WARNING1
24 COMPILER Efterfragat amne finns gj WARNING1
25 | COMPILER gglrnr}t]iirsmgirléipslingsnivéer eller upprepade WARNING1
26 |COMPILER Fel vid konstruktion av etikettlista WARNING1
27 COMPILER Fel fil WARNING1
28 COMPILER Ej existerande sektion WARNING1
29 COMPILER Otillatet filnamn WARNING1
30 COMPILER Olost funktion WARNING1
31 COMPILER Otillaten G-funktion WARNING1
32 COMPILER Parametervarde 6ver grans WARNING1
33 COMPILER Arbetsstycke for aterstart finns ej WARNING1
34 |COMPILER Tom instruktion WARNING1
35 COMPILER Tom strang WARNING1
36 COMPILER Instruktionen MATERIAL: syntaxfel WARNING1
37 COMPILER Instruktionen MATERIAL: id felaktigt WARNING1
38 COMPILER Instruktionen MATERIAL: material ej hittat WARNING1
39 |COMPILER Instruktionen MATERIAL: tjocklek ej hittad WARNING1
40 COMPILER il;('sjtliﬁ(ﬁoer]DSVISNlNG: fér komplicerad WARNING1
41 COMPILER il;(;lil;@glgSVlSNlNG: mojlig oandlig loop WARNING1

0 [EXECUTOR  [Ej existerande kod WARNING1

1 EXECUTOR | Ogiltigt kommando WARNING1

2| [EXECUTOR  |Ogiltigt uttryck WARNING1

3|[EXECUTOR  |Ogiltig visare WARNING1

4 EXECUTOR  |Full datakd WARNING1

5|EXECUTOR [Tom datakd WARNING1

6 EXECUTOR | Kommandoutférandet &r avbrutet WARNING1

7 EXECUTOR  Omdjligt att utféra kommando WARNING1

8 EXECUTOR  |[Kommandoutférandet pagar WARNING1

9 [EXECUTOR Sngr’?i(r)nnandoutfijrandet fortsatter fran anvisad WARNING1
10 EXECUTOR |[Otillgéangliga fjarrdata WARNING1
11 EXECUTOR  Time-out fér kommunikation WARNING1
12 EXECUTOR  |Full eller tom stack WARNING1
13 [EXECUTOR |Internt fel, programmet kan vara forstort WARNING1
14 EXECUTOR  |Utférandet har avslutats WARNING1
15 EXECUTOR  Fel vid férberedelse av rorelse WARNING1
16 EXECUTOR  |Forstord visare i kallprogram WARNING1
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17 EXECUTOR  |Forstord programkalla WARNING1
18 EXECUTOR  |Ogiltig task WARNING1
19 EXECUTOR  |\Vald kod &r ogiltig WARNING1
20 EXECUTOR  |Avbrutet kommandoutférande WARNING1
21 EXECUTOR [Ej existerande eller felaktig fil WARNING1
22 EXECUTOR  |Reserverat minnessegment &r forstort WARNING1
23 EXECUTOR  |Program i stegléage WARNING1
24 EXECUTOR  |Cirkulér omvandlad till linjar WARNING1
25 EXECUTOR  |Véardet F - LF - H - LH - o.s.v. ogiltigt WARNING1
26 EXECUTOR  |Piercing-markor ej funnen WARNING1
27 EXECUTOR  |Piercing-markor ej giltig WARNING1
28 EXECUTOR  |Omstart frn nasta piercing ej majlig WARNING1
29 EXECUTOR  |Svarvinterpolering: deaktiverad funktion WARNING1
30 EXECUTOR  |Svarvinterpolering: datafel eller programfel WARNING1
31 EXECUTOR |Skyddad sensor: datafel eller programfel WARNING1
32 EXECUTOR |Allokeringsfel p& dynamisk funktion WARNING1
33 EXECUTOR  |Fel vid kompilering av dynamisk funktion WARNING1
34 EXECUTOR [Ej existerande dynamisk funktion WARNING1
35 EXECUTOR  |Full kd vid dynamisk funktion WARNING1
36 EXECUTOR  |Tom ké vid dynamisk funktion WARNING1
37 EXECUTOR  |Omstartsvarden finns ej WARNING1
38 EXECUTOR Omstart [a_utom'atis__k, efter bagktrace, fran linje, WARNING1
profil eller ikon]: oférutsedd héndelse
39 [EXECUTOR Automa_tl_sk omstart: forsdksgransen har WARNING1
overskridits
40 EXECUTOR  |Omstart fran ikon: Instruktionen GO * ej funnen WARNING1
41 EXECUTOR  |Omstart fran ikon: ikon ej funnen WARNING1
42 |EXECUTOR  |Omstart fran ikon: internt fel WARNING1
43 EXECUTOR Om§tart [a_utom.atlsk, gfter backtrape, fran linje, WARNING1
profil eller ikon]: deaktiverad funktion
44 EXECUTOR _Punkterna i instruktionen G113 eller G114 ar WARNING1
inpassade
Instruktionen G96 exekverad fore instruktioner
45 |EXECUTOR G113 och G114 WARNING1
46 EXECUTOR  |Fel vid berékning av orienteringsvinklar WARNING1
47 EXECUTOR  |Instruktion M31 genomford WARNING1
48 EXECUTOR  |Instruktion M32 genomford WARNING1
Tilldelning av variabel OB eller OA ignorerad
49 EXECUTOR |eftersom en OBS eller OAS variabel med INFO
samma index redan anvands
Omstart [automatisk, efter backtrace, fran linje,
50 EXECUTOR  profil eller ikon]: momentet redan startat eller WARNING1
felaktiga parametrar
51 [EXECUTOR Omst_art [frf;m linje, pro_fll eller |k_on]: linje, profil WARNING1
eller ikon for omstart hittades ej
Omstart [fran linje, profil eller ikon]: tiden ute for
52 EXECUTOR  |s6kning av linje, profil eller ikon fér omstart; WARNING1

mojligt oandligt program
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64 EXECUTOR [ Teknologisk tabell ej laddad WARNING1

65 EXECUTOR  |Teknologisk tabell ej giltig WARNING1

96 EXECUTOR  |Fel vid allokering av task WARNING1

97 EXECUTOR  |Fel vid start av task WARNING1

98 EXECUTOR  |Inget program valt WARNING1

99 EXECUTOR  |Problem vid séndning av kod WARNING1
100 EXECUTOR |vantan pa borttagning, aktivt val WARNING1
101 EXECUTOR  |Ogiltig kortadress WARNING1
102 EXECUTOR  |Ogiltig kortadress WARNING1
103 EXECUTOR :;%(;dfrl]ggslt;Sk har misslyckats (finns redan eller WARNING1
104 EXECUTOR | Ogiltigt material WARNING1
105 EXECUTOR  |Ogiltig brytningspunkt WARNING1
106 EXECUTOR  |Avstéangd materiallinje WARNING1
112 EXECUTOR  |Fel vid allokering av task WARNING1
113 EXECUTOR  |Fel vid start av task WARNING1
114 EXECUTOR |Vald kod &r tom WARNING1
115 EXECUTOR |Vald eller ogiltig kod WARNING1
116 EXECUTOR |Vald eller ogiltig kod WARNING1
117 EXECUTOR |Vald typkod existerar redan WARNING1
128 EXECUTOR |Internt fel WARNING1
129 EXECUTOR |Intern felkod WARNING1
144 EXECUTOR  |Start, misslyckad vantan WARNING1
145 EXECUTOR  |Stopp, misslyckad véantan WARNING1
146 EXECUTOR Instruktionen fran vilken omstart ska ske ar inte WARNING1

sparad; det gar inte att starta om programmet

147 EXECUTOR I?en |nstrukt|9n man ska s_tarta om fran &r inte INFO
langre lagrad; mojligt fel vid omstart

148 EXECUTOR Den |n§trukt|on man ska}_s}arta om fran &r nu INEO
lagrad; omstart &r nu méjlig

0 TRC Koden existerar inte WARNING1
1 TRC Ogiltigt kommando WARNING1
2|TRC Ogiltigt Uttr WARNING1
3|TRC Ogiltig pekare WARNING1
4|TRC Ogiltig kompensationssida WARNING1
5|TRC Kallmiljén ar ogiltig (null) WARNING1
6 TRC Systemminnet borjar bli lagt WARNING1
7 TRC Underkataloger tillats ej inuti TRC WARNING1
8 TRC :?lig%;ﬁéﬁ)ﬂ - G40 sekvens (kapsling eller WARNING1
9 TRC ﬁgtc:gretur—par inte helt infogade i TRC gj WARNING1
10 TRC Programmet har avslutats utan G40 WARNING1
11 TRC (Internt fel) Generellt fel WARNING1
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12| TRC Listan 6ver kompensationssokvagar ar tom WARNING1
13|TRC Alla flytt har samlats in WARNING1
e (i) Feaiios mergedupplec wARNING:
15 TRC (Internt fel) Fel cmd len WARNING1
16 TRC Kéllprogrammets pekare skadad WARNING1
17 TRC Kéllprogram skadat WARNING1
18 TRC (Internt fel) Fel cmd ptr WARNING1
19 TRC (Internt fel) Fel 2:a index WARNING1
20 TRC (Internt fel) Fel typ av forflyttning WARNING1
21 TRC Blandade instruktioner gj tillatna inuti TRC WARNING1
22 |TRC Geometriskt TRC biblioteksfel WARNING1
23 TRC Ogiltig plane (d.v.s. inte XY) WARNING1
24 TRC Ogiltig M-instruktion inuti TRC WARNING1
25|TRC Alternativ instruktion inuti TRC WARNING1
26 TRC Dynamisk funktion saknas WARNING1
27 TRC Dynamisk tag queue full WARNING1
28 TRC Dynamisk tag queue tom WARNING1
256 TRC (Internt fel) TRC2D_E_INVPARAM WARNING1
257 TRC (Internt fel) TRC2D_E_BFULL WARNING1
258 TRC (Internt fel) TRC2D_E_BEMPTY WARNING1
259 TRC (Internt fel) TRC2D_E_CUT WARNING1
260 TRC (Internt fel) TRC2D_E_ENDOFMOVE WARNING1
261 TRC (Internt fel) G41/G42 har uppfyllts WARNING1
262 TRC (Internt fel) G40 har uppfylits WARNING1
263 TRC (Internt fel) Lossning slutférd WARNING1
264 TRC (Internt fel) Lossning slutférd utan forflyttning WARNING1
0 USER Kommandot stods inte. WARNING1
1|USER Fel vid méatning WARNING1
2 |USER Méatning: plat saknas WARNING1
3 USER Matning: fel definition av mattpunkt WARNING1
4 USER Teknologi: ej implementerad funktion. WARNING1
5 USER Nyckel for PA konsol inte i Automatiskt lage WARNING1
6 USER PA ifellage WARNING1
7 |USER Saknas utvandigt matt fér Z-axeln. WARNING1
8 USER Svarvinterpolering: fel funktionsséatt WARNING1
9 |USER (’;Axaei@(r;?:éa ej definierade: funktion inte WARNING1
10 USER Internt fel START.GF: omstart omgjlig WARNING1
11 lUSER Fel i SQUARE.GF: sensorn ar avaktiverad eller INEO

inte kalibrerad
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12 USER

13 USER

14 USER

15 USER

16 USER

17 USER

18 USER

19 USER

20 |USER

21 |USER

22 USER

23 USER

24 |USER

25 |USER

31 |USER

50 |USER

51 USER

52 USER

53 |USER

54 USER

55 USER

56 USER

57 USER

58 USER

60 |USER

61 USER

62 USER

63 USER

64 USER

65 USER

66 USER

67 USER

68 USER

70 |USER

71 |USER

Beskrivning Atgard

Fel i SQUARE.GF: avstandet fran stycket ar for
stort

Fel i SQUARE.GF: matematiskt fel
Fel i SQUARE.GF: geometriskt fel

MAKROFUNKTION: fel inmatningspunkt

MAKROFUNKTION: felaktig
inmatningsparameter

MAKROFUNKTION: internt fel
Sensorns kalibrering: plat ej funnen. Startlaget
ar for langt bort

Sensorn ar inaktiverad alternativt har inte
konfigurerats under kalibreringen

Delad hytt: maskinens axelpositioner ej
definierade
Delad hytt: centralenhet ej monterad

Delad hytt: invéndig port stangd eller portens
tillstdnd okant

Delad hytt: kommando for exekvering av
delprogram samtidigt for de tva externa pelarna

Delad hytt: data har inte definierats
Axlarnas nollpunkt &r inte aktiverad

LPM deaktiverad pa grund av felfunktion
Teknologi: fel arbetsval. Kontrollera parametern
i instruktionen $(WORK_TYPE)

Teknologi: fel perforeringstyp. Kontrollera
parametern i instruktionen $(WORK_ON)

Teknologi: arbetstypen har inte definierats.
Kontrollera instruktionen $(LASER_ON)

Teknologi: fel perforeringstyp. Kontrollera
parametern i instruktionen $(PIERCING)

Teknologi: okand linstyp.

Teknologi: positionerna Z definierade i
delprogrammet utanfor féltet

Teknologi: position Z for filmbrénning utanfor
faltet

Teknologi: fel filmbranningstyp. Kontrollera
parametern i instruktionen $(FILM_BURN)

Teknologi: fel fiimbranningstyp. Kontrollera
parametern i instruktionen $(FILM_BURN)

Teknologi: materialets tjocklek har inte
definierats i tabellerna.

Matning: arbetet 6verskrider arbetsomradets
granser

LPM-anordning €j installerad eller aktiverad
LPM laserparametrar ej definierade
Parametrar for méarkning ej definierade
Laserparametrar ej definierade

Felaktig identifieringskod for program

Mikrokopplingar: felaktigt program

Mikrokopplingar: typ av profil eller typ av
mikrokoppling okand eller stods ej

Systemet kan inte hitta rorets kant

Roret hittades ej, kontrollera rorets position

Typ
INFO

INFO
INFO

WARNING1
WARNING1
WARNING1
FATAL

WARNING1

FATAL
WARNING1
FATAL
FATAL

FATAL
FATAL

WARNING1

FATAL
FATAL
FATAL

FATAL
FATAL

INFO

INFO

FATAL

FATAL

INFO

FATAL
WARNING1
WARNING1
FATAL
WARNING1
FATAL
FATAL

FATAL

WARNING1

WARNING1

05 - PROGRAMMERING -118 -

D4.05.000.doc



DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

. Prima

Power

Kod Modul

72 USER

73 USER

98 USER

99 USER

100 USER

101 USER

102 USER

103 USER

104 USER

105 USER

106 USER

107 USER

108 [USER

109 USER

110 USER

111 USER

112 USER

113 |USER

114 USER

115 USER

116 USER

117 USER

118 |USER

119 USER

200 USER

201 USER

202 USER

203 USER

204 |USER

256 |SERVO

257 |SERVO

258 SERVO

Beskrivning Atgard
Roret ar for kort for bearbetningen

ACCURACY: felaktiga parametrar

Axel C forbi banans granser. Placera axeln
innanfor gréanserna igen

Omojligt for sensoraxeln att na nollage
Fel i operatdrens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatérens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatdrens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatérens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatérens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatdrens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatérens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatdrens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatdrens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatérens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatdrens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatérens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatérens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatdrens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatérens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatdrens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatdrens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatérens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatdrens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel i operatdrens delprogram som alstras med
instruktionen ER

Fel startlage
Stycket har inte patraffats eller TF-fel

Proceduren har inte avslutats korrekt

Inriktningen av stycket i riktningarna X-Y &r
felaktig

Maximalt antal upprepningar har utférts utan att
uppna ett gott resultat

Nollpunkt axlar: felaktiga kalibreringsdata

Mdjliga orsaker: 1 - Axelns nollagesmikro och/eller

andlage ar skadade (byt) 2 - Toleranstrosklarna som

forcerar maskinen att repetera nollageinstaliningen ar WARNING1

felaktiga (felaktiga kalibreringsdata). For mer INFO,

klicka pa lanken (?).

Mojliga orsaker och atgéarder: 1 - Mikrobrytaren for

Nollpunkt axlar: &ndlaget har inte patraffats andlage ar skadad (byt) 2 - Hastigheten for nollage
axlar &r lagre &n 0.001 (fel kalibreringsdata) 3 -

Nollpunkt axlar: gransen for férsok har
overskridits

Typ
WARNING1

WARNING1
WARNING1
WARNING1

WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1
WARNING1

WARNING1

FATAL
FATAL

FATAL

FATAL

FATAL

WARNING1

WARNING1
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Accelerationen for nollage axlar &r felaktig (fel
kalibreringsdata) For mer INFO, klicka pa lanken (?).

Kalibreringsparametern som anger typ av fysisk axel
259 SERVO Fysisk axel inte identifierad. och utgangskanalen &r felaktig. For mer information, |FATAL
klicka pa lanken (?).
Handelsen kunde inte hittas av foljande skal: 1 -
Nollagesmikro och/eller &ndlage ar skadade (byt) 2 -
Lagesgivarens nollagesindex inte anslutet eller
260 SERVO Nollhandelse ej funnen (nollvarde axlar) kabeln skadad (kontrollera kablarna). 3 - Nollage WARNING1
axlar har inte konfigurerats pa ratt satt (fel
kalibreringsdata). Fér mer information, klicka pa
lanken (?).
Mojliga orsaker: 1 - Hinder i axelns bana (kollision).
Avlagsna hindret. 2 - drivmodulernas matarspanning
261 SERVO Servodrivmoduler i feltillstand - utanfor banan under miniminivan. (Kontrollera busspanningen) WARNING1
Andra mdjliga orsaker/lésningar kan du hitta om du
foljer lanken (?) hogst upp till hdger.
Méjliga orsaker: 1 - Hinder i axelns bana (kollision).
Avléagsna hindret; 2 - drivmodulernas matarspanning

262 SERVO Allvarligt fel (Nodlage) P o FATAL
under miniminivan. (Kontrollera bussens sp&nning)
For mer information, klicka p& lanken (?).
T Problemet géller styrlogikens interna konfiguration.
263 SERVO Kommando for kvittering av fel har nekats Kontakta Prima Industries tekniska assistans. Ange |FATAL

(motoreffekt inkopplad) koden 90-107

Problemet géller styrlogikens interna konfiguration.
Kontakta Prima Industries tekniska assistans. Ange |[FATAL
koden 90-108.

Axelns mjukvaruandlage har éverskridits (framat eller
bakat). Kvittera felet och flytta axeln i motsatt
riktning (anvand JOG knappen). Fér mer INFO,
klicka pa lanken (?).

Axelslagets fysiska andlage har éverskridits (framat
eller bakat). Vrid nyckeln OVERTRAVEL BYPASS
(svart) pa panelen, kvittera felet, tillkoppla
spanningen och flytta axeln i en till felet motsatt
riktning med hjalp av JOG knappen. Slapp nyckeln.
For mer INFO, klicka p& lanken (?).

Internt fel i analog drivmodul. Identifiera problemet
267 SERVO Analoga servodrivmoduler i feltillstand med hjélp av browsern. For mer information, klicka  |FATAL
pa lanken (?).

Internt fel som géller axelstyrkortets mjukvaruversion.

Kommando for kvittering av fel har nekats: axel

264 |SERVO fortfarande i rérelse

265 SERVO Mjukvaruandlaget har aktiverats. WARNING1

266 SERVO Hardvaruandlaget har aktiverats. FATAL

268 SERVO Felaktig vardering av banan Kontakta Prima Industries tekniska assistans. Ange |[FATAL
koden 90-10C och den anvénda styrlogikens version.
269 ISERVO Ft‘)rlg_st No_llst'allnlng axlar - Fel Mt‘)_JIlg o_rsak: axeln ha_r av misstag forflyttats vid FATAL
Positioneringssensor kalibreringen av maskinen

Optikfibrerna kan vara bortkopplade, felkopplade
eller skadade. Kontrollera drivmodulens anslutningar.
Om problemet kvarstar eller om axeln har nyligen
kalibrerats, klicka pa lanken (?).

Mojliga orsaker: 1 - Specificerad fiberkanal ar
felaktig. Kontrollera kalibreringsdata. 2 - Drivmodulen
271 SERVO Digitala drivmoduler saknas har inte specificerats eller ogiltig adress. Klicka pa FATAL
drivmodulens parametrar. For mer INFO, klicka pa
lanken (?).
Drivmodulernas styrkort &r skadat. Byt drivmodulen.
For mer information, klicka p& lanken (?).

Anvand browsern for att verifiera hardware enable-
273 |SERVO Hardvarufrisignal for drivmodulen saknas. signalens status pa drivmodulen. Fér mer FATAL
information, klicka p& lanken (?).
Méjliga orsaker: 1 - signalen for drivmodulens
software enable saknas. Anvand drivmodulens
browser for att kontrollera. 2 - Kontrollens vantetid ar FATAL
for kort. Kontrollera kalibreringsdata. Fér mer
information, klicka p& lanken (?).

Mojliga orsaker: 1 - HOgt elektriskt buller. Kontrollera
jordanslutningarna. 2 - Styrkort for axlar ar skadat
(endast om problemet inte gar att l6sa). Byt kortet.
For mer information, klicka pa lanken (?).

Mojliga orsaker: 1 - HOgt elektriskt buller. Kontrollera
jordanslutningarna. 2 - Styrkort for axlar ar skadat

270 SERVO Optikfibrer inte anslutna till digitala drivmoduler FATAL

272 SERVO Digitala drivmoduler haller pa att synkroniseras FATAL

Procedur for start av digitala drivmoduler

274|SERVO misslyckad (time out)

275 |SERVO Signalmottagningsfel, fibrer FATAL

276 SERVO Paritetsfel hos den av fibern mottagna signalen FATAL
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(endast om problemet inte gar att l6sa). Byt kortet.
For mer information, klicka p& lanken (?).

Satt nddstoppsknappen tillbaka till arbetslaget. Om
277 SERVO Nodstoppskedja 6ppen orsaken inte &r att nodstoppet tryckts ned, klicka p& |FATAL
lanken (?).

Kommandot Nollvarde axlar har nekats Problemet géller styrlogikens interna konfiguration.

278 SERVO P ' Kontakta Prima Industries tekniska assistans. Ange |FATAL
Axell/axlar i rorelse
koden 90-116.

Aktiveringen nollstédlls under maskinens normala

279 SERVO qulvé_rde axlar forlorat (aterstallining av funktion. antrollera q§t elek_triska bryset qch . EATAL
drivrutinen) jordanslutningarna. Fér mer information, klicka pa
lanken (?).
Hantering av dubbel transduktor - Kalibreringsfel |, ,.. T . . .
280 SERVO Cxx096 0ch Cxx097. Véand dig till Prima Industries tekniska servicecenter |[FATAL
281 SERVO Kalibrering drlymekanlsm - Aktivering av FATAL
kommando misslyckades
282 SERVO Kalibrering drivmekanism - Fel Tiden ute FATAL
283 |SERVO Kal_lbrer_lng drivmekanism - Ej giltiga FATAL
kalibreringsdata
336 SERVO Inriktningsfel mellan Master och Slave WARNING1
337 SERVO Utanfor banan (fel) WARNING1
338 SERVO Utanfor banan (allvarligt) FATAL
339 SERVO Hastighetskommando utanfér gransvardena FATAL
340 SERVO Accelerationskommando utanfor gransvardena FATAL

Problemet géller styrlogikens interna konfiguration.
341 SERVO Internt fel vid hantering av Slavaxeln Kontakta Prima Industries tekniska assistans. Ange |[FATAL
koden 90-155.

Gransen for Laserns ingangskanal har tilldelats pa fel
satt. Modifiera kalibreringsdata med hjalp av FATAL
anvisningarna i lanken (?).

Punkterna i Laserns ingangstabell (spanning/ effekt)

514 |SERVO Kalibreringsfel ar inte entoniga. Modifiera kalibreringen med hjalp av |FATAL
anvisningarna i lanken (?).
Interpoleringsmetoden fér ingdngskurvan &r inte
korrekt. Klicka pé lanken (?).

Gransen for Laserns utgangskanal har tilldelats pa
516 |SERVO Kalibreringsfel fel satt. Modifiera kalibreringsdata med hjélp av FATAL

anvisningarna i lanken (?).

Punkterna i Laserns utgangstabell (spanning/ effekt)
517 |SERVO Kalibreringsfel ar inte entoniga. Modifiera kalibreringen med hjalp av |FATAL
anvisningarna i lanken (?).
Interpoleringsmetoden fér utgangskurvan &r inte
korrekt. Klicka pa lanken (?).

Lasern signalerar ett fel. Kontrollera pa Laserpanelen
519 |SERVO Laserfel eller anvand Browsern for detaljer. For mer WARNING1
information, klicka pa lanken (?).

Kalibreringsfel - variabelvardena har inte

513|SERVO definierats pa ratt satt

515 SERVO Kalibreringsfel FATAL

518 SERVO Kalibreringsfel FATAL

Lasern kan inte 6ppna slutaren eftersom den inte ar
520 |SERVO Ingen ReadyForBeam signal fran Laser. klf‘r' K‘?“”P”er.f"‘ att L?‘S‘?E” Inte ar | fe.l.“”Stand och att WARNING1
Hogspénning &r vald i granssnittet. For mer

information, klicka pa lanken (?).

521 SERVO PK - Speglar huvud - Overtemperatur Kontakta Prima Industries tekniska assistans. FATAL
522 |SERVO ;ﬁ[(x&b;gn kablar termoelektriska par - Spegel |« iayta prima Industries tekniska assistans. FATAL

PK - Elektriskt fel - elektronik for konditionering

523|SERVO signal termoelektriska par.

Kontakta Prima Industries tekniska assistans. FATAL

Gransen for gasens ingangskanal har tilldelats pa fel
769 SERVO Kalibreringsfel satt. Modifiera kalibreringsdata med hjélp av FATAL

anvisningarna i lanken (?).

Punkterna i gasinmatningstabellerna (spanning/tryck)
770 SERVO Kalibreringsfel ar inte entoniga. Modifiera kalibreringen med hjalp av |FATAL
anvisningarna i lanken (?).
Interpoleringsmetoden for ingdngskurvan &r inte

korrekt. Klicka pa lanken (?). FATAL

771 SERVO Kalibreringsfel
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772 SERVO

773 SERVO

774 SERVO

775 SERVO

776 SERVO

777 SERVO

1024 |SERVO

1025 SERVO

1031 SERVO

1033 |SERVO

1034 |SERVO

1035 SERVO

1039 SERVO

1040 |SERVO

1041 'SERVO

1042 |SERVO

1043 |SERVO

1044 'SERVO

1045 SERVO

1046 SERVO

1047 SERVO

1048 |SERVO

1049 SERVO

1050 SERVO

Beskrivning

Kalibreringsfel

Kalibreringsfel

Kalibreringsfel
Fel pa ventilen for hjalpgas (LANNY)

Elektroventilen for hjalpgas (LANNY) &r inte
aktiverad.

Standardgas inte vald
Okéand typ av sensor

Slavaxelsensor ej funnen

Tip touch HW: Uppmiitt kollision med platen

Felfunktion Hermes-kort - Frekvensraknare
utanfor hogsta arbetsfalt

Kalibreringsmetod oké&nd.

Kalibreringsfel

Tip touch SW: kollision (langsam timeout)

Tip touch SW: kollision (snabb timeout)

Processen for automatisk kalibrering
misslyckades. Ej monotona data

Processen for automatisk kalibrering

misslyckades. Felaktiga kalibreringsparametrar.

Hal avkant

Kommunikationsfel Hermes-kort

Hermes-kortets frekvensraknare star pa noll

Orienteringsvektor fér TCP saknas

Platfranvaro avkand

Kommandot for SENSOR OFF kan inte utféras.

Platen &r for nara.

Kommandot for SENSOR RESET kan inte
utforas.

Sensor - Andlage negativt

Atgard

Gransen for gasens utgangskanal har tilldelats pa fel
satt. Modifiera kalibreringsdata med hjalp av
anvisningarna i lanken (?).

Punkterna i gasutmatningstabellerna (spanning/tryck)

ar inte entoniga. Modifiera kalibreringen med hjalp av
anvisningarna i lanken (?).

Interpoleringsmetoden for utgangskurvan ar inte
korrekt. Klicka pa lanken (?).

Ventilen signalerar ett fel. Kontrollera tryckvakter och
gasventiler. For mer information, klicka pa lanken (?).

Programvarufel i kortet for axelkontroll. Kontakta
Prima Industries tekniska assistans. Ange koden 90-
308.

Felaktig kalibreringsparameter. Folj anvisningarna i
lanken (?).

Felaktig kalibreringsparameter. Folj anvisningarna i
lanken (?).

Felaktig kalibreringsparameter. Folj anvisningarna i
lanken (?).

Mojliga orsaker: 1 - Kollision med féremal. Avlagsna
kollisionens orsak. 2 - Frammande material pa
Spetsen. Rengor Spetsen. 3 - Elektriskt buller.
Kontrollera jordanslutningarna fér Hermes-kortet. For
mer information, klicka pa lanken (?).

Mdjliga orsaker: 1 - Kontakt mellan koaxialkabel
Spets/Hermes ej metalldda. Kontrollera
koaxialkabeln. 2 - Elektriskt buller Hermes-kort.
Kontrollera jordanslutningar. 3 - Fel kalibreringsdata.
Folj lanken (?). For mer information, klicka pa lanken
(?).

Felaktig kalibreringsparameter. Folj anvisningarna i
lanken (?).

Programvarufel i kortet for axelkontroll. Kontakta
Prima Industries tekniska assistans. Ange koden 90-
40B.

Uppmétt kollision med platen. Avlagsna hindret och
forsok igen. For mer information, klicka pa lanken (?).

Uppmatt kollision med platen. Avlagsna hindret och
forsok igen. For mer information, klicka pa lanken (?).

Felaktig kalibreringsparameter. Folj anvisningarna i
lanken (?).

Styr maskinen till arbetslage utanfor halet.
Kontrollera arbetsprogrammet. Fér mer information,
klicka pa lanken (?).

Mojliga orsaker: 1 - Elektriskt buller. Kontrollera
jordanslutningar for bade Hermes- och Helios-korten.
2 - Kommunikationskabel Helios/Hermes-kort ur
funktion. Kontrollera kablarna. 3 - Hermes-kort ur
funktion. Byt kortet. For mer information, klicka pa
lanken (?).

Mojliga orsaker: 1 - Elektriskt buller. Kontrollera
jordanslutningar for bade Hermes- och Helios-korten.
2 - Kommunikationskabel Helios/Hermes-kort ur
funktion. Kontrollera kablarna. 3 - Hermes-kort ur
funktion. Byt kortet. Fér mer information, klicka pa
lanken (?).

Styr maskinen till arbetslage pa platen. Fér mer
information, klicka p& lanken (?).

Typ

FATAL

FATAL

FATAL

WARNING1

WARNING1

FATAL
FATAL

FATAL

WARNING1

WARNING1

FATAL

FATAL

WARNING1

WARNING1

FATAL

FATAL

WARNING1

WARNING1

WARNING1

WARNING1

WARNING1
FATAL

FATAL

FATAL
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1051 |SERVO

1052 SERVO

1056 SERVO

1280 |SERVO

1537 |SERVO

1538 SERVO

1539 SERVO

1540 |SERVO

1541 |SERVO

1542 SERVO

1796 |SERVO
1797 |SERVO

1798 SERVO

2048 SERVO

2049 SERVO

2561 DRIVES
2562 DRIVES

3841 DRIVES

3842 DRIVES

3843 DRIVES

3844 DRIVES

3846 DRIVES

3847 DRIVES

3848 DRIVES

3849 DRIVES

3856 DRIVES

Beskrivning

Sensor - Andlage positivt

Full metod - Skydd mot kollision har ingripit pa
grund av att stycket ar for nara

Kommandot stdds inte: $(Approach_MC),
$(Approach_C), $(Retract_MC), $(Retract_C)

Kommunikationsfel med kortet Helios:

Time-out servokort

Time-out styrenhet

Internt fel

Synkronisering med styrenheten misslyckad

Kommando okant for PCI bussen

Systemfel. Vand dig till Prima Industries
tekniska servicecenter

Anpasshingsbar spegel. Kalibreringsfel.
Anpasshingsbar spegel. Kalibreringsfel.

Anpasshingsbar spegel. Interpolationsfel i
kalibreringstabellen

Optisk axel. Skydd fér minsta avstand har
ingripit

Optisk axel. Skydd fér maximalt avstand har
ingripit

Skydd IXT

Skydd 12T

Overspanning

Overspanning

Matning 220 Vac saknas

Underspéanning

Bromsfel.

Overhettning av drivmodul
Overhettning av motorn
Signalfel fér Hall-sensor

Signalfel fér resolver-sensor

Atgard

Efterfragan Avkanning v1.0

Méjliga orsaker: 1 - Elektriskt buller. Kontrollera
jordanslutningar for bade Hermes- och Helios-korten.
2 - Kommunikationskabel Helios/Hermes-kort ur
funktion. Kontrollera kablarna. 3 - Helios-kort ur
funktion. Byt kortet. For mer information, klicka pa
lanken (?).

Kortet SERVO kan inte slutfora atgarderna inom
samplingstiden. Kontakta Prima Industries assistans.
Ange koden 90-601. F6r mer INFO, klicka pa lanken
(?).

Styrenheten kan inte hantera PCI interrupten som
kommer fran axlarnas styrkort. Byt PCI Rack eller
kontakta Prima Industries tekniska assistans. Ange
koden 90-602. Fér mer INFO, klicka pa lanken (?).

Icke aterstéllningsbart fel, orsakat av en avstangning
av axelstyrkortets DSP. Orsaken till detta &r en
kalibreringsparameter som felaktigt har satts pa noll.
Kontrollera kalibreringen och starta om styrenheten.
For mer information, klicka p& lanken (?).

Internt konfigurationsfel i styrenheten. Kontakta
Prima Industries tekniska assistans. Ange koden 90-
604.

Internt konfigurationsfel i styrenheten. Kontakta
Prima Industries tekniska assistans. Ange koden 90-
605.

Allméant icke aterstallningsbart systemfel. Kontakta
Prima Industries tekniska assistans. Ange koden 90-
606.

Kalibreringstabellens grans &r felaktig.
Experimentdata ej monotona i kalibreringstabellen.

Allméant icke aterstallningsbart systemfel. Vand dig till
Prima Industries tekniska servicecenter

Vanta n&gra minuter, kvittera felet och starta om.
Vanta ndgra minuter, kvittera felet och starta om.

Mojliga orsaker: 1 - felaktiga drivmodulparametrar
(kontrollera drivmodulens kalibrering); 2 - ovantade
stromtoppar (kontrollera jordanslutningar). Fér mer
information, klicka p& lanken (?).

Méjliga orsaker: 1 - felaktiga drivmodulparametrar
(kontrollera drivmodulens kalibrering); 2 - clamp-
motstandskrets inte ansluten eller skadad
(kontrollera clamp-motstandet). Fér mer information,
klicka pa lanken (?).

Kontrollera matningen 220V rms AC. FOr mer
information, klicka pa lanken (?).

Mojliga orsaker: 1 - matning AC saknas (kontrollera
drivmodulernas anslutningar); 2 - time-out kontroll for
kort (se lanken).

Kontrollera narvaro 24V pa bromsingangen. For mer
information, klicka p& lanken (?).

Stoppa axeln nagra minuter och starta om. For mer
information, klicka pa lanken (?).

Stoppa axeln nagra minuter och starta om. Fér mer
information, klicka p& lanken (?).

Kontrollera Hall-sensorns kabel. Fér mer information,
klicka pa lanken (?).

Kontrollera resolver-sensorns kabel. Fér mer
information, klicka p& lanken (?).

Typ

FATAL

FATAL

FATAL

WARNING1

FATAL

FATAL

FATAL

FATAL

FATAL

FATAL

FATAL
FATAL

FATAL
FATAL

FATAL

WARNING1
WARNING1

FATAL

FATAL

FATAL

FATAL

FATAL
FATAL
FATAL
FATAL

FATAL
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Kontrollera SinCos-sensorns kabel. Fér mer INFO,
klicka pa lanken (?).

Méjliga orsaker: 1 - start-up fel drivmodul. Aterstall
och starta om. 2 - Drivmodul skadad eller ur funktion.
3858 DRIVES Berakningsfel fér Sincos-sensor Stéang av och sla pa drivmodulen igen. Om problemet |FATAL
kvarstar, byt drivmodulen. Fér mer information, klicka
pa lanken (?).

Mojliga orsaker: 1 - elektriskt buller i narheten av
drivmodulen. Kontrollera jordanslutningarna. 2 -
Drivmodul skadad eller ur funktion. Byt drivmodulen..
For mer information, klicka p& lanken (?).

Méjliga orsaker: 1 - elektriskt buller i narheten av
drivmodulen. Kontrollera jordanslutningarna. 2 -
Drivmodul skadad eller ur funktion. Byt drivmodulen..
For mer information, klicka p& lanken (?).

Fel kalibrering av drivmodulens eller axelstyrkortets
granser. For mer INFO, klicka pa lanken.

Internt konfigurationsfel i drivmodulens programvara.
3862 DRIVES Internt fel i drivmodul Kontakta Prima Industries tekniska assistans. Ange |[FATAL
koden 9A-F16.

Mojliga problem: 1 - Numeriska styrningen har
stangts av men drivmodulerna har forblivit pa.
3863 DRIVES Time-out fér kommunikation pa fiber Aterstéll felet och starta om. 2 - Fel p& FATAL
mottagare/sandare med fiber. Byt drivmodulen. For
mer information, klicka pa lanken (?).

Sténg av och starta om systemet. Fér mer
information, klicka pa lanken (?).

Méjliga problem: 1 - Termisk 6verbelastning av

klammans motstand. Vanta i ndgra minuter

(avkylning) och avhjalp sedan felet. 2 - KlAmmans
3876 DRIVES Overbelastning klamma motstand ar bade externt och 5D-parametern ar FATAL
felaktig. Korrigera felet med hjélp av drivmodulens
webblasare. For mer information, klicka p& lanken
(?).
Maojliga problem: 1 - Strommen i klAmmans motstand
ar for hog. 2 - Timeoutparameter 5F &r felaktig.
Kontrollera parametern med hjalp av webblasaren. |

3857 DRIVES Signalfel fér Sincos-sensor FATAL

3859 DRIVES Paritetsfel pa fiber FATAL

3860 DRIVES Fel i kontrollsumma pé fiber FATAL

3861 DRIVES Overhastighet FATAL

3864 DRIVES Fel i Eprom kontrollsumma FATAL

3881 DRIVES Time-out effekt kiamma bagge fallen maste du stanga ner och starta om FATAL
Eiori)venheten. For mer information, klicka pa lanken
3888 DRIVES Internt fel i drivmodul ronaidta Prima Industries tekniska assistans. Ange AL
2889 DRIVES flj;lnlijﬁgstod under proceduren for automatisk ll:gg;?]k;iﬁ:rgnaé Industries tekniska assistans. Ange |\ A
3890 DRIVES Fel - foljning forbi grans ggr“atrﬂg:::” alimanna matningen och drive- FATAL
0 INTERPOL Koden finns inte WARNING1
1|INTERPOL Motorernas effekt ar avstangd WARNING1
2 INTERPOL Axelfel WARNING1
3 |INTERPOL Felaktig status axlar WARNING1
4 INTERPOL Externt allméant fel WARNING1
5 INTERPOL Fel vid utférandet av rérelsen WARNING1
6 INTERPOL Fel vid forberedelsen av rorelsen WARNING1
7 INTERPOL Allméant internt fel WARNING1
8 INTERPOL Fel vid stopp vid TF WARNING1
9 |INTERPOL Fel vid stop i ingang WARNING1
10 INTERPOL Tiden har gatt ut for proceduren Stand-off WARNING1
11 INTERPOL Fel p& axlarnas utjamning WARNING1
12 INTERPOL Axlarnas nollstélining ar inte genomford WARNING1
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13 INTERPOL Internt fel vid omvénd kinematisk rérelse WARNING1
14 INTERPOL Internt fel vid direkt kinematisk rérelse WARNING1
15 nreRpoL sl o vt ol o

16 INTERPOL Okalibrerad sensor WARNING1
17 INTERPOL Felaktiga kalibreringsdata WARNING1
18 INTERPOL Targetfel pad interpolator WARNING1
19 INTERPOL Hastighetsfel p& interpolator WARNING1
20 INTERPOL Accelerationsfel pa interpolator WARNING1
21 INTERPOL Tiden har gétt ut fér proceduren for kalibrering WARNING1

av sensor

22 INTERPOL Tiden har gatt ut for proceduren Stand-off WARNING1
23 INTERPOL Ogiltiga bandata eller tekniska data WARNING1
24 INTERPOL Ej konfigurerad LPM INFO

25 INTERPOL Fel pa LPM INFO

26 INTERPOL Eli:?l\r/]lal'_lmé?trk?)zz?amdfdrd haltagning fungerar ej; INEO

27 INTERPOL Tiden ute under piercing med LPM INFO

28 INTERPOL Power ramping: fel rorelsetyp WARNING1
29 INTERPOL Power ramping: felaktiga parametrar WARNING1
30 INTERPOL Power ramping: internt fel WARNING1
31 INTERPOL Plasmasignal aktiverad WARNING1
32 INTERPOL Aktiverad effekt under programmets utférande WARNING1
33 INTERPOL Synkron: internt fel WARNING1
34 INTERPOL g‘t);':t‘gggit'i\gl'“"72*M75'M77: felaktig WARNING1
35 INTERPOL Synkron M71.: fel position vid exekvering WARNING1
36 INTERPOL ié?;rfgrgﬂgl,Mn,M?S,M??: ogiltig begéran av WARNING1
37 INTERPOL Filter ledkopplingar: internt fel WARNING1
38 INTERPOL Styrspak: kabel trasig eller urkopplad WARNING1
39 INTERPOL ;)prsttizlr(]gxelz Matt programmerat utanfér max WARNING1
40 INTERPOL gvr;ttizl:]gxelz Matt programmerat utanfér min WARNING1
41 INTERPOL 22}:isgkaaxelz Nollstallning eller joggning ej WARNING1
42 INTERPOL Handbox: problem med UDP-kommunikationen INFO

43 INTERPOL Tracking|Skating: internt fel WARNING1
44 INTERPOL Tracking|Skating: fel i kéllprogrammet WARNING1
45 INTERPOL ;?ﬁgg}?_ﬁgﬂg‘ﬂgde” har gétt ut under WARNING1
46 INTERPOL Igﬁ’g;?gzkﬂg&ggzggfgns status dr inte WARNING1
47 INTERPOL Fel pa lagesvaljare; det gar inte att byta lage. INFO

48 INTERPOL ROB X+ : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
49 INTERPOL ROB Y+ : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
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50 INTERPOL ROB Z+ : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
51 INTERPOL ROB A+ : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
52 INTERPOL ROB B+ : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
53 INTERPOL ROB C+ : Programmerat métt utanfor granser WARNING1
54 INTERPOL ROB UA+: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
55 INTERPOL ROB VA+: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
56 INTERPOL ROB WA+: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
57 INTERPOL ROB UB+: Programmerat métt utanfor granser WARNING1
58 INTERPOL ROB VB+: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
59 INTERPOL ROB WB+: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
60 INTERPOL ROB X- : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
61 INTERPOL ROB Y- : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
62 INTERPOL ROB Z- : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
63 INTERPOL ROB A- : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
64 INTERPOL ROB B- : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
65 INTERPOL ROB C- : Programmerat métt utanfor granser WARNING1
66 INTERPOL ROB UA-: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
67 INTERPOL ROB VA-: Programmerat métt utanfor granser WARNING1
68 INTERPOL ROB WA-: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
69 INTERPOL ROB UB-: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
70 INTERPOL ROB VB-: Programmerat métt utanfor granser WARNING1
71 INTERPOL ROB WB-: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
72 INTERPOL ABS X+ : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
73 INTERPOL ABS Y+ : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
74 INTERPOL ABS Z+ : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
75 INTERPOL ABS A+ : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
76 INTERPOL ABS B+ : Programmerat matt utanfoér granser WARNING1
77 INTERPOL ABS C+ : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
78 INTERPOL ABS UA+: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
79 INTERPOL ABS VA+: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
80 INTERPOL ABS WA+: Programmerat métt utanfor granser WARNING1
81 INTERPOL ABS UB+: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
82 INTERPOL ABS VB+: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
83 INTERPOL ABS WB+: Programmerat métt utanfor granser WARNING1
84 INTERPOL ABS X- : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
85 INTERPOL ABS Y- : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
86 INTERPOL ABS Z- : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
87 INTERPOL ABS A- : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
88 INTERPOL ABS B- : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
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Kod Modul Beskrivning Atgard Typ
89 INTERPOL ABS C- : Programmerat matt utanfor granser WARNING1
90 INTERPOL ABS UA-: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
91 INTERPOL ABS VA-: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
92 INTERPOL ABS WA-: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
93 INTERPOL ABS UB-: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
94 INTERPOL ABS VB-: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
95 INTERPOL ABS WB-: Programmerat matt utanfor granser WARNING1
96 INTERPOL Programmerat matt i omradet som inte &r tillatet WARNING1
for TCP
97 INTERPOL Tiden har gatt ut under vantan pa tillstandet for WARNING1
forflyttningens boérjan
08 INTERPOL 'If_lde_n har gatt ut under utférandet av tillstandet WARNING1
for forflyttningens paus
99 INTERPOL Instruktionen &r inte kompatibel med utférandet WARNING1
bakéat
Banans startpunkt tillhér inte den teoretiska
100 INTERPOL banan; omstart &r ej méjlig WARNING1
101 INTERPOL MAXIMO: internt fel WARNING1
102 INTERPOL MAXIMO M59,M60,M61,M62: felaktig WARNING1
startposition
103 INTERPOL MAXIMQ M59,M60,M61,M62: fel position vid WARNING1
exekvering
104 INTERPOL MAXIMO M59,M60,M61,M62: ogiltig begaran av WARNING1
kallprogram
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1. DRIFTKOMMANDON - KONTROLLPANEL

1.1. Beskrivning

OBSERVERA: Informationen i detta hafte galler en TYPISK konfiguration av maskinen.
For mer detaljerad information, se schemana som levereras tillsammans med maskinen.

De viktigaste reglagen med vilka det &r mojligt att kontrollera maskinens funktion verkstalls med ett
anvandargranssnitt som bestar av (Figur 1) en kontrollpanel (1) som ar fast vid maskinens fasta
struktur med hjalp av ett reglerbart och riktningsbart stod.

Anvandargranssnittet omfattar aven:
— Touchscreen (2).
— Kontrollpanel (3).
— Tangentbord (4).
— Pekare (trackball) (5).

| kontrollpanelens (1) bakre del finns aven satet for diskettlasaren (9) som skyddas av en
genomskinlig lucka (7).

Satet for cd-lasaren (6) finns i den inre delen som endast kan nas efter det att fastskruvarna (8) har
tagits bort.
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Kontrollpanel

| tabellen som foljer finns en detaljerad beskrivning av kontrollpanelens driftkommandon (Figur 2).

1.2
REFERENS
1
©
O l

O

PI-00-$001-A

I
‘vvn

PI1-00-$002-A

O

PI-00-$003-A

©

BESKRIVNING

Knappar med
CYKEL (CYCLE):

lampa

CYKELSTOPP (STOP CYCLE) (0)

CYKELSTART (START CYCLE) (1)

Knappar

MANUELL RORELSE (MANUAL
MOVEMENT) (JOG):

MANUELL RORELSE BAKAT

(MANUAL BACK) (-)

MANUELL RORELSE FRAMAT
(MANUAL FORWARD) (+)

Knappar med lampa
MOTOREFFEKT (DRIVE ON):

DEAKTIVERA MOTORER
(DISABLE MOTORS) (0)

AKTIVERA MOTORER (ENABLE
MOTORS) (1)

FUNKTION

CYKELSTOPP (STOP CYCLE) (rott
sken)

Nedtryckt och uppslappt (tand) -
Stopp av maskinen med cykelstopp.
Funktionen cykelstopp kan aktiveras
endast nar funktionen cykelstart &r
deaktiverad.

CYKELSTART
(gront sken)
Nedtryckt och uppslappt (tand) -
Start av maskinen med cykelstart.

Funktionen cykelstart kan aktiveras
endast nar funktionen cykelstopp ar
deaktiverad.

MANUELL RORELSE
(MANUAL BACK) (-)
Nedtryckt och uppslappt (tand) -
Maskinen kor den instéllda rorelsen
for  axeln i den negativa
rorelseriktningen.

Kommandot kors sa lange knappen
ar nedtryckt.

MANUELL RORELSE
(MANUAL FORWARD) (+)
Nedtryckt och uppslappt (tand) -
Maskinen kor den instéllda rorelse
for axeln i den positiva
rorelseriktningen.

Kommandot kors sd lange knappen
ar nedtryckt.

(START CYCLE)

BAKAT

FRAMAT

DEAKTIVERA MOTORER
(DISABLE MOTORS) (0) (vitt sken)
Nedtryckt och uppslappt (tand):
elmotorerna matas e;j.

AKTIVERA MOTORER (ENABLE
MOTORS) (1) (gront sken)
Nedtryckt och uppslappt (tand):
elmotorerna matas.
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REFERENS

4

5
o
0
H
6
o g
B
(WP
.

D

P1-00-$004-A

PI-00-$005-A

PI-00-$006-A

PI-00-$007-A

BESKRIVNING

Nyckelvéljare

BYPASS UTESLUTNING
PASS)
ANDLAGEBRYTARE
SWITCH)

(BY-

(LIMIT

Nyckelvéljare
FUNKTION (MODE):

MANUELL
HALVAUTOMATISK
AUTOMATIC)
AUTOMATISK (AUTOMATIC)

(MANUAL)
(SEMI-

Nyckelvéljare

AKTIVERING AV SKYDD FOR
EXTERN
PROGRAMMERINGSENHET:
HANDBOX  (ENABLING THE
HANDBOX EXTERNAL
PROGRAMMING UNIT SAFETY)

Nyckelvaljare
LASER (LASER):

LASER FRAN (LASER OFF)

LASER TILL, FORREGLAD
SLUTARE (LASER ON, SHUTTER
INTERLOCKED)

LASER TILL, AKTIVERAD

SLUTARE (LASER ON, SHUTTER
ENABLED)

FUNKTION

Lage O - Hardvarans andlagebrytare
ar aktiverade.

Lage | - Hardvarans andlagebrytare
ar deaktiverade.

Laget | ar instabilt (fjadrande).
Kommandot  kors sa  lange
nyckelvéljaren halls i detta lage.

Lage MANUELL (MANUAL) -
Maskinen ar klar fér manuell funktion
(k6rning av rorelse, nollstallning av
axlar 0.s.v.).

Lage HALVAUTOMATISK (SEMI-
AUTOMATIC) - Maskinen ar klar for
halvautomatisk funktion (korning av
en enda cykel).

Lage AUTOMATISK (AUTOMATIC)
- Maskinen ar klar for automatisk
funktion (oavbruten korning av
arbetscykel)

Nyckelvaljare till vanster: HANDBOX
DEAKTIVERAD (HANDBOX
DISABLED)

Nyckelvaljare till héger: HANDBOX

AKTIVERAD (HANDBOX
ENABLED)
Operatoren kan komma till

arbetszonen och genom att trycka

pa knappen “OPERATOR
NARVARANDE” ("OPERATOR
PRESENT"”) aktivera handboxen
fullstandigt (se handboxens

dokumentation som bifogas denna
manual).

Lage LASER FRAN (LASER OFF) -
Lasergeneratorn matas inte.

Lage LASER TILL, FORREGLAD
SLUTARE (LASER ON, SHUTTER
INTERLOCKED) - Lasergeneratorn
matas (tand) men slutaren ar stangd.
Lage LASER TILL, AKTIVERAD
SLUTARE (LASER ON, SHUTTER
ENABLED) - Lasergeneratorn matas
(tand) och slutaren kan mandvreras
for Oppning enligt delprogrammets
kommandon.
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REFERENS BESKRIVNING
8 Véljare
b 3 START (START-UP)
oy i
a START AV MASKINEN (MACHINE
@ =
9 Svampformad nddstoppsknapp

med fast lage
NODSITUATION (EMERGENCY)

P1-00-$009-A

FUNKTION

Lage O - Avstangd maskin.

Lage | - Paslagen maskin

Nar maskinen &ar paslagen matas
endast styrningen och
hjalpenheterna med strom.

Reglaget fungerar endast néar
maskinen  far  strom genom
huvudstrombrytaren.

NEDTRYCKT (PRESSED) -
Maskinen stannar omedelbart.
Aterstall den normala maskindriften
genom att dra och vrida knappen
moturs.

Tabell 1. Driftkommandon (Operating controls)
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Figur 1. Operatorsgranssnitt (Operator interface)
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Figur 2. Driftkommandon (Operating controls)
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2. HMI
2.1. Inledning

Detta hafte innehaller allman information som ar nédvandig for anvandning av granssnittet mellan
operatdren och maskinen (Human Machine Interface - HMI).

2.2. Allman beskrivning

HMI ar ett komplett och flexibelt program som &r konstruerat for styrning och funktion av
maskinens tillverkningscykel.

Med programmet ar det mdjligt att géra samtliga kontroller, installningar och konfigurationer for
olika mekanismer, givare, sensorer 0.s.v. som anvands under maskinens olika bearbetningar.

Med HMI ar det aven mdijligt att skapa, andra eller ladda (via mjukvaran) en parameteruppsattning
som anvands till maskinens funktion.

Parameteruppsattningen identifieras som ARBETSPROGRAM (Part Program - PP).
HMI &r tillverkat i en enda kundanpassad niva beroende pa maskinens funktion:

— Manuell (Manual);

— Halvautomatisk (Semi-automatic);

— Automatisk (Automatic)

Den aktuella funktionen stélls in med hjalp av nyckelvéljaren och identifieras av ett grafiskt element
som ar synligt och markerat i statusféaltets 6vre del (Tabell 2).

Vissa av funktionerna for HMI ar deaktiverade beroende pa maskinens valda funktion.
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MANUELLT FUNKTIONSLAGE (MANUAL MODE)

| manuell drift kan maskinen och hjalpenheterna koéras pa lag hastighet. Under manuell funktion ar
det aven mogjligt att kalibrera och stalla in maskinens viktigaste funktionsparametrar.

HALVAUTOMATISKT FUNKTIONSLAGE (SEMI-AUTOMATIC MODE)

| halvautomatisk drift kan man skapa/andra arbetsprogram samt kora ett enda arbetsprogram at
gangen.

AUTOMATISKT FUNKTIONSLAGE (AUTOMATIC MODE)

| automatisk drift ar det mojligt att kora en arbetstabell (d.v.s. flera arbetsprogram i rak foljd) i en
oavbruten cykel.

2.3. Huvudkomponenter for HMI

Programmet ar installerat pd en persondator inuti konsolen; programmet anvands med ett
anvandargranssnitt med touchscreen (pekskarm).

Programmet bestar av sidor. Varje sida (Figur 3) har en standardstruktur som bestar av variabla
element (beror pa visad sida) och fasta element (visas pa samtliga sidor).

Variabla element:
— Visningsomrade (Display area)
Fasta element:
— Tillstandsomrade (Status area);
— Omrade for val av sidor (Page selection area);
— Kontrollomrade (Control area).

OBSERVERA: Vissa fasta element kan vara deaktiverade beroende pa maskinens funktion.
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MANUAL

123478 X -43.439
14513] |y -104.791

SBAM |z 12132 -
0.29353

-0.24608

0.32135

iy

[
LT
}

123178 X  43.439 =

BEROSTIO

14513 y  _104.791

383.404 Z 121332
0.29353

-0.24608
0.32135

AUTOMATICG.

— 3
[ 123478 X 43438
14513| 'y -104.800

383.404) I3 1211335
16,818

-14.102 Eﬂ @ @i

SCANBI0 PALLET

1 Visningsomrade (Display area)
2 Omrade for val av sidor (Page selection area)
3 Statusfalt (Status area)

4 Kontrollomrade (Control area)

Figur 3. Huvudkomponenter i dvervakningsprogrammet (Main elements of the supervisor)
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2.3.1. Visningsomréade

Visningsomradet (Figur 4) ar en del av sidan som innehaller:
— Aktiva grafiska element.
— Passiva grafiska element.

De aktiva grafiska elementen (1) bestar huvudsakligen av  kontrollknappar.
Genom att valja ett aktivt grafiskt element (knapp) kan man kdra kommandot for det valda
elementet eller kora en séarskild HMI-funktion.

De passiva grafiska elementen (2) anvands till att ge extra information och anvisningar. De passiva
grafiska elementen kompletterar de aktiva elementen for att skapa miljder eller utmarka den
alfanumeriska datans ursprung (analoga givare, diagram 0.s.v.).

TECHNO
DIAGNDSTIC

GALIBRATION
I
CONFIGURATION
’

& = men RESTART

L58.0%

SWAP PALLET

1 Aktiva grafiska element (Active graphic elements)
2 Passiva grafiska element (Passive graphic elements)

Figur 4. Visningsomrade (Display area)
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2.3.2.  Knappar fér maskinaxlar

Pa startsidan kan man valja de axlar pa vilka maskinen kan arbeta genom att klicka pa respektive
knapp pa sidans vanstra del.

Nar man klickar pa en bokstav som representerar en axel kommer aktuell knapp att andra farg
(frén orange till morkbld) och aktiveras, sa att operatoren kan forflytta den valda axeln.

Alla andra knappar kan ha en av féljande tva status:

— Ej aktiverad: med denna status har knappen orange bakgrund och ar ogenomskinlig. Detta
anger att axeln kan aktiveras med ett klick;

— Inaktiverad: med denna status har knappen orange bakgrund och &r halvt transparent. Detta
anger att knappen ej reagerar eftersom axeln inte gar att aktivera.

MANUAL

TEGHNO

DIAGNOSTIC

-104.791 ALE

383.404 121 .332 MONITORING

0.29353
-0.24608 | i

[
CONFIGURATION

'0.321 35 GALIBRATION

HD Head - Lens

-— 0% e ot
14 1000.0 mmjrmin

SWAP PALLET HOME MASTER

X-axel e aktiv (knapp ej aktiv) (Axis X not active (push-button not pressed))
Y-axel aktiv knapp nedtryckt) (Axis Y active (push-button pressed))
3 C-axel (knapp avaktiverad) (Axis C (push-button disabled))

Figur 5. Knappar for maskinaxlar (Machine axis push-buttons)
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2.3.3.

Statusfalt

Statusféltet visas hela tiden langst upp pa sidan (Figur 6).

Statusfaltet ger féljande information:

REF.ETIKETT
. MANUELL
(MANUAL)

10
11

12

13

14

15

16

17

HOGSPANNING

(HIGH VOLTAGE)

LASER (LASER)

ENHET (UNIT)
KOORDINATER

(COORDINATES)

HALVAUTOMATISK
(SEMI-AUTOMATIC)

AUTOMATISK
(AUTOMATIC)

PROGRAM
(PROGRAM)

MATERIAL
(MATERIAL)

AUX A (AUX A)
AUX B (AUX B)

SLUTARE
(SHUTTER)

SKYDD
(SAFETIES)

NODSTOPP
(EMERGENCY)

MOTORER
(MOTORS)

AXLARNAS
NOLLAGE
AXES)

KONSOL
(CONSOLE)

INFORMATION

Tand: Manuell funktion.

Funktionen beror pa positionen for tillhérande nyckelvéljare p& kontrollpanelen.
Gron: HOGSPANNING (HIGH VOLTAGE) aktiverad, laser redo (Tabell 3).
Blinkar med gult sken: HOGSPANNING (HIGH VOLTAGE) aktiverad, laser ej
redo.

Slackt: HOGSPANNING (HIGH VOLTAGE) (Tabell 3) ej aktiverad.

Blinkar med gult sken: Lasern ar under uppvarmning.

Gron: Lasern ar paslagen eller kan manovreras.

Slackt: Lasern ar avstangd.

Informationen beror pa positionen fér nyckelvaljaren pa kontrollpanelen.
Installda linjara mattenheter

Identifierar typen av anvanda koordinater (ROBOT, ABSOL, TCP).

Tand: Halvautomatisk funktion.

Funktionen beror pa positionen for tillhrande nyckelvéljare pa
kontrollpanelen.

Téand: Automatisk funktion.

Funktionen beror pa positionen for tillhrande nyckelvéljare pa
kontrollpanelen.

Installt eller pagaende arbetsprogram.
Material associerat till det hamtade arbetsprogrammet.

Arbetsprogram A (3D).

Arbetsprogram B (3D).

Grdn: slutaren stangd.

R&d: slutaren 6ppen.

Gron: skyddsanordningar stéangda.

R6d: skyddsanordningar 6ppna.

Grén: ingen nodstoppsknapp intryckt.

R6d: maskin i nbdlage (nddstoppsknapp intryckt).
Gron: elmotorer aktiverade.

Slackt: elmotorer ej aktiverade.

Funktionen &ar mojlig endast vid aktiveringen av motorerna via
tillhérande knapp pa kontrollpanelen.

Gron: nollstallning av axlar genomford.

(ZEROBIlinkar med gult sken: nollstéllning pagar.

Rod: nollstalining av axlar ej genomford.

Gron: aktiv kontrollpanel.
R6d: ej aktiv kontrollpanel.

Tabell 2. Statusfalt (Status area)
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13 12
Figur 6. Statusfalt (Status area)
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2.3.4. Omrdade for val av sidor

Omradet for val av sidor visas hela tiden till hoger pa sidan.
Med de aktiva grafiska elementen (knappar) ar det mojligt att fa tilltrade till foljande sidor for MMI:

Knapp Funktion

TEGHNO Ger tilltrade till sidan Tekniska tabeller (Technological tables)

DIAGNOSTIG Ger tilltrade till sidan DIAGNOS (DIAGNOSTICS)

HILE Ger tilltrade till sidan ARKIV (FILE)

MONITORING

Ger tilltrade till sidan OVERVAKNING (MONITORING)

UTILITY
I
REGULATION
I
TRAGE
/
GALIBRATION
I
GONFLGURATION
/
RESTART

Y. GOr det mojligt att starta om programmet

EDIT

Ger tilltrade till sidan HJALPFUNKTIONER (UTILITY)

Ger tilltrade till sidan JUSTERING (REGULATION)

Ger tilltrade till sidan SPAR (TRACE)

Ger tilltrade till sidan KALIBRERING (CALIBRATION)

Ger tilltrade till sidan for konfigurering av huvud (head configuration)

Gor det mojligt att redigera det hamtade programmet

Gar tillbaka till STARTSIDA (MAIN)

Figur 7. Omrade for val av sidor (Page selection area)
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2.3.5. Kontrollomrade

Kontrollomradet visas hela tiden langst ned pa sidan.

Med de aktiva grafiska elementen (knappar) ar det mojligt att kdra maskinens specifika

kommandon enligt féljande tabell.

141000,0 mmfrmin

SWAP PALLEY

Figur 8. Kontrollomrade (Control area)

1 Passivt grafiskt element
Kna
> _ pp
Kna
3 pp
+
Kna
4 pp

MASTER (MASTER)

Knapp
NOLL (ZERO)

Knapp
HOME (HOME)

Knapp

7 HOGSPANNING (HIGH
VOLTAGE)

Streckindikator for installd procentuell hastighet

Den instéllda procentuella hastigheten minskar

Den instéllda procentuella hastigheten 6kar

Aktiverar/avaktiverar mojligheten att manovrera fran
konsolen

Nedtryckt och uppslappt - aktiverar proceduren foér
nollstéllning av axlar.

Aktiveringen av proceduren &ar mdjlig endast vid
aktiveringen av kommandot CYKELSTART (START
CYCLE).

Nedtryckt och uppslappt - aktiverar en procedur med vilken
det &r mojligt att placera maskinen i ett referenslage.
Aktiveringen av proceduren ar mojlig endast vid
aktiveringen av kommandot CYKELSTART (START
CYCLE).

Knappen ar endast aktiverad i manuellt funktionslage.

Nedtryckt och uppslappt - medger matning av
lasergeneratorn med hégspanning

Tabell 3. Kontrollomrade (Control area)
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2.4. Navigering med HMI

Navigering i HMI sker med hjélp av pekskarm (eller touch screen).

Samtliga normala funktioner kan géras antingen med pekaren (trackball) eller genom att du rér vid
skarmen direkt med ett finger, penna o.s.v.

— Kontakt med nagon del av skarmen aktiverar pekaren pa skarmen vid kontaktpunkten.
— Att rdra vid skarmen och flytta fingret éver skarmen ar det samma som att flytta pekaren.

— Att komma i kontakt med en kant eller ett omrade pa skarmen som tillh6r ett aktivt grafiskt
element, ett reglage eller en alfanumerisk ruta ar det samma som att valja (aktivera) det
aktuella elementet.

OBSERVERA: Det rekommenderas att anvanda en mjuk luddfri trasa och ett neutralt
rengéringsmedel for rengdring av skdrmen fér HMI. Detta moment ska gdras
med avstangd maskin fér att undvika att HMI tolkar trasans rérelse som en rad
kommandon.

2.4.1. Val/aktivering av ett aktivt grafiskt element.

Valj/aktivera ett aktivt grafiskt element genom att réra vid skdarmen vid elementets kant eller
omrade.

Valet av ett aktivt grafiskt element medfor visning av en ytterligare sida som star i samband med
den grafiska visningen av féremalet (omrade for val av sidor) eller kdrningen av ett kommando
(visnings- och kontrollomrade).

For att fa tilltrade till sidan DIAGNOS (DIAGNOSTICS) maste man till exempel vélja ett aktivt
grafiskt element som motsvarar knappen DIAGNOS (DIAGNOSTICS) (omrade for val av sidor)
medan man maste valja knappen NOLL (ZERO AXES) (kontrollomrade) for att aktivera proceduren
for nollstéllning av axlar

2.4.2. Val/aktivering av en alfanumerisk ruta.

Valj/aktivera ett aktivt grafiskt element genom att réra vid skdarmen vid elementets kant eller
omrade.

Valet av en alfanumerisk ruta gor det vanligtvis mdjligt att stalla in rutans numeriska varde med
hjalp av det alfanumeriska tangentbordet. Aktiveringen av parametrarnas installningsfunktioner
beror pd maskinens valda funktion.
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3. HMI - UNDERHALLSSIDA
3.1. Syfte

Prima Industrie har faststallt en rad underhallsatgarder som maste utféras vid forbestamda
tidpunkter for att férsékra att maskinen arbetar normalt.

Med en funktion som é&r integrerad i HMI kan man koppla timréaknarna till forutsedda
underhallsatgarder.

Nar en av dessa timraknare nar det forinstallda gransvardet for underhall genereras en handelse
som producerar en signal.

| granssnittets nedre falt (Nedre falt i HMI-gréanssnittet (Lower part of the HMI)) finns en knapp som
signalerar att det ar dags for underhall.

RESTART

- | 100 % +

141000, 0 mm/rmin

SWAP PALLET

Figur 9. Nedre falt i HMI-granssnittet (Lower part of the HMI)

SYMBOL KNAPPSTATUS BESKRIVNING
. Slackt Inget underhall kravs.
Tand, rétt sken Underhoélll kravs. Se sidan for
underhall.
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3.2. Anvandning

For att komma till sidan for underhall maste operatéren forst oppna sidan OVERVAKNING
(MONITORING). (Figur 10).

MANUAL

Wl 7, 2008

|Elr| e On

||| | p— TECHNO

mmnlnn] OLIIE319)

DIAGNOSTIC

MAIMTEMANCE -~
{{]13

e |H an MONITORING

mnwmm] mnmnm]

CLSTOM

UTILITY
[
REGULATION

/ ‘ shutter Open
/ FIXTURES
(O]0]0] S lzi] CALIBRATION
e y
GONFIGURATION
£
RESTART
v
EDIT
141000,0 mm/min

HIGH VOLTAGE SWAP PALLET

Figur 10. Sidan OVERVAKNING (MONITORING)

Tryck p& knappen UNDERHALL (MAINTENANCE).

Pa foljande sida hittar man detaljerna om underhallet (Figur 11).
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MANUAL

MEASUR, LINIT PROGRAM MIFfoutting/quadz0.150

MATERIAL : PRIMA INDUSTRIE
SHUTTER,

SAFETIES May: 7, 2609

Lpw 12221 P

) = CIEM -
f L b TEGHNO
Customer
| MName Total [h] Threshold [h] Partial [h] Enable
Customer #3

DIAGNOSTIG

MAINTEMANCE
Customer #2 AILE
Customer #1

HMONITORING
CUSTOM

UTIumy

CALIERATION
I

? GONFIGURATION

HD Head - Le

1410000 mm i

SWAP PALLET

Figur 11. Startsida for underhall (Maintenance main page)

Detaljerna delas in pa 3 kategorier:
Factory: underhall som utfors av Prima Industrie (Figur 12)
| kategorin Factory hittar man foljande timréaknare som ej kan modifieras:
— Laser: totalt antal timmar som lasern anvants;
— Chiller: totalt antal timmar som kylaren anvants, baserat pa signalen i input Chiller-On;

— Machine: totalt antal timmar som maskinen anvants, baserat pa signalen i input Drive-On.
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( CUSTOMER.

Factory
| | Harme Total [h] Threshald [h] Fartial [h] Enahle

Laser
Chiller

Machine

Figur 12. Factory
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Varje timraknare visar foljande varden:

Grans (Threshold) [h]: visar den grans for timmar som stéllts in av Prima Industrie. Nar man
Overskrider detta varde maste en underhallsatgard utforas;

Partiell (Partial) [h]: visar timmarna maskinen varit i bruk sedan den senaste
underhallsatgarden;

Totalt (Total) [h]: visar totalt antal timmar maskinen varit i bruk. Denna timraknare nollstalls
aldrig.

OEM (Original Equipment Manufactured): underhall som utférs av OEM.

Denna sida kan endast modifieras av leverantérer for PRIMA INDUSTRIE S.p.A. och anvands for
att tilldela specifika delar av maskinen en timréknare. Endast leverantdrens Tekniska Support kan
andra och vid behov nollstélla dessa timraknare.

Customer: underhdllsarbete utfort av Kunden.

Denna sektion &r helt till anvandarens forfogande och kan goras personlig i varje aspekt. Kunden
kan alltsa halla koll pa en sarskild atgard.

For att ange namn och gransvarde for en timraknare anvander Operatéren kommandot Andra och
lagger in 6nskad information (Figur 13).

[

Edit

Mame

Customer #1 Maintenance definition

Threshald [h]

Figur 13. Sidan andring (Modification window)

Beskrivning av poster:

Namn (Name) timréknarens namn
Beskrivning kortfattad beskrivning
(Description)

Grans (Threshold) [h] grénsvardet

Aktiverar/ avaktiverar timraknaren
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Efter att ha angett all information maste Operatoren trycka pa knappen SPARA (SAVE) B
for att spara informationen.

3.3. Prima Notification Manager

Notification Manager (NM) ar en mjukvarukomponent som skickar begaran om underhall via e-mail
(se manualens sektion om Notification Manager).
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4. HMI - AUTOAVSTANGNING

Autoavstangning ar en tillaggsfunktion som inte ingar i maskinens grundfunktioner. Om
autoavstangning ar aktiverad, och maskinen varit stillastdende i mer an 15 minuter, kommer
systemet automatiskt att stinga ner komponenterna med hogre energikonsumtion, d.v.s. lasern
och maskinens motor, genom att ange foljande forhallanden:

— MOTOREFFEKT (MOTOR POWER): OFF
— LASER (LASER): OFF
De forhallanden under vilka maskinen anses som inaktiv av systemet ar:

1. system i lage STOPP (STOP) (det som styrs av Operatdren liksom det som genereras av ett
avvikande tillstand);

2. system stoppat med statusen PROGRAMSLUT (END OF PROGRAM);

3. system stoppat pa grund av ett fel av typen ALLVARLIGT (FATAL).

4.1. Aktivering

Operatdren kan endast aktivera autoavstangningen om systemet ar i laget HALVAUTOMATISKT
(SEMI-AUTOMATIC) (1) och han/hon har MASTER-privilegier (2); aktiveringen sker da genom att
man klickar pa knappen HJALPFUNKTIONER (UTILITY) (3) pa CNC:ns styrkonsol (Figur 14).

SEMIAUTO

TECHND

DIAGNOSTIE

{113

-104.790
121,832 f=m b5
0.29353 : Pl . UTILITY

-0.24608

REGULATION
Production

-0.32135 ||
=
; RESTART

100% wfa ' i

i
HIGH VOLTAGE SWAP PALLET HOME MASTER

Figur 14. Funktionslagen HALVAUTO och MASTER (MASTER and SEMI AUTO mode)

Pa foliande sida (Figur 15) kan Operatoren trycka pa knappen med klocksymbolen som
symboliserar autoavstangningen (3).
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SEMIAUTO
UNIT
ODE

May 7,2009

12:26 PM}

ROBOT

TEGHNO

DIAGNOSTIC

HLE

HONITORING

Part-Program Shortcuts

uTiumy

REGULATION
[
TRAGE

141000.0 mm/min

SWAP PALLET

Figur 15. Knapp for autoavstangning (Auto shutdown button)

| granssnittets nedre del (Figur 16) finns signaleringen fér autoavstangning:

RESTART

HD Head - L
1 Hea y

100% o= E

HIGH VOLTAGE SWAP PALLET HOME

Figur 16. Nedre del av HMI-gréanssnittet (Lower part of the HMI interface)

06 - OPERATORGRANSSNITT -26 - D4.06.000.doc



. Prima

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall ‘ Power
SYMBOL KNAPPSTATUS BESKRIVNING
Slackt Funktionen ar avaktiverad.

OBSERVERA: For att

4.2.

avaktivera

Tand, gult sken

Tand, gront sken

funktionen

Funktionen ar aktiverad. Om
maskinen forblir inaktiv i mer
an 15 minuter aktiveras
autoavstangningen;

Funktionen ar aktiverad. Anger
att mer an 15 minuter utan
aktivitet passerat och att
autoavstangning ingripit.

man pa knappen igen.

Om maskinen stdngs av manuellt av Operatéren medan funktionen fér
autoavstangning ar aktiverad, kommer funktionen att vara avaktiverad nasta
gang man startar maskinen. Om autoavstangning daremot ingriper och stanger
av motorerna och lasern, kommer funktionen fortfarande att vara aktiverad
nasta gang man startar maskinen.

Omstart av systemet efter ett allvarligt fel

Om autoavstangning skett till foljd av ett allvarligt fel maste Operatéren gora foljande for att

aterstalla normala arbetsforhallanden:

OBSERVERA:

Trycka pa knappen for autoavstangning;

Aterstélla felet pA CNC:n;

Trycka knappen HIGH VOLTAGE ON,;

Trycka pa knappen DRIVE ON;

Kora arbetsprogrammet pa nytt.

sa lange véljaren LASER ON/OFF (pa CNC:ns kontrollpanel) rent fysiskt &ar

placerad i lage ON kommer lasern att tdndas automatiskt nér systemet startas

igen.
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5. HMI - OMSTART
51.  Syfte

Denna funktion har som syfte att omstarta maskinen och ateruppta bearbetningen fran en specifik
punkt i d& maskinen stannats manuellt eller pa grund av ett fel.

5.2. Anvandning

Denna funktion kan utféras i laget HALVAUTOMATISKT (SEMI-AUTOMATIC) (Figur 17) genom
att man trycker pa knappen RESTART (1).

SEMIAUTO

UNIT

# e

43.439| (" ' —
DIAGNOSTIC
-104.790 |

FILE

121.332 . " -

[
REGULATION

-0.24608 .
TRAGE
-0.32135

0.29353 : " Ll

Rraduckion

RESTART
£

EDIT

HIGHVOLTAGE SWAP PALLET HOME

Figur 17. Funktionslaget HALVAUTOM. och knappen RESTART (The SEMI AUTO mode and the
RESTART button)
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Pa nasta bild kan Operattren vélja mellan fyra olika tillgangliga alternativ (Figur 18).

Teckenforklaring:

fingily

SEMIAUTO

MEASUR, LINIT
mm, rad =

# SHUTTER

# SAFETIES

L

-43.439 - | il

DIAGNOSTIC

continuous

-104.790 e s

{113

121.332 | ™ . : ”

0.29353 ok, .00 bar ' Ll
f t : nEIilllAITIIIN
-0.24608

Production

-0.32135

RESTART
y
_ E0IT

141000,0 mm/mir

SWAP PALLET HOME

Figur 18. Valja typ av atgard (Selecting operation type)

Detta alternativ gor att programmet startar igen fran det stycke som
bearbetades sist.

Detta alternativ gor att programmet startar igen fran det stycke som angetts
av Operatdren.

| faltet intill kan man ange numret for det stycke varifrdn maskinen ska
ateruppta bearbetningen. Nar detta anges ska 5000 laggas till det
ursprungliga numret (t.ex. for stycke nummer 818 ska Operatéren skriva
“5818").

Detta alternativ gor att programmet for piercing startar igen fran det stycke
som bearbetades sist eller frAn nasta stycke, beroende pa vilken position
maskinen var i.

Detta alternativ gor att maskinen gar tillbaka sa mycket som anges i faltet
bredvid knappen.
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6. HMI - FELMEDDELANDEN

6.1.  Syfte

Denna funktion syftar till att informera Operatoren om de fel som kan uppstd under
bearbetningsprocessen. For att se listan 6ver de fel som uppstatt maste Operatéren 6ppna sidan
DIAGNOS (DIAGNOSTICS) (Figur 19). Nar ett feltilstand genereras Oppnas denna sida
automatiskt och felet visas i det markerade faltet som visas har Figur 20.

-43.439
-104.790
121.332
0.29353
-0.24608
-0.32135

141000, 0 mmmir

SWAP PALLET

SEMIAUTO

ME&

mm,

TEGHNO
DIAGNOSTIG

HLE

MONITORING

Uiy
[
REGUIATION
I
TRAGE

Production

RESTART
£
EDIT

HD Head - Le
o,

HOME

Figur 19. Startsidan (Main page)
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MANUAL

1] MIF/cutting .
MATERIAL = PRIMA INDUSTRIE

ey 7, 2009

TEGHND
LOG FILE e ¥ el DIAGNOSTIC
HILE
1
MONITORING
UTILITY

REGULA

GALIBRATION
I

GONFIGURATION

1410000 mmjmin

HIGH VOLTAGE SWAP PALLET

Figur 20. Féltet som visar felen pa sidan DIAGNOS (DIAGNOSTIC) page error display area)

6.2. Felmeddelanden

Granssnittet visas en rad med text for varje fel som uppstar (Figur 21).

[1] code#: 1 module: INTERPOL type: WARNING1 date: Thu Apr 20 09:29:13 CEST 2006

Figur 21. Identifiering av fel (Error identification)

Varje rad innehaller en serie detaljer om felet:
— kodens nummer (kod #);
— modulen;
— typen av fel;
— datum och tid nar felet uppstod.

Det finns fyra typer av fel: WARNING1, WARNING2, INFO, FATAL.

For att fa mer information om felet och om aterstéllning till normala arbetsférhallanden kan
Operatoren klicka pa ikonen med fragetecknet (Figur 20).

Ett nytt fonster med alla detaljer om felet 6ppnas.
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Beskrivningen av felet atfdljs av tre installningssidor: den forsta (Beskrivning) (Description) ger en
kortfattad beskrivning och visar en exempelbild (Figur 22).

77 module; SERVO type; FATAL date; Thu May D7 12:22:36 CEST 2009

Figur 22. Sidan Beskrivning (Description subpage)

Den andra (Atgérd) (Action) ger viktig information om hur felet ska réttas till.

Den tredje (Anteckningar) (User notes) gor det mdjligt for Operatéren att skriva in personliga
anteckningar gallande felet som uppstatt.

6.3. Aterstallning

Efter att ha undersokt orsaken till felet maste Operatoren aterstalla arbetsforhallandena genom att
trycka pa knappen RECOVER vilket tar bort felet (Figur 23).

WA

Figur 23. Knappen RECOVER (The RECOVER button)

6.4. Larmsignalering
| granssnittets nedre del (Figur 24) finns signaleringen for nérvaro av larm:

RESTART

141000, 0 mm i

SWAP PALLET

Figur 24. Nedre del av HMI-grénssnittet (Lower part of the HMI interface)
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SYMBOL STATUS BESKRIVNING

Slackt Det finns inget larm pa diagnossidan.

Det finns ett larm av typen WARNING

Tand, gult sken och/eller INFO p& diagnossidan.

Det finns ett larm av typen FATAL pa

Tand, rott sken . .
diagnossidan.
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7. MASKINENS FUNKTION

Det finns olika program tillgangliga pd maskinen vilka gor det mojligt att utféra vissa sarskilda
funktioner.

Dessa program kan valjas fran katalogen "utilities" i miljon "FILE"

7.1. Sensorns kalibrering

Det finns tva program som gor det majligt att utféra kalibrering av sensorn.

Programmet CALSENS_A B.ISO utfor kalibreringen av sensorn genom att styra en rérelse langs
riktningen Zrcp.

Programmet CALSENS_NORM.ISO utfor kalibreringen av sensorn efter att maskinens huvud
placerats lodratt mot ytan i narheten av vilken maskinen ska vara placerad. Sensorn maste redan
vara kalibrerad.

7.2. Centrering lins

Programmet CENT_LENS.ISO utfér skott med lag effekt for att kontrollera att linsen &r centrerad.

7.3. Geometrisk kalibrering av huvudet

Programmen GEOMZERO_AB.ISO och HEAD_OFFSET.ISO gor det mgjligt att
kontrollera/kalibrera maskinparametrarna som tillhér huvudets geometri.

7.4. Delad hytt

Programmet MAN_SPLIT.ISO gor det mdjligt att utféra forflyttning av maskinaxlarna mellan
maskinens tva arbetszoner. Detta har betydelse endast da det finns delad hytt.

7.5. Kontroll TCP

Programmen TEST_TCP.ISO och TEST_TCP_CLOCKWISE.ISO gor det mgjligt att kontrollera
maskinens TCP.

7.6. Kontroll maskinaxlar

Med programmet CHECK_XYZ.ISO kan man kontrollera nollpositionen, eller nollpositionens
repeterbarhet, for maskinens linjara axlar.

Vid installationsfasen avlases koordinatorerna for mitten av de tva halen placerade pa enheten
som omfattar borsten fér rengéring av tipen och sensorns kalibreringsblock. Nar man kér detta
program upprepas matningarna av de tva halen (ett pa yta XY och det andra pa ytan XZ). De
varden som uppmatts jamfors med referensvardena och pa skarmen, pa startsidan dar
meddelanden visas, kan man se information om matningarnas resultat:

— Meddelandet "Measured points in range" anger att de varden som avlasts under
matningarna inte avviker fran referensvardena med mer an 0,2 mm.

— Meddelandet "Measured points not in range" anger att de varden som avlasts under
matningarna inte avviker fran referensvardena med mer &n 0,2 mm.

Programmet CHECK_XYZ.ISO g6r det mgjligt att kontrollera nollpositionen fér maskinens linjara
axlar.
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7.7. VPO
Programmet VPO_XY.ISO gor det mdjligt att kontrollera fel i linjeinstallning for den optiska kedjan
och centrering lins med hjalp av skarningsmomenten pa planet XY.

Programmet VPO_XZ.ISO go6r det mdjligt att utfora kalibrering av piezo (tillval)
7.8. Kantskarning plat

Maskinens funktioner for kantskarning av plat gor det majligt att utféra en skarning av platen som
ar placerad antingen pa arbetsbordet eller langs axel Y eller axel Z.

| katalogen "utilities" finns foljande tva program:
— TRIM_X.ISO for att utféra skarning langs axel X

— TRIM_Y.ISO for att utféra skarning langs axel Y

Dessa program utfor en skarning, langs axel X eller axel Y, parallellt med sjalva axeln och tar inte
hansyn till eventuella roteringar av platen.

Maskinen maste vara placerad i narheten av (ca. 50 mm) den nedre kanten (som anses som
narmre axelns nedre grans) och vid ett avstand (i Z) inte understigande 20 mm.

Vid val av program bor man definiera materialet som motsvarar platen man vill kantskara.
Oberoende av vilket material som valts kommer en piercing av standardtyp att utforas till en bérjan.

Proceduren kommer att utféra en sokning (genom att réra sig mot den nedre gransen foér axelns
slaglangd) av kanten, sedan placeras huvudet inne i platen (ca. 15 mm) dar piercingen utfors.
Skarningen kommer utforas fran piercingpunkten pa platens nedre kant, sedan vands rérelsen om
och skarningen fortsatter mot axelns 6vre del och stannar vid platens kant. Vid slutet fors axlarna
tillbaka till startpunkten.

X

il
.

A. Startposition for huvudet pa platen fér en kantskarning langs Y (Start position of the head on
the sheet for trimming along Y)

B. Startposition for huvudet pa platen for en kantskarning langs X (Start position of the head on
the sheet for trimming along X)

C. Arbetsomrade (Work area)
D. Utférda skarningar (Cuts made)
E. Plat (Metal sheet)
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8. PRIMA NOTIFICATION MANAGER
8.1. Syftet med proceduren

Notification Manager (NM) ar direkt kopplat till styrningen av maskinens underhall. Dess funktion ar
att kontrollera alla rdknare, den som stallts in av Prima Industrie S.p.A., den som stéllts in av en
leverantdren liksom den som stéllts in av Operatdren.

Varje gang en timraknare nar sitt maxvarde informerar NM automatiskt (via e-mail eller andra
kommunikationsvagar) om den aktuella situationen.

NM startas automatiskt nar systemet startas. FoOr att starta den manuellt ska man kora filen
run.bat som finns i mappen

D:\CNC-SHARE\P20L-SDM\natification_manager

For att Oppna Notification Manager klickar du pa& ikonen med skriften "NM" som finns i
applikationsfaltet (Figur 25).

En meny med tre avsnitt 6ppnas:
— Config (konfigurera funktionen)
— About (visar en About-ruta)

— Exit (stang funktionen)

Abowt
E it

B3 15.31

Figur 25. Ikonen fér Notification Manager (Notification Manager icon)

8.2. Anvandning av Notification manager

For att konfigurera programmet valjer Operatéren kommandot Config via NM-menyn.

Ett fonster med fem installningssidor visas.
Via sidan “General” (Figur 26) kan man stalla in foljande parametrar:

— Customer name: kundens namn;
— Customer e-mail address: e-postadress som anvands for att skicka e-postmeddelanden;

— Machine serial number: maskinens serienummer;
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Motification Manager x|

Genetal I Maintenancel Diagru:usticsl E-maiII Cl:unnectil:unl

Cuskomer name: IunspeciFied
Customer e-mail address: Iunspecified
Machine serial number; |unspeciFiel:|

Test | 2k Cance|

Figur 26. Sidan General

Pa sidan Maintenance stéller man in parametrarna for e-postmeddelanden:

— Notify maintenance events by e-mail: aktivera eller inaktivera signalering vid
overskridande av de granser som stéllts in for underhall;

— Destination e-mail address: e-postadress till vilken e-postmeddelanden skickas. Detta kan
vara adressen till Prima Service (Figur 27) eller en lokal underhallsavdelning;

— Notify every [...] days: har kan man stalla in ett intervall for minsta antalet dagar som ska
passera innan samma meddelande skickas pa nytt. Om installningen ar 7 skickas ett e-mail i
veckan till servicecentret, tills handelsens orsak atgardats.

Maotification Manager |

izemeral - Maintenance | Diagnnsticsl E-maiII Cu:unnectiu:unl

[+ Makify maintenance events by e-mail

Destination e-mail address: lprima.service@primaindustrie.u:u:um

Motify every I? days

Test | 2k Cance|

Figur 27. Sidan Maintenance
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Pa sidan Diagnostic (Figur 28) staller man in parametrarna for diagnosmeddelanden:

— Notify diagnostics events by e-mail: aktivera/inaktivera meddelande om diagnoser via e-

post.

— Destination e-mail address: adressen for mottagaren av meddelanden.

— Notify after x minutes of inactivity: om maskinen i automatiskt funktionslage forblir inaktivt
i mer an x minuter skickas ett meddelande. Om instélliningen ar 5 skickas ett e-mail efter 5

minuters inaktivitet.

Med knappen Send a test e-mail skickar man ett testmeddelande till angiven adress.

Motification Manager - x|

Generall Maintenance  Diagnostics i E-maill Cl:unnectil:unl

[T Motify diagnostics stops by e-mail

Destination e-mail address: Iunspecified

Motify after IS minukes of inackivity

Send a kest e-mail

Test | 2k Cance|

Figur 28. Sidan Diagnostic

Pa sidan E-mail (Figur 29) kan man stélla in parametrarna for utskick av e-postmeddelanden:

— Outgoing mail server (SMTP): ange adressen fér den SMTP-server som anvéands for att

skicka e-postmeddelanden;

— SMTP port: numret for den port som anvands vid anslutning till SMTP-servern. Om servern
anvander standardporten kan man lamna vardet pd 0. Om man &ar tveksam ska man

kontakta den lokala ndtadministratoren.

— Use SMPT authentication: Aktivera/inaktivera autentisering av SMTP-servern. Detta
alternativ ska vara aktiverat om den server som anvands for utgdende post kraver

anvandarnamn och l6senord for att skicka e-postmeddelanden.
— Username: det anvdndarnamn som ska anvandas vid anslutning till SMTP-servern.

— Password: det Idsenord som ska anvéndas vid anslutning till SMTP-servern.

Dessa parametrar ska vara kompatibla med den anslutning som anvéands for uppkoppling till

internet. Se nasta paragraf for mer detaljerad information.

06 - OPERATORGRANSSNITT -38- D4.06.000.doc



= Prima
E\\Z Power

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

Motification Manager x|

Generall Maintenancel Diagnostics E-mnail | Cu:unnectiu:unl

Cubgoing mail server (SMTP): Imail.liberu:u.it

SMTP port: ||:|

[T Use SMTP autbentication

Lzername: Iunspecified

Passwiord: I******

(04 Cancel

Figur 29. Sidan E-mail

Pa sidan Connection (Figur 30) kan man, om det behovs, stélla in parametrar for anslutning via
modem:

Connect to the Internet using modem connection: aktiverar och inaktiverar anvandningen
av modemet for anslutning till internet. Om detta alternativ inte ar markerat sker anslutningen
till internet via det lokala natet.

Modem connection name: detta namn ska stamma OGverens med namnet pd den
forinstallda fjarranslutningen. Foér att bekréfta att det stammer ska man kontrollera de
natanslutningar som finns tillgangliga genom att klicka pa Natverk och sedan Egenskaper.

Username: det anvdndarnamn som anvands vid fjarranslutning;
Password: det [6senord som anvands vid fjarranslutning;

Number of retries: maximalt antal forsok till anslutning som ska genomféras av
programmet.

De standardvarden som finns galler fér den anslutning som redan finns fér maskinen néar den
lamnar fabriken.
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Maotification Manager x|

Generall Maintenancel Diagru:usticsl E-mail - Conneckion |

[~ Connect ko inkernet using & modern connection

Maodem connection name: ILiI:ueru:-

Isername: Iprimaindustrie@liberu.it
Password: |w1rﬂm

Mumber of retries; |3

Test | 2k Cance|

Figur 30. Sidan Connection

Tryck “OK” for att spara andringarna eller “Cancel” for att stanga utan att spara.

Med knappen “Test” kan man testa anslutningsparametrarna. Med hjélp av de data som angetts
forsoker Notification Manager att skicka ett e-postmeddelande till en testadress. Fonstret for
bekraftelse (Figur 31) sammanstéller de data som anvands vid utskicket av testmeddelande:

Testing connection settings il

i The connection settings are about to be kested,
\\I) an e-mail will be sent using the Following setkings:

SMTP server: mail libero. it

SMTP ports default

SMTP auth: none

Connection type: LAMN

Conneckion name: nfa

Recipient e-mail: joe@custamer, addr

an auto-responder will reply to the above e-mail address an aukomaitc response,

Proceed with the testy

annulla |

Figur 31. Sammanstéllning av de data som anvands

— SMTP-server: server som anvands for utgaende e-post, anges i delen “E-mail”.

— SMTP port: SMTP-port, anges i delen “E-mail”. Standardvardet motsvarar standardporten
for SMTP-protokollet.
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— Connection type: kan vara “Modem” om man aktiverat anslutningen via modem i delen
“connection”, eller “LAN” om man anvander ett lokalt nat for att ansluta till SMTP-servern.

— Connection name: namnet pa anslutningen som anges i delen “Connection” om man
ansluter via modem, eller “n/a” om man anvander LAN-anslutning.

— Recipient e-mail: kundens e-postadress som anges i delen “General”; mottagare av det
automatiska svar som skickas via testadressen.

Kontrollera noga att alla data skrivits korrekt och att de ar kompatibla med maskinens internet-
installningar. | annat fall ska man radera och andra datan i aktuell del.

Om datan ar korrekta trycker man pa “OK” och testet startar genast. Om man valt anslutning via
modem ska man vanta ett par minuter tills modemet anslutit.

Om ett fel intraffar under testet visas ett fonster som anger detta och testet avslutas genast.
Avhjalp felet och férsok igen.

HH Testing connection settings il

@ Atest message has heen sent.
You should receive in a few minutes an autareply
atthe addressjoe@customer. addr
frarm the address "supporti@prirnaelectronics.com®.

Ifywou receive no messadges there are chances that the e-mail
SERer yol are using is not correctly configured, check with wour [SP.
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1. ALLMAN INFORMATION OM UNDERHALL

1.1. Klassificering av underhallsmoment
Underhallsmomenten &r uppdelade i féljande nivaer:
= Moment pa 1:a nivan (L1)
= Moment pa 2:a nivan (L2)
= Moment pa 3:e nivan (L3).

Underhallsnivadernas indelning visar bara vad en operatéor med en viss befattning far gora.
Dessutom, oberoende av nivan, ar underhallsatgarderna indelade pa foljande satt:

= Skotsel
= Rutinunderhall
= Extra underhall

Definieringen av underhallspersonalens befattning finns i paragrafen “Underhallspersonalens
befattningar”.

Moment pa 1:a nivan

Underhallsmoment som kan goras av en operator.

Moment p& 2:a nivan

Underhallsmoment som kan goras av en underhallstekniker.

Moment pa 3:e nivan

Underhallsmoment som kan goras av en auktoriserad tekniker fran PRIMA INDUSTRIE S.p.A.
Skotsel

Skoétsel ar de moment som ska goras ofta under maskinens anvandning.

Skotseln raknas som ett underhallsmoment.

Rutinunderhall

Rutinunderhallet inkluderar de moment som ska g6éras med bestamda intervaller.
Rutinunderhallets uppgift ar att garantera maskinens regelbundna funktion och en jamn
produktkvalitet.

Tidsintervallerna for rutinunderhallet ar foljande:
= var dag: dagligen (24 timmar);
= varje vecka: veckovis (170 timmar);
* varje manad: varje manad (670 timmar);
= varje ar: arligen (8000 timmar);
= var 2000:e timme: Ordinart underhall som ar rekommenderas och utfors av PI;
* var 4000:e timme: Ordinart underhall som &r obligatoriskt och utférs av PlI;

= var xx:e timme.
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Intervallen kan andras beroende pa arbetsforhallanden eller maskinens installationsomgivning.
Listan 6ver rutinunderhallet finns i avsnittet “Rutinunderhall (lista 6ver kort)”.
Extra underhall

Det extra underhdllet inkluderar de underhallsmoment (t.ex. efter ett ndodstopp eller
komponentbyte) som ska goras nar ett bestamt tillstdnd uppstar.

Listan 6ver rutinunderhallet finns i avsnittet “Extra underhall (listadver kort)”.
1.2. Underhallspersonalens befattningar

Underhallspersonalen ska ha bestamda teoretiska och praktiska kunskaper. Dessa kunskaper
bestdmmer personalens befattning.

OBSERVERA: Underhallspersonalens befattningskriterier ges endast som exempel.
Operator
Operatoren ska ha specifika kunskaper om maskinens handhavande.

Operatoren far endast gora skotseln (1:a nivdn) om inte annat har faststéllts av PRIMA
INDUSTRIE S.p.A.

Underhallstekniker

Underhallsteknikern ska ha yrkeskunskaper for att kunna ingripa i maskinens mekaniska delar och
system (elsystem, tryckluftssystem o.s.v.). Underhallsteknikern ska genomga en utbildningskurs
som halls av PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

Underhallsteknikern far endast gora underhdllsmoment pa 1:a och 2:a nivan om inte annat har
faststéllts av PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

Tekniker som auktoriserats av PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

Teknisk servicepersonal fran PRIMA INDUSTRIE S.p.A. eller teknisk servicepersonal med sarskild
auktorisation fran PRIMA INDUSTRIE S.p.A. Den auktoriserade teknikern fran PRIMA INDUSTRIE
S.p.A. far géra underhallsmoment pa 1:a, 2:a och 3:e nivan.
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1.3. Underhéllskortens struktur

Varje underhallskort (Figur 1Figur 1) bestar av olika standardfalt som &ar anpassade att identifiera
driftsinstruktionen direkt och ge information om atgarderna som maste utforas.

1. Identifikationsfalt
2. Titel
3. Funktionsikon
4, Inledande forhallanden
5. Underhallsprocedur
[ | I e s s
l ° ] 2
-5 3
4 °
5 °

PI-01-0065-C

Figur 1. Underhallskort.
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Identifikationsfalt

KOD GRUPP

UNDERGRUPP ® =

Varje atgard indikeras med ett falt (1) som innehaller relevant information:

KOD

Identifikationskoden for varje underhdllsatgard bestar av fyra falt med foljande betydelse:

XXXX.YY.ZZZ.x

GRUPP

Vilken huvudkomponent galler proceduren. Systemet &r indelat i 4 huvudgrupper:

MASKIN, CNC, TILLBEHOR.
UNDERGRUPP

NUMERO REVISIONE

NUMERO IDENTIFICAZIONE
LIVELLO E SOTTOGRUPPO
GRUPPO FUNZIONALE / SISTEMA

Vilken huvudkomponent galler proceduren. Féljande struktur anvands:

GRUPP
1. Laser

2. CNC
3. Maskin

4. Tillbehor

NIVA

UNDERGRUPP

Allmé&nna data
Avkylning

Granssnitt

Elektricitet

Gas

Effekt HPVS
Risonansenhet

Turbin

Vakuumpump

Slutare

P20L

Allmé&nna data
Elektricitet
Mekanisk/pneumatisk
Tekniska gashjalpmedel
Sakerhetsanordningar
Optikkedja.

Torkare

Sugenhet
Kylaggregat
Varmevaxlare for optik

Se Underhallspersonalens befattningar.

NIVA

MM1-082B

LASER,

D4.07.000.doc

-5- 07 - UNDERHALL



. Prima
Power

DOMINO - Manual fér Anvandning, Programmering och Underhall

ANDRA SYMBOLER
Underhallsintervall baserad pa antalet funktionstimmar eller tidsintervaller.

Tid som kravs for att utfora atgarden (exklusive tid for forberedelse och start).

e Tillstdnd som maskinen ska vara i for att utfora &tgérden.

Titel

Titeln for underhallsatgarden (2) indikerar namnen pa komponenten som ar féremal for
underhallsatgarden och den typ av atgarder som ska utféras

Funktionsikon

Denna symbol (3) definierar den underhallsatgard som ska utforas. |konerna som anvands &ar
uppraknade i denna tabell.

SYMBOL (IKON) DEFINITION

Pafylining

TOmning

Smorjning

Nedmontering

Atermontering

Justering

Installning

Atdragning

Kontroll

NAEENRBBED

A
-

Inspektion

Rengoring

Fi
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Byte

Reparation

Uppdatering / Upgrade / Nerladdning

Arkivering

Do o BS [

Inledande férhallanden
Nodvandiga villkor

Under denna titel (4) folijer en upprékning av alla atgarder som maste utféras innan atgarden
utfors.

Specialverktyg

Under denna titel (4) raknas all utrustning som kravs for att utfora atgarderna upp och i vissa fall
medfdljer de inte maskinens standardutrustning. Om atgarden inte kraver nagot specialverktyg,
anges texten “Behdvs inte”.

Reservdelar

Under denna titel (4) uppréknas reservdelarna och deras kod. Om atgarden inte kraver annat
forbrukningsmaterial star texten "Behovs inte".

Forbrukningsmaterial

Under denna titel (4) raknas férbrukningsmaterialet upp (smoérjmedel, l6sningsmedel, kemiska
produkter 0.s.v.) som kravs for funktionen. Om atgarden inte kraver annat foérbrukningsmaterial star
texten "Behdvs inte".

Sakerhetsvillkor

Under denna titel (4) anges all information som galler sékerheten. Om det inte ar nédvandigt att
folja specifika sakerhetsvillkor for att utféra underhallsatgarden anges "Ingen".

Ovriga rekommendationer

Under denna titel (4) anges extraanvisningar som kravs for att utfora atgarden i fraga. Om inga
speciella rekommendationer kravs for att utféra atgarden, anges "Ingen".

Underhallsprocedur

Med underhallsprocedur (5) menas ett komplett underhallsmoment (t.ex. smorjning, kontroll,
justering 0.s.v.) uppstéllt i en bestamd ordning med delmoment. Texten kan atféljas av en eller
flera figurer som visar komponenterna i underhdllsmomentet. Figurerna for varje
underhallsmoment ar numrerade i stigande ordning fran nummer 1.

Avslutande moment

| avsnittet Avslutande moment (5) listas de moment som &ar nédvandiga for att aterstalla normal
maskindrift.
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2. RUTINUNDERHALL (LISTA OVER KORT)

2.1. Underhallsscheman fér maskinen
Rutinunderhallet motsvarar tva krav:

= Underhallsintervall.

= Anvandbarhet.
Underhallsintervall

Atgarderna for programmerat underh&ll méaste utféras enligt den frekvens som anges av PRIMA
INDUSTRIE S.P.A. for att garantera maskinens regelbundna funktion och en konstant kvalitet
under bearbetningen.

OBSERVERA: De underhallsmoment som inte tas upp i detta avsnitt eller i avsnittet “Extra
underhall” & moment pa 3:e nivdn och far endast géras av auktoriserade
tekniker fran PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

Anvandbarhet

Oberoende av regelbundenheten appliceras atgarderna for det programmerade underhallet endast
pa en viss grupp eller ett visst funktionssystem. Koden och titeln identifierar gruppen eller systemet
som man tillampar underhallsatgarden pa.

Period Komponent Underhallsatgarder Referens

Dagligen Maskin Rengoring MC.10.001
Spets Rengoring D420L.12.003
Spets Kontroll av att den &r hel D420L.12.004
Lins Centreringskontroll OPTIC.12.101 /OPTIC.12.401
Lins Rengoring D4.10.000a (se kapitel 10).
Spets Kontroll/byte D4.10.000a (se kapitel 10).
S_kyddsring for = Kontroll/byte D4.10.000a (se kapitel 10).
givare
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Period Komponent

Varje Laser

vecka
Laser
Laser
Konsol
Konsol
Kapacitiv sensor
Lins
Lins
Torkare

Kylaggregat

Kylaggregat
Kylaggregat

Varje Maskin

manad
Maskin
P.A.

Arligen Torkare
Sugenhet
Kylaggregat
Lins

Spegel axel A
Spegel axel A
Spegel axel B

Spegel axel B

1000
timmar

Laser

Underhallsatgarder
Kontroll av kylkretsen

Kontroll av gasbehallare

Referens

CP.11.001/PRC.11.001/ROF.11.001"

CP.14.002/PRC.14.001/ROF.14.001"

Registrering av timer och effekt?® ROF.15.001
Rengoring P20L.11.001
Uppdatering av antivirus P20L.19.002
Kontroll av stand off D420L.11.002
Kontroll av pafrestningar OPTIC.12.003

Kontroll av fokallangd
Filterkontroll
och

Kontroll av vattenniva

vattenflode
Filterkontroll

Rengoring av kylflansarna
Smdrjning av skruvarna

Rengoring av damasker

Rengoring

Filterbyte

Byte av filterpatroner
Pafylining / Byte av vatten
Demontering/byte
Rengoring

Kontroll och byte
Rengoring

Kontroll och byte

Byte av olja och vakuumpumpens
filter®

Enligt typ av laser (CP: laser Convergent; PRC: laser PRC; ROF: laser Rofin).

2Endast for laser Rofin.
°Endast for laser CP/PRC.

OPTIC.12.404 / OPTIC.22.101
ATLAS.12.001
HYFRA.10.001

HYFRA.10.003
HYFRA.12.002

D420L.12.001

D420L.12.002
SITES.10.001

ATLAS.12.002

SID.12.001
HYFRA.10.002
D4.10.000a (se kapitel 10).
D4.10.000a (se kapitel 10).
D4.10.000a (se kapitel 10).
D4.10.000a (se kapitel 10).
D4.10.000a (se kapitel 10).

CP.18.001/CP.18.002/PRC.18.001"
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3. EXTRA UNDERHALL
(LISTA OVER KORT)

3.1. Underhallsscheman for maskinen

Har folijer de extra underhallsmomenten pa l:a och 2:a nivan som kan goras av en operator
och/eller en underhalistekniker.

For definition av enhetens eller systemets kod se avsnittet “Allman information om underhall”.

Underhallsarbete som inte omnamns i detta avsnitt eller i avsnittet “Rutinunderhall” ska betraktas
som atgarder pa niva Il och far darmed endast utféras av behoriga tekniker fran PRIMA
INDUSTRIE S.p.A.

Komponent Underhallsatgarder Referens
Spets Byte D420L.12.004
Laser Byte av gasbehallare CP.14.002/PRC.14.001/ROF.14.001
Maskin Byte av damasker D420L.12.002
Maskin Kontroll av gasens renhet P320L.13.001
Maskin Automatisk geometrisk HEAD.13.001

kalibrering av axlar A och B
samt automatisk berékning av
KLA, KLB och KLC

Maskin Kontrollprocedur for fel vid OPTIC.14.001
linjeinstallning av optisk kedja
och centrering av lins for 3D-

system
Sugenhet Rengoring SID.12.002
Kylaggregat Toémning av filtret HYFRA.10.004
Kylaggregat Rengdoring / byte av filter HYFRA.12.001
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08 - UNDERHALLSKORT
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. Power DOMINO - Manual fér Anvandning, Programmering och Underhall
KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA
MC.10.001 MASKIN ALLMAN DAGLIGEN 0:10 ON L1

MASKINRENGORING

Nodvandiga villkor
= Kontrollpanel: nyckelvaljare MODO i lage MANUELL.
= Kontrollpanel: nyckelvéljare LASER i lage LASER TAND, SLUTARE FORREGLAD.
= Kontrollpanel: knapp med lampa DEAKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppslappt (tand).

Specialverktyg

Namn Komponentkod

Industridammsugare --

Reservdelar

Kravs inte
Forbrukningsmaterial
Kravs inte

Sakerhetskrav

Kontrollera att arbetsomradets golv ar torrt.
Anvand skyddshandskar och undvik kontakt med
bearbetningsrester.

Ovriga rekommendationer

Inga
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Procedur

1. Oppna hyttens dorrar.
2. Anvand suganordningen for att avlagsna damm och bearbetningsrester (sdgspan och
fragment) fran:

» Hela maskinen (fast struktur, vagn, damasker 0.s.v.).
= tillbehor;
» arbetsomradets golv.

3. Stang hyttens dorrar.

Avslutande moment

Forsakra dig om att arbetsomradet ar rent och inte innehaller utspridda foremal.
Kontrollera att hytten &r sténgd.

Kontrollpanel: nyckelvéljare MODO i lage AUTOMATISK.

Kontrollpanel: nyckelvaljare LASER i lage LASER TAND, SLUTARE AKTIVERAD.
Kontrollpanel: knapp med lampa AKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppsléappt (tand).

agprODOE
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA
D420L.12.003 DOMINO MEKANISK/PNEUMATISK = DAGLIGEN @ 0:05 ON L1

RENGORING AV TIP

Nodvandiga villkor

= Kontrollpanel: nyckelvaljare MODO i lage MANUELL. )
» Kontrollpanel: nyckelvaljare LASER i lage LASER TAND, SLUTARE FORREGLAD.
» Kontrollpanel: knapp med lampa DEAKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppslappt (t&and).

Specialverktyg
Kravs inte
Reservdelar
Kravs inte

Forbrukningsmaterial

Namn (PRODUKT) Antal
Sandpappret N. 500 (finns i handeln) --

Séakerhetskrav
Inga
Ovriga rekommendationer

Inga

08 - UNDERHALLSKORT -4 - D4.08.000.doc



= Prima

DOMINO - Manual fér Anvandning, Programmering och Underhall Power
Procedur

1. Oppna hyttens dorrar.

2. Rengor fokuseringshuvudet (2) med en mjuk luddfri trasa.

3. Kontrollera att det inte finns bearbetningsrester pa spetsen (3).

4. Eliminera eventuella bearbetningsrester med slippapper.

5. Kontrollera tillstdndet inuti spetsen (3). Byt ut den om den ar synligt skadad.

6. Stang hyttens dorrar.

L e — T e 7T 1

SLIM

HEAVY DUTY

Figur 1.

Avslutande moment

Forsakra dig om att arbetsomradet ar rent och inte innehaller utspridda féremal.
Kontrollera att hytten &r stangd.

Kontrollpanel: nyckelvéljare MODO i lage AUTOMATISK.

Kontrollpanel: nyckelvéljare LASER i lage LASER TAND, SLUTARE AKTIVERAD.
Kontrollpanel: knapp med lampa AKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppsléappt (tand).

OrwNE
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KOD GRUPP UNDERGRUPP e NIVA
D420L.12.004 DOMINO HUVUD HD DAGLIGEN 0:05 ON L1

KONTROLLERA ATT SPETSEN AR HEL

Nodvandiga villkor

= Kontrollpanel: nyckelvaljare MODO i lage MANUELL. )
» Kontrollpanel: nyckelvaljare LASER i lage LASER TAND, SLUTARE FORREGLAD.
» Kontrollpanel: knapp med lampa DEAKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppslappt (t&and).

Specialverktyg
Kravs inte
Reservdelar
Kravs inte

Forbrukningsmaterial

Namn (PRODUKT) Antal
Tip (se procedur) 1
Séakerhetskrav

Inga
Ovriga rekommendationer

Inga

08 - UNDERHALLSKORT -6 - D4.08.000.doc



DOMINO - Manual fér Anvandning, Programmering och Underhall

Prima
Power

Procedur
1. Oppna hyttens dorrar.

2. Kontrollera att munstyckespetsen ar hel. Om den &r skadad, byt ut den.
3. Ta bort den skadade munstyckespetsen (1).

Figur 2.

4. Montera den nya munstyckespetsen (1). Koderna for reservdelarna anges nedan.

KOD

1059.70000.003
1059.70000.004
1059.70000.005
1059.70000.006
1059.70000.007
1059.70000.008
1059.70000.009

LW6.1G.600
LW6.1G.601
LW6.1G.602
LW6.1G.603

Avslutande moment

ANTAL

CUTTING TIP type "D" @ 1,0 CHROMATE
CUTTING TIP type "D" @ 1,5 CHROMATE
CUTTING TIP type "D" @ 2,0 CHROMATE
CUTTING TIP type "D" @ 2,5 CHROMATE
CUTTING TIP type "D" @ 3,0 CHROMATE
CUTTING TIP type "D" @ 1,25 CHROMATE 1
CUTTING TIP type "D" @ 1,75 CHROMATE
CUTTING TIP @ 1,5 - CYLINDRICAL, M12
CUTTING TIP @ 2 - CYLINDRICAL, M12
CUTTING TIP @ 2,5 - CYLINDRICAL, M12
CUTTING TIP @ 3 - CYLINDRICAL, M12

6. Forsakra dig om att arbetsomradet ar rent och inte innehaller utspridda féremal.

7. Kontrollera att hytten ar stangd.

8. Kontrollpanel: nyckelvaljare MODO i lage AUTOMATISK.

9. Kontrollpanel: nyckelviljare LASER i lage LASER TAND, SLUTARE AKTIVERAD.

10. Kontrollpanel: knapp med lampa AKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppslappt (tand).

D4.08.000.doc
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KOD GRUPP UNDERGRUPP
OPTIC.12.101 OPTISK KEDJA LINS VARJE VECKA

LINS: CENTRERING
4

/

Nodvandiga villkor
= Kontrollpanel: nyckelvéljare MODO i lage MANUELL.

= Kontrollpanel: nyckelvéljare LASER i lage LASER TAND, SLUTARE AKTIVERAD.
= Kontrollpanel: knapp med lampa AKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppslappt (tand).

Sakerhetskrav

Inga.

Ovriga rekommendationer

Inga.
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Man ska kontrollera linscentreringen i féljande fall:
= om skarkvaliteten forsamrats;

= om man bytt ut spetsen;

= Oom man justerat munstycket;

= om man linjeinstéllt den optiska kedjan.
Inledning

For att erhalla ett bra resultat pa processen ska laserstralen och hjalpgasstralen som kommer ut ur
munstyckespetsens hal vara koaxiala. Darfér ska man centrera laserstralen i forhallande till
munstyckespetsens hal. Detta moment ska goras efter kontrollen av brannpunkten.
Linscentreringen kan utféras med tva olika metoder.

Procedur (forsta metoden)
Specialverktyg

Namn Komponentkod

Nyckelsats for insexskruvar --

Forbrukningsmaterial

Namn Komponentkod
Sjalvhaftande papperstejp --

Bomullstuss med bléack --

Procedurer

1. FoOr att underlatta arbetet kan man flytta
maskinaxlarna och darmed huvudet i en
position som ger operatéren fri atkomst.

2. Tack munstyckespetsens nedre, plana yta
med black med hjélp av bomullstussen.

—_—

Figur 3. Bomullstuss med black (1)
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3. Applicera en bit tejp pd munstyckespetsens
yta.

Figur 4. Tejp (1)
4. Forbered foljande program

G40

(* Cartine

Q"SET-MIF.1ISO"

S201 T1=700 T2=3 T3=2 T4=250 T5=50 T6=5
T7=1T8=3T9=0

M107 S2
M30
och kor det.
5. "Skottet" gor ett litet hal i tejpen. Ta bort
tejpen fran munstyckespetsen och undersok
var detta hal skapats i forhallande till - T]
munstyckespetsens hal (delen utan black). 2]
Om halets position ser ut som pa Figur 5 ar
laserstralen i mitten av munstyckespetsens —3]
hal och ingen justering ar nodvandig. Om
dess position daremot ser ut som p& Figur 6 =14
maste man centrera linsen. 1 Munstyckespetsens hal (del utan
" black)
2. Hal som skottet gjort
3. Munstyckespetsens marke

4. Tejp

Figur 5. Munstyckespetsens hal centrerat

Figur 6. Munstyckespetsens hal ej centrerat

OBSERVERA: Laserns effekt pa 100 Watt ar endast indikativ.
Om det hal som lasern skapar ar for stort eller brant ska man minska
effekten. Om halet daremot blir otydligt och syns daligt ska man 6ka effekten.
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6. Notera linjeskillnaden mellan de tva halen for
att avgora at vilket hall linsen ska flyttas.

7. Beroende pa positionen for det hal som —
skapats av "skottet" ska man med hjalp av [
justerskruvarna flytta linsen i rétt riktning.

Till exempel, om halet ser ut som pa Figur 6
ska man lossa skruvarna "I-l1I" och dra for att
flytta linsen i rétt riktning.

Lins

Figur 7. Justerskruvar

8. Upprepa steg 2-5 (hoppa Over steg 4) tills

en bra centrering uppnatts. | normalfall
behdver man upprepa sekvensen 2-3
ganger.

Procedur (andra metoden)
Specialverktyg

Namn Komponentkod

Nyckelsats for stift med insexnyckel --

Forbrukningsmaterial

Namn Komponentkod

Stalplat, tjocklek 1 + 4 mm. Stalplaten ska inte vara
rostig eller oljig och den ska vara jamn (inte uppvisa | --
planhetsfel).
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Procedurer

1. Placera platen pa fixturen (bord).
Kontrollera att platen ar plan och parallell
med munstyckespetsens yta. 90°

Vid manuellt ndrmande ska axlarnas hastighet minskas (5 + 10 %).

2. Placera (med hjalp av handboxen eller
JOG-knapparna pa operatérspanelen)
manuellt robothuvudet (munstyckespets)
cirka 1 mm fran platens yta.

3. Aktivera givaren:

= Placera véljaren MODE i lage PROG eller
MAN

= Valj underprogrammet FUNCTION

= Valj programmet SENS_ON med hjalp av
pekaren

= Tryck pa knappen SELECT
= Tryck pa knappen ON PANEL
» Placera valjaren MODE i lage PROD

= Tryck pa knappen START pa
Operatorspanelen

4. Skapa eller kontrollera programmet som
foljer och producera ett "skott" med lasern
enligt:

G40

(* Centrag

S201 T1=2000 T2=2 T3=1 T4=250 T7=2 T8=3
T9=0

S201 T1=700 T2=3 T3=1 T4=250 T7=2 T8=3
T9=0

M107 S2

M30

08 - UNDERHALLSKORT -12-
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OBSERVERA: Shutter = 0: mekanisk och elektronisk slutare stangd

Shutter = 1: mekanisk slutare 6ppen och elektronisk slutare stangd
Shutter = 2: mekanisk slutare stangd och elektronisk slutare dppen
Shutter = 3: mekanisk och elektronisk slutare dppen
Laserparametrarna for "skottet" finns i programmet.

Ta endast med skottets forsta stank i berékningen.

5. For att kora detta arbetsprogram:

6.

Placera valjaren MODE i lage PROG eller MAN
Valj arbetsprogram

Valj knappen SELECT

Valj knappen ON PANEL

Placera valjaren MODE i lage PROD

Tryck pa knappen START pa Operatérspanelen

Observera och berdkna stankens riktning
noggrant Figur 8.

Figur 8. Stank

Flytta linsen (Figur 9) i stdnkens motsatta
riktning. Anvand de fyra justerskruvarna som
visas i Figur 10.

OBSERVERA: korrekt foljd ar fran I till IV

D4.08.000.doc -13-
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Njmmpim)

8. Upprepa momentet (flytta platen efter varje
"skott"), tills stdnken fordelar  sig
symmetriskt, enligt vad som visas av Figur
11. | detta fall syns ett blatt ljus och ett
surrande ljud hors.

-

Figur 9. Linsens forflyttning

~[2]

Figur 10. Justerskruvar

1. Stanki 360°
2. Cirkelformat brannmaéarke

Figur 11. Symmetriskt stank
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA
OPTIC.12.401 DOMINO OPTISK KEDJA DAGLIGEN 0:10 ON L1

KONTROLL AV LINSCENTRERING

4
/

Nodvandiga villkor

= Kontrollpanel: nyckelvaljare MODO i lage HALVAUTOMATISK. )
= Kontrollpanel: nyckelvéljare LASER ilage LASER TAND, SLUTARE FORREGLAD.
= Kontrollpanel: knapp med lampa AKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppslappt (tand).

Specialverktyg

Namn Komponentkod
Sjalvhaftande papperstejp --
Blackdyna -

Reservdelar

Kravs inte
Forbrukningsmaterial
Kravs inte

Sakerhetskrav

Inga

Ovriga rekommendationer

Inga

Inledning

For att uppnd goda resultat ar det nodvandigt att laserstrdlen och gasstrdlen ar koaxiala vid
utgangen frdn munstycket. Foljaktligen ar det nodvandigt att laserstradlen kommer ut exakt ur mitten
av munstycket.

Denna procedur ska utforas nar linsen ska bytas ut och/eller rengéras.
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Procedur

1. FOr att gora atgarden lattare kan du flytta maskinaxlarna och huvudet s& nara operatéren som
majligt. (Till exempel till laget NOLL).

2. Avlagsna spetsen for att utféra en forsta grov linjeratning.

3. Applicera black pa den undre platta ytan genom att trycka blackdynan mot den.

4. Fast en bit sjalvhaftande papperstejp vid ytan. Foérsékra dig om att tejpen faster ordentligt vid
ytan.

5. Ladda programmet “ Centrat.iso “ och utfor ett "skott".

6. "Skottet" skapar ett litet hal i tejpen. Avlagsna tejpen och undersok halets position i forhallande

til huvudets lage (den del som inte behandlats med black). Om halets position
Overensstammer med vad som visas i figuren betyder det att laserstrdlen ar i mitten av
munstycket. | sddant fall kréavs ingen grovjustering. Om laget ar det som visas i fig. b: maste du
centrera linsen.

N —
i

1. Munstyckespetsens hal (utan 2. Méarke efter munstyckespetsens yta
bléack)
3. Tejp 4. Hal bildat av laserns "skott"
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Fokuseringshuvudet Heavy Duty ar utrustat med justerskruvar med vilka man kan justera linsens
position inne i huvudet. Man kommer at de fyra justerskruvarna, som visas pa figuren, med hjalp
av en insexnyckel (medfdljer).

T
\

1. Lins 3. Justerskruv B
2. Justerskruv A
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Lat oss anta att market liknar det som visas i figuren.

| sddant fall ska man gora de forflyttningar som kravs for att aterstalla centreringen med hjalp av
den sidoplacerade justerskruven A.

Forflyttningen sker darmed langs maskinens axel Y.

7. Lossa justerskruven B.
Linsen "trycks" at hoger vilket for "skottet" till mitten av

sjalva linsen.

VIKTIGT: Vrid 1/4 till 1/2 varv at gangen

8. Byt stycket band, upprepa "skottet" och forflyttningarna
tills du erhaller en korrekt centrering. y

Figur 12.

Lat oss anta att market liknar det som visas i figuren.
| sddant fall ska man gora de forflyttningar som kravs for att aterstalla centreringen med hjélp av

den frontala justerskruven A. Forflyttningen sker darmed langs maskinens axel X.

9. Lossa justerskruven B.
Linsen "trycks" uppat vilket for "skottet" till mitten av

sjalva linsen.
VIKTIGT: Vrid 1/4 till 1/2 varv at gangen X
10. Byt stycket band, upprepa "skottet" och forflyttningarna
tills du erhaller en korrekt centrering. y
Figur 13.
-18 - D4.08.000.doc
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA
CP.11.001  CPLASER KYLNING VARJE VECKA 0:05  OFF L1
CP LASER — KONTROLL AV AVKYLNINGS
VATTENKRETSEN

Nodvandiga villkor

VANTA MINST 20 MINUTER EFTER ATT HA STANGT AV MASKINEN OCH LASERN INNAN DU
OPPNAR LASERHYTTEN

» Huvudstrombrytare fér hogspanningstillférsel CB3 AVSTANGD
*  Huvudstrombrytare MCB1 AVSTANGD
= CNC AVSTANGD

» Anvand jordningsstdngen for att jorda hogspanningselektroderna (HVPS) pa
témningsslangarna.

Figur 14. Jordningsstangens lage i Figur 15. Témning av slangarna.
laserhytten.

Specialverktyg

Kravs inte
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Reservdelar

Kravs inte
Forbrukningsmaterial
Kravs inte

Séakerhetskrav

Inga

Ovriga rekommendationer
Inga
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Inledning

WATER m
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Vattnet anvands for avkylning av foljande delar:
=  Turbinen

= Varmevaxlarna upptill och nertill

= Turbinens lager

= Hyttens varmevéaxlare

= Optiken, plattorna och stromhuvudet

» Blandarens blad och anordningen for snabbtémning av stralen

= Matningsenheterna med hégspanning och tanken

Procedur

1. Kontrollera alla kollektorer och deras anslutning inuti hytten. Férsadkra dig om att ingen
spridning och inget lackage forekommer.

k

Figur 16. Var sarskilt forsiktig sa att det inte blir vatten kvar pa hyttgolvet.

2. Kontrollera att det finns vattenflode genom att valja ANALOG (F3) pa CP-panelen. Vardet
maste vara runt 5,5 LPM.

3. Kontrollera avkylningsvattnets temperatur genom att vélja ANALOG (F3) pa CP-panelen.
Den ska vara ungefar 18 +/-1 °C (tillatet intervall 15-25 °C).
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA
PRC.11.001 LASER PRC KYLNING VARJE VECKA 0:05 OFF L1

LASER PRC — KONTROLL AV AVKYLNINGSVATTEN
KRETSEN

Nodvandiga villkor

VANTA MINST 7 MINUTER EFTER ATT HA STANGT AV MASKINEN OCH LASERN INNAN DU
OPPNAR LASERHYTTEN

* Huvudstrombrytaren ska vara blockerad i AVSTANGT lage

Specialverktyg

Kravs inte

Reservdelar

Kravs inte

Forbrukningsmaterial

Kravs inte

Séakerhetskrav
Las sakerhetsinformationen i PRC-enhetens anvandarbok.
Innan du séatter igang med rengoring eller underhall, ska du forsakra dig
om att laserkontrollen ar i AVSTANGT lage och att strombrytaren eller
strombrytarna i hdogspénningskretsen ar blockerade i AVSTANGT lage.
Om du inte foljer denna varning, kan en elektrisk stot med dodlig utgang
intraffa.
Dessutom kan hdgspanningsdelarna forbli stromférande i upp till sju (7)
minuter.
Aven om lasern stangts av for att utfora rengoringen eller underhallet, ska
du VANTA | MINST SJU (7) MINUTER innan du satter igang med arbetet.
Pa detta satt ges tid for hogspanningsdelarna att laddas ur

Ovriga rekommendationer

Inga
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Inledning

Laserns avkylningssystem bibehaller temperaturen for de olika komponenterna och temperaturen
inuti laserhuset pa ratt niva.

Collegamento

Refrigerants Gasowvuwoto .............

{controlle elettrico)

aria dellinvolucro - — — =
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Figur 17.

Det yttre kylaggregatet ska bibehalla temperaturen i den inkommande vatskan pa 60° F (16 °C)
med en stabilitet pA max. +3,6 °F (2 °C).

Vid laserns forsta igangsattning, 6ppnas den elektriska ventilen och kylvatskan borjar floda ut fran
kylaggregatet till laserkomponenterna. Modulatorns oljepump tands och pumpar den dielektriska
olian genom modulatortanken. Kylvatskans termostater kontrollerar temperaturen i den
inkommande kylvatskan. Om den 6verstiger 65 °F (18,3 °C), 6ppnar de kretsen och lasern stangs
av. DA visar systemet felet “H20 Temp High” pa diagnostikpanelen.

De huvudsakliga flodesméatarna kontrollerar kylvatskeflodet i lasern. Om kylvatskeflodet sjunker
under ett minsta varde som kravs for laserdetaljen, 6ppnar flodesmataren kretsen och lasern
stangs av. D4 visar systemet felet “H20 Flow Low” pa diagnostikpanelen.

Flodesmataren pa slutaren kontrollerar kylblandningens flode via avioppet pa slutaren. Om flodet
ar under det varde som foreskrivs, 6ppnar flodesmataren kretsen och lasern stangs av. Da visar
systemet felet “Shutter H20 Flow Low” pa diagnostikpanelen.
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Modulatortermostaten kontrollerar den dielektriska oljetemperaturen i modulatortanken. Om
oljetemperaturen i tanken oOverstiger 145° F (62,7° C), dppnar termostaten kretsen och lasern
stangs av. D4 visar systemet felet “Oil Temp High” pa diagnostikpanelen.

Procedur

1. Kontrollera vattenkretsen vid laserskapets in- och utgang.

Figur 18.

2. Kontrollera alla vattenslangar och deras anslutning inuti skapet. Forsakra dig om att ingen
spridning och inget lackage forekommer.

Figur 19. Var sarskilt noga med att kontrollera att det inte finns vattenpélar pa skapets golv.

3. Forsakra dig om att alla kylflaktar fungerar korrekt och att kylarens blad i skapet ar rena.
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Avslutande moment

1. Satt pa huvudstrombrytaren och hogspanningsstrombrytaren HVPS.

2. Forsakra dig om att arbetsomradet ar rent och inte innehaller utspridda foremal.
3. Kontrollera att hytten &r stangd.

4. Starta maskinen.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA
ROF.11.001 ROFIN LASER KYLNING VARJE VECKA 0:05 ON L1

ROFIN DC LASER — KONTROLL AV AVKYLNINGSVATTEN
KRETSEN

Nodvandiga villkor
LASER FRAN
Specialverktyg
Kravs inte
Reservdelar

Kravs inte

Forbrukningsmaterial

Namn Komponentkod

Avsaltat vatten 1056.09992.021

Anvand endast avsaltat vatten med en ledningsformaga < 30 uS / cm utan tillsatser (DIN 57510 /
VDE 0510 / del 1, avsnitt 4.6).

Sakerhetskrav

Varning!

Atgarderna fér underhdll och reparation av denna laser f&r endast
utféras av personal med specialutbildning och som fatt instruktioner om
riskerna med funktionen. Med termen ‘“instruktion" avser vi &ven
lasningen av bruksanvisningen for Rofin-lasern och i synnerhet avsnitt 2
-2.8!

Huvudstrombrytaren (Q1) pa kontrollhytten maste vara avstangd under
alla typer av underhall pa lasern!

Ovriga rekommendationer

Inga
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Inledning
Det invandiga vattenavkylningssystemet anvands for RF-slangen i laserhuvudet.

1. Avkylningsvattentank
2. Vattenpump

Figur 20. Invandigt vattenavkylningssystem. Den joniska vaxlaren
ar inkluderad som integrerad del i avkylningsvattnets tank.

Kontroll av avkylningsvattnet

1. Stang av lasern.

2. Oppna laserhuvudets plastpanel.
3. Kontrollera vattennivan i avkylningsvattenstankens invandiga krets. Avkylningsvattnets niva

ska vara mellan MAX. och MIN.

Figur 21. Avkylningsvattentank med invandig
jonisk véxlare.
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Fyll pa med kylvatten

1. Skruva loss blockeringsskruven vid 6ppningen for pafylining av avkylningsvattentanken och

avlagsna den.

2. Anvand endast avsaltat kylvatten enligt specifikationerna for att fylla pa tanken.

3. Dra at blockeringsskruven.

4. Vand dig till kundservice som du behdver tillsatta vatten i den invandiga kylkretsen mer &n en
gang var fjarde vecka.

1. Blockeringsskruv

2. Témningsskruv

3. Gangad propp for iséttning av den joniska
varmevaxlaren

Figur 22. Avkylningsvattentank Sedd uppifran.

Kontrollera att det inte finns lackage eller kontamineringar i laserhuvudet och i kontrollhytten.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA
CP.14.002 CP LASER GAS VARJE VECKA 0:15 ON L1

LASER CP - KONTROLL OCH BYTE AV GASBEHALLAREN

Nodvandiga villkor
Inga
Specialverktyg
Kravs inte
Reservdelar

Kravs inte

Forbrukningsmaterial
Namn
Gasbehallare
Séakerhetskrav
Inga
Ovriga rekommendationer

Inga

Kod
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Inledning

Gas ar mycket viktigt for laserns effektivitet, optikens livslangd och effektens stabilitet. Gasens
tekniska specifikationer anges nedan.

Renhet Gasbland Konsumtion:
Typ (Minimikrav) ning Tryck 20 SLPH - 70 SLPH variabel
He 99.996% [4.6] 67.7% 6 bar 13,4 SLPH - 46,8 SLPH
CO; 99.995% [4.5] 4.1% 6 bar 0,9 SLPH - 3,0 SLPH
N2 99.996% [4.6] 28.2% 6 bar 5,8 SLPH - 20,2 SLPH
Tryckkontroll

1. Kontrollera tryckmétaren pa gasbehallaren for att kontrollera att det utgaende trycket ar 6
bar och byt ut behallaren nar den nastan ar tom.

Figur 23. Manometer pa gasbehallaren.
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Byte av behallaren

1. Kontrollera gastypen och renheten som anges pa etiketten pa den nya behallaren eller
behallarna

Figur 24. Etikett pA CO2-behallaren. Renheten indikeras med kod 4.8
(d.v.s. 99,998 %).

2. Stang kranen pa gasbehdllaren och utgdngskranen for att undvika att luft kommer in i
gasslangen.

3. Skruva loss muttern med en skiftnyckel.

4. Anslut den nya gasbehallaren, 6ppna kranen pa behallaren och utgangskranen. Stéll in det
utgdende trycket pa 6 bar.

1 Mutter

Figur 25.
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KOD GRUPP

PRC.14.001 LASER PRC

UNDERGRUPP e NIVA

GAS

VARJE VECKA 0:15 ON L1

LASER PRC - KONTROLL OCH BYTE
AV GASBEHALLAREN

Nodvandiga villkor
Inga
Specialverktyg
Kravs inte
Reservdelar

Kravs inte

Forbrukningsmaterial
Namn
Gasbehallare
Séakerhetskrav
Inga
Ovriga rekommendationer

Inga

]

Komponentkod

D4.08.000.doc
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Inledning
Gas ar mycket viktigt for laserns effektivitet, optikens livslangd och effektens stabilitet. Gasens
tekniska specifikationer anges nedan.

Renhet Gasbland Konsumtion:
Typ (Minimikrav) ning Tryck 25 SLPH - 100 SLPH variabel
He 99.995% [4.5] 66% 6 bar 16.50 SLPH - 66 SLPH
CO, 99.995% [4.5] 5% 6 bar 1.25 SLPH -5 SLPH
N2 99.996% [4.6] 29% 6 bar 7.25 SLPH - 29 SLPH

Tryckkontroll
1. Kontrollera tryckmataren pa gasbehallaren for att kontrollera att det utgaende trycket ar 6 bar
och byt ut behallaren nar den nastan ar tom.

Figur 26. Manometer pa gasbehallaren.
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Byte av behallaren

1. Kontrollera gastypen och renheten som anges pa etiketten pa den nya behallaren eller
behallarna

Figur 27. Etikett pA CO2-behallaren. Renheten indikeras med kod 4.8
(d.v.s. 99,998 %).

2. Stang kranen pa gasbehdllaren och utgangskranen for att undvika att luft kommer in i
gasslangen.

3. Skruva loss muttern med en skiftnyckel.

4. Anslut den nya gasbehallaren, 6ppna kranen pa behallaren och utgdngskranen. Stall in det
utgdende trycket pa 6 bar.

1 Mutter
2 Kran

Figur 28.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA

ROF.15.001 ROFIN LASER EFFEKT VARJE VECKA 0:05 ON L1

ROFIN LASER - JUSTERING AV TIMERN OCH
LASEREFFEKTEN

Nodvandiga villkor
LASER FRAN
Specialverktyg

Kravs inte

Reservdelar

Kravs inte
Forbrukningsmaterial
Kravs inte
Sakerhetskrav

Inga

Ovriga rekommendationer

Inga
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Procedur
1. Satt palasern.

2. Efter 10 minuter kan du se vardet for lasereffekten med en instéllning pa 100%.
3. Om stromvardet skiljer sig mycket fran det som tidigare registrerats, ska du vanda dig till
kundserviceavdelningen

Pa menyn Service / Rapport kan du anteckna vardena i faltet RUNTIME REPORT. Registrera

antalet HV-timmar och antalet cykler for gasbytets magnetventil. Dessa data ar anvandbara
under laserns ordinara underhallsarbete for att kontrollera gasforbrukningen.

&l L2
| \ Ry Eg LG ﬁ SEE NO
BHEEHHNGE IHTERUHhI - ¥
DC VERSID i HO
COMPUTER 268.7h ||AMALOE 1..3 100# t10.0%
HﬂEUUM PUMF 1.2h [RAMPING TIME HULT. z 1
1 182.4h FRAMPING IHCR. DIW. H 1
B 115.0R §MAK. SHUTTER TIME 1 0.0s
z 62Cyc. |SELECTION / GATE TACTIVE
1 TUEHE.
- 2539Cuc. |RAMPINE GEHERATOR i YES
POSITIOHINGE LASER : YES
BOTTLE PRESS HMEAS. : HD
3 199ms LOW POWER TEST 1 YEB
:9999ms CAVITY PRESS.SETTIHG: 200hFa
PURF DOUN REPEARTS [ 1]
E“HEUﬂ' OH S 95s GASCHANBE INTERVAL t 2h
EHSFILL T[HE ] 72 LASERHEAD S/H £1213
| ELAE VERSIOMH 12
4 1FB:42:28 +02:00 ’
EPU LDEE 0. 68
WACUURM GRS CHANGE SERVWICE| LASER
TEST CHANGE |DATHA FAHNALODG

Figur 29. Exempel p4 menyn Service / Rapport.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA

P20L.11.001 CNC P20L VARJE VECKA 0:05 OFF L1

RENGORING AV MONITORNS PEKSKARM

Nodvandiga villkor
Inga
Specialverktyg
Kravs inte
Reservdelar

Kravs inte

Forbrukningsmaterial

Namn (PRODUKT) Antal

Rengoringsskum mot statisk elektricitet (finns i
handeln)

Sakerhetskrav
Inga
Ovriga rekommendationer

Inga
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Procedur

1. Rengor skarmen (1) pa konsolen med rengoringsskum och en trasa som inte efterlamnar
rester.

2. Torka skarmen (1) flera gadnger med trasan tills rengdringsskummet helt ar borta.

Figur 30.

Avslutande moment

1. Forsakra dig om att arbetsomradet ar rent och inte innehaller utspridda foremal.
2. Kontrollera att hytten ar stéangd.
3. Starta maskinen.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP e NIVA
VARJE .
D420L.11.002 DOMINO ELEKTRISK VECKA 0:02 ON L1

KAPACITIV SENSOR - KONTROLL STAND OFF

Nodvandiga villkor

= Kontrollpanel: Nyckelvéljare MODO i lage MANUELL. )
= Kontrollpanel: Nyckelvéljare LASER i lage LASER TAND, SLUTARE FORREGLAD.
= Kontrollpanel: Knapp med lampa AKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppslappt (tand).

Specialverktyg

Namn Komponentkod

Tjockleksmétare --

Reservdelar

Kravs inte
Forbrukningsmaterial
Kravs inte

Sakerhetskrav

Inga

Ovriga rekommendationer

Placera en metallplat pa bordet under z-axeln
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Inledning

For att undvika problem vid kapningen ar det mycket viktigt att kontrollera att sensorn korrekt
avlaser avstandet mellan huvudet och platen.

Procedur

1. Kalibrera sensorn.
2. Flytta manuellt axeln Z uppat.
3. Valj sidan BEVAKNING/CUSTOM pa MMIL.

= Err [mm]

Y Err [mm]

Z Err [mm]

& Err [mrad]

B Err [mrad]
L& Real [mm] 1000 1 L& Err [mm]
¥ Zero [mm] 32.00958 Zero Cycle []

LPM Reqg. []

STD Cmd [mm]
5TD Real [rmm]

Sensor [cht]
i TCP [mm] ] 11] P1 [rrm]
i TCP [rnmn] 11542 P2 [rrm]
F TCP [rmm] 191 10LC P3 [mm]

PEO (45) | - PE1 (90)

Figur 31. Detalj for sidan Custom. Vardena som bor observeras ar markerade

4. Las vardet for faktisk stand off (Standoff Real). Det ska vara omkring 24.900.

5. Las vardet for numret (sensorn). Det ska vara omkring 14 000.

6. Flytta Z-axeln manuellt nedat tills sensorn borjar lasa avstdndet mellan spetsen och platen.
Vardet for faktisk stand off borjar minska.

7. Stall dig pa ett avstand pa cirka 1 mm fran platen.

8. Kontrollera med tjockleksmataren att det faktiska avstdndet mellan spetsen och platen
motsvarar det faktiska stand off-vardet.

Avslutande moment

Forsakra dig om att arbetsomradet ar rent och inte innehaller utspridda féremal.
Kontrollera att hytten &r stangd.

Kontrollpanel: Nyckelvéljare MODO i lage AUTOMATISK.

Kontrollpanel: Nyckelvaljare LASER i lage LASER TAND, SLUTARE AKTIVERAD.
Kontrollpanel: Knapp med lampa AKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppslappt (tand).

aOrwNE
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA
OPTIC.12.003 OPTISK KEDJA LINS VARJE VECKA 0:10 ON L1

KONTROLL AV LINSENS PAFRESTNINGAR

Nodvandiga villkor

= Kontrollpanel: nyckelvaljare MODO i lage MANUELL. )
» Kontrollpanel: nyckelvaljare LASER i lage LASER TAND, SLUTARE FORREGLAD.
= Kontrollpanel: knapp med lampa DEAKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppsléappt (tand).

Specialverktyg

Namn Komponentkod

Polarisatorer av plast 601154

Reservdelar

Kravs inte
Forbrukningsmaterial
Kravs inte

Sakerhetskrav

Linserna innehaller zinkselenid. Anvand skyddshandskar.
Under operationen ska du halla i linsen ordentligt for att undvika att
de halkar ner mot polarisatorerna.

Ovriga rekommendationer

Inga

08 - UNDERHALLSKORT -42 - D4.08.000.doc



= Prima
I\ Power

DOMINO - Manual fér Anvandning, Programmering och Underhall

Inledning

Nar linsen ar dammig eller har stank av smalt material, kan kontamineringen borja absorbera
lasereffekten och den lokala temperaturen 6kar. Om den lokala temperaturen okar till mycket héga
varden under en lang tid, utsatts materialet ZnSe lokalt for pafrestningar som ar irreversibla. Pa
grund av dessa pafrestningar andras de optiska egenskaperna for linsen av ZnSe lokalt och
fokalpunkten forvrangs. Detta paverkar skarresultatet eller svetskvaliteten negativt. | varsta fall,
leder denna effekt till att processen avbryts. Detta beror pa linsens lokala uppvarmning. Resultat ar
variationer i den fokala langden samt en férvrangning av laserstralen.

Den lokala variationen av de optiska egenskaperna kan inte upptickas visuellt. Aven om linsen
rengors helt och allt smuts och stank avlagsnas, forblir pafrestningarna irreversibla. For att losa
detta problem ska du anvanda polarisatorer av plast.

Anvandning av polarisatorer

1. Ta paret polarisatorer i plast som medfdljer.

2. Placera dem péa varandra (Figur 32) och rata in de skurna kanterna och observera solljuset
eller en annan intensiv ljuskalla genom dem. Det ser ut som om man tittade genom ett par
solglasdgon.

3. Vrid en av polarisatorerna i plast (Figur 33). Nar de &r roterade i 90°, trénger ljuset inte igenom
eller en mycket liten mangd passerar.

Figur 32. Figur 33.

Procedur

1. Rengor linsen (se motsvarande procedur).
2. Stall linshallaren (1) mellan polarisatorerna (2). Ljuset tranger igenom dem.

Figur 34.
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3. Vrid en polarisator 90°:
a. Ingen lijusgenomtrangning = linsen ar INTE utsatt for "termiska pafrestningar”
b. Ljusgenomtrangning = linsen ar utsatt for "termiska pafrestningar”

Om linsen ar utsatt for termiska pafrestningar, syns en
form som den som visas i bilderna.

Om det inte finns en reservdelslins tillganglig, ska du
satta igdng med produktionen och stélla in parametrar
med en lagre sk&rhastighet. Denna l6sning &r endast
provisorisk.

Hur som helst rader vi dig inte att anvanda linsen under
en langre tid och vi rekommenderar dig att byta den sa
snart som mojligt.

Avslutande moment

Forsakra dig om att arbetsomradet ar rent och inte innehaller utspridda féremal.
Kontrollera att hytten &r sténgd.

Kontrollpanel: nyckelvéljare MODO i lage AUTOMATISK.

Kontrollpanel: nyckelvaljare LASER i lage LASER TAND, SLUTARE AKTIVERAD.
Kontrollpanel: knapp med lampa AKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppslappt (tand).

aogkrwnE
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA
OPTIC.12.404 OPTISK KEDJA HUVUD HD VARJE VECKA 0:15 ON L1

KONTROLL AV FOKALLANGD FOR
HUVUDET HEAVY DUTY

’
/

Nodvandiga villkor

= Kontrollpanel: Nyckelvéljare MODO i lage MANUELL. )

= Kontrollpanel: Nyckelvéljare LASER i lage LASER TAND, SLUTARE FORREGLAD.

= Kontrollpanel: Knapp med lampa DEAKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppslappt
(t&nd).

Nodvandiga verktyg

Namn Komponentkod
Utrustning for fokal sokning och plexiglasstang LW6.1F.061C
Kaliber --

Reservdelar

Kravs inte

Forbrukningsmaterial

Kravs inte

Sakerhetskrav

Inga

Ovriga rekommendationer

Proceduren ska utféras efter inriktningen av optikkedjan och vid linsbyte.
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Inledning

Foljande procedur anvands for att bestamma fokalpunkten. | detta lage ar radiens diameter sa liten
som mojligt och effektens densitet & maximal. Det & mycket viktigt att kanna till fokalpunkten
eftersom dess varde i forhdllande till styckets yta ar en grundlaggande parameter for
laserprocessen.

Procedur

Valj axel "UA".

Flytta axel “UA” till “ZERO” genom att anvanda knapparna JOG+ JOG-.
Tryck pa den programmerbara knappen "FILE".

Visa mappen som kallas “MIF” genom att anvanda pilarna pa tangentbordet.
Tryck pa den programmerbara knappen "OPPNA".

Visa programmet "FOCUS.ISO" genom att anvanda pilarna pa tangentbordet.

oA~ wWNE

OBSERVERA
Utférandet av programmet genererar en laserimpuls pa 800 ms
och en effekt pa 600 Watt CW.

7. Tryck pa knappen “KONSOL".
8. Skruva loss munstyckespetsen.

Figur 35. Skruva loss munstyckespetsen.

9. Skruva fast verktyget och for in plexiglasstangen.
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Figur 36. Verktyg for att hitta fokuseringspunkten: (a) Justerskruv pa plexiglasstangen. (b.) Plexiglasstang

10. Vrid véljaren LASER s4 att den &r installd till LASER TAND, SLUTARE AKTIVERAD.
11. Utfér programmet "FOCUS.ISO" med knappen “START” (I).

Efter att ha producerat impulsen kan man observera tre villkor som visas schematiskt pa

illustrationerna har intill.

Villkor 1: Stralen klarar inte att marka plexiglaset. Vrid
justeringsskruven medsols for att stalla stangen
innanfor stralens verksamhetsfalt.

Villkor_2: Plexiglasskivan ar for langt fram. Skruva
skruven motsols. Flytta stdngen p& sidan och fortsatt
att producera impulser tills tecknet pa plexiglaset liknar
det som visas i figuren som galler Villkor 3.

Villkor_3: Stralens tecken representeras av tva sma
koner som motsvarar fokuseringsomradena och
avfokuseringsomradena for stralen.
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12. Méat avstanden (D1 och D2) mellan kontopparna och linjen pa plexiglaset. Dar:

Pa MMI-sidan for den fokala miljon (som visas i Figur 37) representerar faltet Ftip laget for
fokalaxeln.

Figur 37. Detaljvy av den fokala miljon pad MMI:n.

13. Om D1 > D2 ska du berdkna (D1 - D2)/ 2 vars resultat ar Ftip-vardet.
- Flytta fokalaxeln “F” genom att anvanda tryckknappen MATA FRAM + och MATA FRAM -
tills du nat det Ftip-varde som tidigare beraknats.
- Tryck pa den programmerbara knappen "STALL IN NOLL” och “SPARA NOLL”".
14. Om D1 < D2, ska du berdkna (D1 - D2)/ 2 vars resultat ar Ftip-vardet.
- Flytta fokalaxeln “F” genom att anvanda tryckknappen MATA FRAM + och MATA FRAM -
tills du nat det Ftip-varde som tidigare beraknats.
- Tryck pa den programmerbara knappen "STALL IN NOLL” och “SPARA NOLL".
15. Om D1 = D2- Tryck pa den programmerbara knappen "STALL IN NOLL” och “SPARA NOLL".

OBSERVERA
FOKALMILJON AR TILLGANGLIG NAR LAGESVALJAREN AR | MANUELLT LAEG

16. Avlagsna utrustningen och skruva ater fast munstyckespetsen i dess lage.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP ® & NIVA
OPTIC.22.101 @ RAPIDO-OPTIMO OPTISK KEDJA VARJE VECKA | 0:20 ON L2

FOKUSERINGSPUNKTENS LAGE:
INSTALLNING/KONTROLL

’
/

Nodvandiga villkor
= Kontrollpanel: nyckelvéaljare MODO i lage HALVAUTOMATISK.

= Kontrollpanel: nyckelvaljare LASER i lage LASER TAND och SLUTARE AKTIVERAD.
= Kontrollpanel: knapp med lampa AKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppslappt (tand).

Specialverktyg
Namn Komponentkod
Verktyg for att hitta fokuseringspunkten --
Kaliber --

Insexnyckel M6 --

Forbrukningsmaterial
Namn Komponentkod

Plexiglasstanger --

Sakerhetskrav
Inga.
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Ovriga rekommendationer

Plexiglaset, tillsammans med laserstralen, bildar rok som kan vara skadlig for operatéren och
maskinen: kontrollera att roksugningssystemet ar tillslaget och fungerar korrekt. Anvand en
skyddsmask. Andas inte in rok!

Inledning

Denna procedur anvands for att bestimma fokuseringspunktens position. | denna position &r
stralens diameter minsta mojliga och effekttatheten &r hogsta mojliga. Att kanna till
fokuseringspunktens position &r viktigt eftersom dess varde ar i jamforelse med styckets yta ar en
mycket viktig parameter for bearbetningsprocessen med laser.

OBSERVERA: Optikkedjan maste vara linjeinstalld och linsen centrerad nar denna procedur
genomfors.

Procedur

1. Avlagsna munstyckespetsen.

2. Avlagsna givarens skydd sa att du ser den graderade skalan som tillater instalining av
fokuseringspunkten.

Vrid de tva insexskruvarna (B) for att positionera indikatorn pa den graderade skalan (A) vid
vardet O.

Figur 38. Justering av fokuseringspunkt

3. Spann fast verktyget for matning av fokuseringspunkten pa munstyckespetsens plats och for in
plexiglasstangen enligt vad som visas i Figur 39 .
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Figur 39. Positionering av verktyg fér matning av fokuseringspunkt och plexiglasstang

4. Tryck pa knappen “FILE” pa sidan i HMI.
5. Oppna katalogen “MIF”.

6. Ladda ner filen “FOCUS.ISO" till kontrollpanelen med hjélp av pilarna pa tangentbordet.
OBSERVERA: Omiinte filen FOCUS.ISO finns: skapa en fil “FOCUS.ISO” med féljande koder:

g40

g08

g9o0

S201 T1=500 T2=1T3=1T4=0 T7=3 T8=2T9=0
S201 T1=500 T2=3 T3=1T4=800 T7=3 T8=2T9=0
M107 S2

M30

och ladda ner den via kontrollpanelen.

7. Kor det program som laddats ner till operatdrspanelen.
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Efter skottet kan de tre tillstand som illustreras pa bilderna intill uppsta:

Tillstdnd 1: strdlen snittar inte plexiglaset. Vrid justerskruven
medurs for att flytta stdngen inom stralens aktionsfalt.

Tillstdnd 2: plexiglasstangen ar alltfor langt fram. Vrid moturs.
Flytta stangen i sidled och upprepa skottet tills dess att market
som lamnas pa plexiglaset liknar det som visas i figuren for
tillstand 3.

Tillstdnd 3: strdlens marke utgors av tva sma koner som i sin tur
visar stralens fokusering och fokusering.

3

8. Mat med matinstrumentet avstanden D1 och D2 mellan konernas spets och plexiglasets yta.

lato superiore

D1
D2

plexiglass

Figur 40. Schema for spetsarna for laserns mérke
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11.

12.

13.

14.

Figur 41. Exempel pa plexiglasstanger pa vilka skott gjorts

Berakna fokuseringspunkten genom att anvanda foljande formel:

F=- (M- (Ltip — 3.6))

dar:

M = (D2+D1)/2

Ltip = munstyckespetsens langd (Ltip = 13mm med standardmunstyckespets)

Vrid de tva insexskruvarna for att stalla in den graderade skalans indikator pa vardet F som
tidigare raknats ut.

Upprepa proceduren fran punkt 8 och kontrollera att det andra utraknade vardet F &r lika med 0
och ga vidare till punkt 14.

Upprepa proceduren om vardet for F inte skulle vara lika med 0 (tillaten skillnad < 0.3 mm).
Ta bort verktyget, for in givarens skydd och spann fast munstyckespetsen igen.

Vardet F som &r installt pa den graderade skalan &r fokal noll (fokuseringspunkt positionerad
vid munstyckespetsens nedre kant).
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KOD GRUPP UNDERGRUPP y= NIVA
ATLAS.12.001 TILLBEHOR TORKARE VARJE VECKA - ON L1

TORKARE ATLAS CD5M - FILTERKONTROLL

No6dvandiga villkor
Inga

Specialverktyg

Kravs inte

Reservdelar

Kravs inte
Forbrukningsmaterial
Kravs inte

Sakerhetskrav

| sarskilda forhallanden kan anga (som kan finnas i fabriken eller
aspireras av kompressorn) bilda en "gasbarriar® som inte ar
genomskinlig for laserstralen. Kontamineringar av makroskopiska matt
kan antdndas om de hamnar i den optiska banan eller om de kommer i
kontakt med laserstralen. Kontrollera att torkaren inte ar for nara
lackeringsavdelningar eller kemikalielager (I6sningsmedel).

Ovriga rekommendationer

Se dven manualen for torkenheten ATLAS.
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Inledning

Enheten for luftbehandling renar och torkar luften som kommer fran kompressorn pa
installationsplatsen. Luften som kommer ut fran luftbehandlingsenheten anvands for att betjana

maskinens olika bestandsdelar.

Figur 42. Komponenter for luftbehandling

Lista over bestandsdelarna
1. Ingangskran 4. Utgangsfilter QD17 7. Display
2. Ingangsfilter DD17 5. Indikatorer 8. Torkare
3. Ingangsfilter PD17 6. Tomningsventiler 9. Utgangskran

Teknisk assistans och underhall
Filtren ska kontrolleras varje vecka och de maste underhallas en gang om aret.

Kontrollens genomférande

1. Kontrollera torkarens allmanna tillstand for att bekrafta att inga lackage har &gt rum (varje
halvar).

2. Kontrollera anslutningsslangarnas allménna skick (varje halvar).

3. Kontrollera indikatorn for ingangsfiltren (en gang i veckan).

Ref. Typ av filter Korrekt farg Byte
2 DD17 Gron indikator arligen
3 PD17 Gron indikator arligen

OBSERVERA

Under normala arbetsférhallanden varar filtren ungefar 12 manader.

Filtren (DD17, PD17) ska bytas ut efter denna period eller tidigare om indikatorns farg &ndras (se
ATLAS.12.002).

Vad galler utgangsfiltret (QD17) ar intervallet for byte av absorberingskomponenten cirka 1 000
drifttimmar, alternativt en gadng om aret (se aven manualen for torkenheten ATLAS).
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KOD GRUPP UNDERGRUPP e NIVA
HYFRA.10.001 TILLBEHOR KYLAGGREGAT VARJE VECKA 0:05 ON L1

KYLAGGREGAT HYFRAPEDIA KONTROLL AV VATTENNIVA
OCH VATTENFLODE

Nodvandiga villkor
Inga

Specialverktyg

Kravs inte
Reservdelar

Kravs inte
Forbrukningsmaterial
Kravs inte
Sakerhetskrav

Inga

Ovriga rekommendationer

Inga
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Inledning

Vattenavkylningssystemet utgar fran kylaggregatet och matar lasergeneratorn och den fasta
optiska kedjan

Nivakontroll

Intervall for vattennivans
varden i normala
driftsforhallanden

Figur 43. Indikator for okuléar kontroll
av vattennivan i kylaggregatet.

1. Kontrollera vattennivan med hjalp av den sarskilda indikatorn. Om vattennivan ar for lag, ska
du fylla pa med vatten (HYFRA.10.002).

Flodeskontroll

Lage for manometern pa

kylaggregatets frontpanel Manometer pa kylaggregatets

filt

Figur 44. Manometrar pa
kylaggregatet.

1. Kontrollera om skillnaden mellan tryckvardena som visas pa de tvd manometrarna ar korrekt
(0,5 =+ 0,7 bar). Annars ska du kontrollera filtret (se HYFRA.10.003) eller kontrollera om det
finns lackage eller fel.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA
HYFRA.10.003 TILLBEHOR KYLAGGREGAT VARJE VECKA - ON L1

KYLAGGREGAT HYFRAPEDIA - FILTERKONTROLL

Nodvandiga villkor
Inga

Specialverktyg

Kravs inte
Reservdelar

Kravs inte
Forbrukningsmaterial
Kravs inte
Sakerhetskrav

Inga

Ovriga rekommendationer

Inga
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Inledning

Vattenavkylningssystemet utgar fran kylaggregatet och matar lasergeneratorn och den fasta
optiska kedjan

Procedur

1. Kontrollera om vattnet i filtret ar smutsigt eller innehaller partiklar.

Figur 45. Filter.

Om nodvandigt ska du utféra tomningsproceduren (se HYFRA.10.004) utan att stdnga av
maskinen eller, om det inte &r tillrdckligt, stdnga av maskinen och rengéra filtret (se
HYFRA.12.001).
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KOD GRUPP
TILLBEHOR

HYFRA.12.002

UNDERGRUPP
KYLAGGREGAT

= NIVA

VARJE VECKA 0:15 OFF L1

KYLAGGREGAT HYFRAPEDIA RENGORING AV

Nodvandiga villkor
Kylaggregat fran
Specialverktyg

Namn

Industridammsugare

Reservdelar

Kravs inte
Forbrukningsmaterial
Kravs inte
Séakerhetskrav

Inga

Ovriga rekommendationer

Inga

KYLFLANSARNA

Kod
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Inledning

Vattenavkylningssystemet utgar fran kylaggregatet och matar lasergeneratorn och den fasta
optiska kedjan

Procedur

1. Anvand den medfdljande nyckeln (1) for att ta bort kylaggregatets (2) panel med galler (3).
2. Rengor kylflansarna (4) med hjalp av dammsugaren.
3. Montera panelen (3) i laget fore borttagningen.

Avslutande moment

1. Forsakra dig om att arbetsomradet ar rent och inte innehaller utspridda foremal.
2. Kontrollera att hytten ar stangd.
3. Starta maskinen.
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Figur 46.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP &S NIVA
D420L.12001 ~ DOMINO  MEKANISK/PNEUMATISK /A% 0:30  ON L1

SMORJNING
\
é

Nodvandiga villkor
= Kontrollpanel: nyckelvaljare MODO i lage MANUELL.
= Kontrollpanel: nyckelvaljare LASER i lage LASER TAND, FORREGLAD SLUTARE.
= Kontrollpanel: knapp med lampa DEAKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppslappt (t&and).

Specialverktyg

Namn Kod
Smorjare 1058.70000.001
Pensel --

Insexnyckel TCEI --

Forbrukningsmaterial

Namn (PRODUKT) Kod
Smodrjfett (Kubler Centoplex CX4/375AU) 1058.70000.112
Losningsmedel (CASTROL CARECLEAN |
rekommenderas)

Sakerhetskrav

Proceduren som fdljer galler moment som ska gdéras pa maskinens
rérliga delar.

Obehoriga ska absolut inte ha tilltrade till maskinen och/eller far
absolut inte starta maskinen under denna procedur.

Det rekommenderas livligt att anvanda sakerhetsskyiltar.

Ovriga rekommendationer

Inga
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Inledning

De delar som behdver smérjas ar de foljande:

= kulskruvar (axlar X,Y,Z)

= styrgejder med valsar (axlar X,Y)

= skruvstod axel Y

OBSERVERA: anvand den smoérjare som medfdljer maskinen for att utféra smorningsarbetet

OBSERVERA: Damaskerna kan fastas med hjalp av skruvar saval som velcro.

Antalet fastskruvar beror pa placeringen av damasken och p& maskinens
slutliga konfiguration.

Procedur

Placeringen av de centraliserade enheterna fér smorjning och fettapplicering visas pa Figur 47.

1.
2.

o0k w

© N

9.

10.
11.
12.

Oppna hyttens dorrar.

Spruta in fett vid de fem smdrjpunkterna (5) med hjélp av smarjnippeln tills det rinner 6ver
lite.

Ta bort 6verflodigt fett med en ren trasa.

Ta bort damaskens (4) fastskruvar (2).

Sténg damasken i riktning mot adapterplattan.

Spruta in fett vid de tva smorjpunkterna (6) med hjalp av smorjnippeln tills det rinner 6ver
lite.

Ta bort 6verflodigt fett med en ren trasa.

Spruta in fett vid de fem smdrjpunkterna (3) med hjalp av smarjnippeln tills det rinner 6ver
lite.

Ta bort 6verflodigt fett med en ren trasa.

Stang damasken (4).

Fast den med skruvarna (2).

Stang hyttens dorrar.
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Figur 47. Placering av punkterna for centraliserad smdrjning
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Avslutande moment

Kontrollera att arbetsomradet ar rent och fritt fran l6sa foremal.

Kontrollera att hytten &r sténgd.

Kontrollpanel: nyckelvaljare MODO i lage AUTOMATISK.

Kontrollpanel: nyckelvéljare LASER i lage LASER TAND, SLUTARE AKTIVERAD.
Kontrollpanel: knapp med lampa AKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppslappt (tand).

aoghwnhE
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KOD GRUPP UNDERGRUPP &S NIVA
D420L.12.002 ~ DOMINO  MEKANISK/PNEUMATISK — A®SE  0:30  ON L1

DAMASKER: KONTROLL/RENGORING/BYTE

Nodvandiga villkor
= Kontrollpanel: nyckelvaljare MODO i lage MANUELL.
= Kontrollpanel: nyckelvaljare LASER i lage LASER TAND, FORREGLAD SLUTARE.
= Kontrollpanel: knapp med lampa DEAKTIVERA MOTORER nedtryckt och uppslappt (tand).
Specialverktyg
Namn Komponentkod
Nyckelsats for insexskruvar --

Pensel med mjukt borst --

Reservdelar

POS. AXEL KOD ANTAL
1 Optik X 780.02.616 1
2 Optik X 780.02.617 1
3 X 780.02.614 1
4 Y 780.03.610 1
5 Y 770.04.601 1
6 Z 780.03.612 1
7 X 780.02.615 1
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Figur 48. Placering av damasker
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Sakerhetskrav

Proceduren som féljer galler moment som ska goras pa
maskinens rorliga delar.

Obehoriga ska absolut inte ha tilltrade till maskinen och/eller far
absolut inte starta maskinen under denna procedur.

Det rekommenderas livligt att anvénda sékerhetsskyltar.

Ovriga rekommendationer
Inga

Inledning

Damaskerna ska inspekteras och deras fulla funktion garanteras.
Detta forsékrar:

= att komponenter som styrgejder, glidskor, kuggstanger och optik skyddas mot damm och
eventuella bearbetningsrester.

och undviker

= att verktyg och anordningar som anvands av operatdren ramlar ner pa ovannamnda
komponenter.

Procedur

FOR ATT RENGORA: borsta av damaskernas externa delar och kontrollera om de eventuellt &r
skadade (hal och skarmarken).

FOR ATT BYTA: om man vid reng6ring upptacker att en eller fler damasker &r skadade ska man
byta ut dem.

Damasker for fast optikkedja

1. Ta bort de yttre och de inre fastskruvarna (1 och
7) (pa adapterplattan) fran damasken for X-axeln.

2. Stdng damasken for X-axeln. For damasken till
mittlaget sa att damasken for den fasta
optikkedjan kan tas bort.

3. Tabort de yttre (6) och de inre (3) skruvarna.

4. Stang damasken.

5. Vrid och luta den stangda damasken sa att
krokarna kommer ut fran styrgejderna.

6. Dra ut damasken och byt ut den mot en ny.

7. Fast den nya damaskens tva lediga kanter med
skruvarna som lossades i punkt 3.

8. Fast damasken for X-axeln med skruvarna som
lossades i punkt 1.
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Damasker for X-axeln

NS

o 0

Ta bort de yttre fastskruvarna (1 och 7).

Ta bort de inre fastskruvarna (pa adapterplattan).
Sténg damasken.

Vrid och luta den stangda damasken sa att
krokarna kommer ut fran styrgejderna.

Dra ut damasken och byt ut den mot en ny.

Fast den nya damaskens tva lediga kanter med
skruvarna som lossades i punkterna 1 och 2.

Damasker for Y-axeln

Ta bort de yttre fastskruvarna (2) (pa
adapterplattan).

Ta bort de inre fastskruvarna (pa
fokuseringshuvudets stdd).

Sténg damasken.

.Vrid och luta den stangda damasken sa att

krokarna kommer ut fran styrgejderna.

. Dra ut damasken och byt ut den mot en ny.
. Fast den nya damaskens tva lediga kanter med

skruvarna som lossades i punkterna 1 och 2.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA
SITES.10.001 TILLBEHOR LYFTANORDNING Jﬁﬁiﬁ 0:10 ON L1

LYFTANORDNING SITES - RENGORING

Nodvandiga villkor
Inga

Specialverktyg

Kravs inte
Reservdelar

Kravs inte
Forbrukningsmaterial
Kravs inte
Sakerhetskrav

Inga

Ovriga rekommendationer

Inga
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Inledning
En noggrann rengéring ar nddvandig foér att den automatiska lastpallsgruppen ska fungera korrekt.
Procedur

1. Hall maskinen ren. Se speciellt till att det inte finns material inuti maskinen (i synnerhet i
utrymmet under basen) som kan stéra maskinens rérelser.

OBSERVERA
Anvand inte fratande vatskor eller vatten for att rengéra maskinen.
For att rengdra de hydrauliska komponenterna ska du aldrig anvanda slipande
material eller produkter som kan l&dmna kvar partiklar som kan leda till att
hydraulkretsen inte fungerar korrekt.

2. Hall omradet runt plattformen rent, speciellt vad géller oljiga vaskor som kan gora sa att man
halkar.
3. Kontrollera och hall skenorna och hjulen rena.

Figur 49.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP = NIVA
ATLAS.12.002 TILLBEHOR TORKARE ARLIGEN 1:00 OFF L1

TORKARE ATLAS CD5M - FILTERBYTE
4
n‘!
]

Nodvandiga villkor

Se avsnittet Avstangning for underhall
Specialverktyg

Kravs inte

Reservdelar

Filtrets reservdel

Typ av filter Kod
DD17 1058.52789.121
PD17 1058.52789.122

QD17 1058.52789.123

Forbrukningsmaterial

Kravs inte

Sakerhetskrav
| sarskilda forhallanden kan anga (som kan finnas i fabriken eller
aspireras av kompressorn) bilda en “gasbarriar® som inte é&r
genomskinlig for laserstralen. Kontamineringar av makroskopiska matt
kan antdndas om de hamnar i den optiska banan eller om de kommer i

kontakt med laserstrdlen. Kontrollera att torkaren inte &ar for nara
lackeringsavdelningar eller kemikalielager (I6sningsmedel).

Ovriga rekommendationer

Se aven manualen for torkenheten ATLAS.
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Inledning

Enheten for luftbehandling renar och torkar luften som kommer fran kompressorn pa
installationsplatsen. Luften som kommer ut fran luftbehandlingsenheten anvands for att betjana
maskinens olika bestandsdelar.

Figur 50. Komponenter fér luftbehandling

Lista dver bestandsdelarna
1. Ingangskran 4. Utgangsfilter QD17 7. Display
2. Ingangsfilter DD17 5. Indikatorer 8. Torkare
3. Ingangsfilter PD17 6. Tomningsventiler 9. Utgangskran

Teknisk assistans och underhall
Filtren bor kontrolleras varje vecka och de maste underhallas en gang om aret.
Kontrollens genomfdrande

1. Kontrollera torkarens allmanna tillstand for att bekrafta att inga lackage har agt rum (varje
halvar).

2. Kontrollera anslutningsslangarnas allmanna skick (varje halvar).

3. Kontrollera indikatorn for ingangsfiltren (en gang i veckan).

Ref. Typ av filter Korrekt farg Byte
2 DD17 Gron indikator arligen
3 PD17 Gron indikator arligen

OBSERVERA

Under normala arbetsforhallanden varar filtren ungefar 12 manader.

Filtren (DD17, PD17) ska bytas ut efter denna period eller tidigare om indikatorns farg éndras (se
ATLAS.12.002).

Vad galler utgangsfiltret (QD17) ar intervallet for byte av absorberingskomponenten cirka 1 000
drifttimmar, alternativt en gadng om aret (se aven manualen for torkenheten ATLAS).
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Avstangning for underhall

1.

Stang ingangskranen (1).

2. Stang tdmningskranen (9).
3.
4. Stang av stromtillférseln till torkaren.

Lat torkaren vara igang i 15 minuter for att helt stanga av trycket.

Inte i nagot fall far tryckluft tillféras genom torkaren efter att elstrommen
har stangts av. Annars kan torkarens patronandar forstéras vilket gor
anvandningen av dem omdjlig.

Procedur for filterbyte

N

w

© o ~NOU A

For att underlatta monteringsproceduren ska du applicera en liten
mangd vaselin utan syror pa skruvarnas gangor och O-ringarna.

Isolera filtret fran tryckluftsnatet.

. Tom ut filtertrycket genom att lata den gangade kopplingen pa& den automatiska

tomningsventilen (26) eller genom att 6ppna den manuella tomningsventilen (26).

. Skruva loss huset (2). Ett vasande ljud indikerar att trycket i huset inte ar helt témt. | detta

fall, ska du montera tillbaka huset (2) och lat den tommas ytterligare.

. Sétt in filtrets reservdelssida (3).
. Avlagsna tomningsventilen (26) genom att skruva loss fastmuttern (7) under huset.
. Avlagsna O-ringen (4) for att kunna rengora huset.

Satt i en ny O-ring i huset.
Avlagsna O-ringen (6) fran tomningsventilen (26) och installera en ny.
Installera témningsventilen (26) igen i huset med hjalp av fastmuttern (7).

10 Satt i filtrets nya reservdel (3) med tva nya O-ringar.
11. Skruva fast huset vid huvudet (1).
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Figur 51. Diagram over ett typiskt filter.

Avslutande moment

1. Kontrollera att arbetsomradet &r rent och fritt fran losa foremal.
2. Kontrollera att hytten ar stangd.
3. Starta maskinen.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP ® & NIVA
SID.12.001 TILLBEHOR SUGENHET ARLIGEN = 0:30 OFF L1

SUGENHET SIDEROS BYTE
AV FILTERPATRONER

n‘ 1"
]

Nodvandiga villkor
Sugenhet AVSTANGD
Specialverktyg
Kravs inte

Reservdelar
Namn Komponentkod

Filterpatron Sideros 1057.79000.004

Forbrukningsmaterial
Kravs inte

Sakerhetskrav

VIKTIGT
HA PA DIG SKYDDSKLADER MOT DAMM.

INNAN DU GENOMFOR ARBETE GALLANDE EXTRA UNDERHALL SKA DU
KONSULTERA DEN TEKNISKA SERVICEN FOR SIDEROS ENGINEERING.

ANVAND ALLTID RESERVDELAR | ORIGINAL.
SIDEROS ENGINEERING ANSVARAR INTE FOR EVENTUELLA SKADOR (AVEN UNDER
GARANTIPERIODEN) PA GRUND AV ANVANDNINGEN AV DELAR SOM INTE
KONSTRUERATS ELLER GODKANTS AV SIDEROS ENGINEERING.

VARNING
RENGOR ALLTID HUVUDBORDET INNAN DU OPPNAR FILTERLUCKAN.

Ovriga rekommendationer

Konsultera aven bruksanvisningen till Sideros-filtret

VARNING
PATRONER SOM HAR BYTTS uT KAN KASTAS BORT SOM
INDUSTRIAVFALLEFTERSOM FILTERMATERIALET BESTAR AV CELLULOSA OCH
STRUKTUREN AR AV GALVANISERAT STAL.
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Inledning

Karnan i filterenheten ECO bestar av en filterpatron med cellulosa som behandlats och innefattats i
en cylinder som bestar av tva starka platlock och tva metallgaller for fasthallning pa sidorna.

Dessa patroner ar av modellen AUTOEXTINCTION (sjalvslackande) d.v.s.. med en férsenad
forbranning, for att undvika att lagor utvecklas vid brand.

Figur 52. Sideros ECO 4 spréangskiss
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Sideros ECO 4 Lista dver komponenter

Position Antal

22
21
20
19
18
15
14
12

Tl
RNWROoN®oOoBSREE

=

RPRRPFRPPRPPFPRPRRPRRPNRPANRRPIMNNEANN

Bendmning

FORFILTER AV METALLTRAD
SLUTARENS STANGNINGSKONTROLL
LYFTKROK

TRYCKREDUCERARE
FORSLUTNINGSFJADER

VENTIL MED SOLENOID FOR ATT AVLAGSNA DAMM
ELEKTRISK KONTROLLPANEL

FLAKT MED ELEKTRISK MOTOR
PATRON

ANTIRETURDORR
INSPEKTIONSKNOPP

STANG FOR ATT KVARHALLA LOCKET
LJUDISOLERAD DEFLEKTOR

BAKRE LOCK

FRAMRE LOCK

LADANS LOCK

LADA MED GNISTSKYDD

ENHET FOR LUFTANSAMLING
BEHALLARE FOR RESTER
FILTERSTOMME
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Figur 53. Sideros ECO 6 spréangskiss
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Sideros ECO 6 Lista dver komponenter

Position Antal Bendmning
21 1  FORFILTER AV METALLTRAD
20 4  LOCKETS STANGNINGSKONTROLL
19 4  LYFTRING
18 1 TRYCKREDUCERARE
17 6 BRICKA
16 6 BLOCKERINGSMUTTER
15 2  FORSLUTNINGSFJADER
14 2  FORSLUTNINGSKNOPP
13 1 ELEKTRISK KONTROLLPANEL
12 6  VENTIL MED SOLENOID FOR ATT AVLAGSNA DAMM
11 1  FLAKT MED ELEKTRISK MOTOR
10 1  VENTIL FOR FLODESKONTROLL
9 6 PATRON
8 1  ANTIRETURDORR
7 1 FRAMRE LOCK
6 1 TAK
5 1 LADANS LOCK
4 1 LADA MED GNISTSKYDD
3 1  ENHET FOR LUFTANSAMLING
2 1 BEHALLARE FOR RESTER
1 1 FILTERSTOMME

Procedur
1. Utfor en forcerad rengdringscykel i tjugo minuter med motorn avstangd (se SID.12,002 —

2.
3.

10.
11.

Rengoring).
Vrid stangningsknoppen medsols pa filtrets framre lucka.
Oppna den undre luckan och folj med med handerna for att undvika slitage pa gangjarnen.

VIKTIGT
Var sarskilt noga da du hanterar och blockerar luckorna. Om de inte hanteras korrekt kan
de vara farliga under underhallsarbetet

Vrid filterpatronen i 180° for att avliagsna allt resterande damm i den 6vre delen.

Dra i patronen och folj med den utanfor holjet. Upprepa darefter atgarden med de andra
patronerna.

Rengor noga den mittersta avskiljaren, i synnerhet i omradet dar patronerna finns.

Satt i patronen i metalltradsbehéllaren och forsakra dig om at den vidhaftar ordentligt vid
vaggen.

Efter att ha avslutat varje rad med enskilda patroner, placera stdngen och dra at de tva
sjalvblockerande muttrarna tills patronerna bérjar tryckas samman.

Kontrollera att patronen och separationsvaggen ar helt lodrata och att fogen mellan patronen
och vaggen ar jamn.

For att avsluta atdragningen, forsakra dig om att patronerna ar korrekt fastsatta.

Stang luckan och blockera den med knopparna. Kontrollera att tatheten ar perfekt. Vid lackage
mellan luckan och huvudenheten, ska du kontrollera packningarna.
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Avslutande moment

1. Forsakra dig om att arbetsomradet ar rent och inte innehaller utspridda foremal.
2. Kontrollera att hytten ar stangd.
3. Starta maskinen.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP = NIVA
HYFRA.10.002 TILLBEHOR KYLAGGREGAT ARLIGEN  0:20 OFF L1
KYLAGGREGAT HYFRAPEDIA PAFYLLNING/
BYTE AV VATTEN
4
]
Nodvandiga villkor
Kylaggregat FRAN
Specialverktyg
Kravs inte
Reservdelar
Kravs inte
Forbrukningsmaterial
Namn (PRODUKT) - Komponentkod Antal
Tillsats (Dowcal - etylenglykol) - 1058.99990.004 AR
Avsaltat vatten (--) - 1056.09992.021 AR
Séakerhetskrav

Vattnet i kylaggregatets behallare innehaller tillsatser som
hindrar alg- och rostbildning.

Ha pa dig handskar och skyddsglaségon.

Observera sakerhetsforeskrifterna  for  hantering av
tillsatserna.

Ovriga rekommendationer

Om inte avsaltat vatten anvands ska vatten anvandas som uppfyller féljande specifikationer:
Ledningsférmaga: < 10uS/cm

Hardhet: < 0,1 mol/m3 (Ca ++, Mg ++)

Upplosta klorider: < 2 p.p.m. (2 mg/l)

Upplosta sulfider: < 2 p.p.m. (2 mg/l)

Surhetsgrad (pH): 7 - 8.
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Inledning

Vattenavkylningssystemet utgar fran kylaggregatet och matar lasergeneratorn och den fasta
optiska kedjan.

Procedur

OBSERVERA
Volymen for kylaggregatets behdllare varierar i forhallande till lasergeneratorns effekt.
Volymen for kylaggregatets behallare ar ca. 270 | for generatorer upp till 3 000 W. Volymen
for kylaggregatets behallare ar ca. 520 | for generatorer med hogre effekt.

1. For att byta vatten i kylaggregatet ska du hoppa till punkt 2. For att fylla pa tanken (6) ska du
utfoéra féljande procedur:
a. Fyll pad med en blandning pa 70% avsaltat vatten och 30% tillsats tills lindningen ar helt
tackt av vatten.
b. Stang behallarens (6) lock (5).
c. Montera blockeringspanelen.
d. Fortsatt med de avslutande momenten.
Anvand den medfdljande nyckeln for att ta bort kylaggregatets (1) panel (2).
Anslut en lamplig slang (diameter 21 mm) till avloppet (3).
Satt in den fria anden av slangen i en behallare med lamplig kapacitet.
Oppna avloppsventilen (4) och vénta tills allt vatten kommer ut.
Tvatta behallaren (6) noga och skolj den flera ganger med vatten.
Stang avloppsventilen (4).
Ta bort slangen fran avioppet (3).
Montera panelen (2) i Iaget den var i fore den togs bort.
10 Oppna locket (5) och fyll pA med en blandning av 70% avsaltat vatten och 30% tillsats.
11. Stang behallarens (6) lock (5).
12. Montera panelen.

COoNOORrWN

Avslutande moment

1. Forsakra dig om att arbetsomradet ar rent och inte innehaller utspridda foremal.
2. Kontrollera att hytten ar stangd.
3. Starta maskinen.
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P1-D0-0073-A

Figur 54.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA
CP.18.001 CP LASER VAKUUMPUMP 1.000 1:00 OFF L1

CP LASER - VAKUUMPUMP - OLJEBYTE

n‘ 1"
]

No6dvandiga villkor

VANTA MINST 20 MINUTER EFTER ATT HA STANGT AV MASKINEN OCH LASERN INNAN DU
OPPNAR LASERHYTTEN

» Huvudstrombrytare fér hogspanningstilliférsel CB3 AVSTANGD
*  Huvudstrombrytare MCB1 AVSTANGD
= CNC AVSTANGD

» Anvand jordningsstdngen for att jorda hogspanningselektroderna (HVPS) pa
témningsslangarna.

Specialverktyg
Namn Komponentkod
Liten behallare --

Reservdelar

Namn Komponentkod

Packning CV2505-3320
Forbrukningsmaterial

Namn (PRODUKT) - Komponentkod Antal

Syntetisk olja for vakuumpump eller motsvarande

(t.ex. SUPER-LUBE 46) - CV0546-276-00 AR
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Sakerhetskrav

VARNING: Innan du utfor underhallsarbetet pa vakuumpumpen, ska du
forsékra dig om att du har stangt av huvudstrombrytaren MCB1 och den
automatiska strombrytaren CB2 pa vakuumpumpen. Det &r absolut
nodvandigt att forsatta enheten i sékerhetstillstand sa att den inte kan
startas under underhallsatgarderna.

VARNING: | normala funktionsforhallanden kan vakuumpumpen leda till
farliga temperaturer i smorjmedlet och i funktionsdelarna. Lat det ga
tillrackligt med tid for avkylning innan du utfor underhallet for att undvika
risk for brannskador.

Ovriga rekommendationer

VARNING: Bortskaffa  oljan  enligt  miljolagstiftningen  och
bestammelserna om miljoskydd.

D4.08.000.doc -87 - 08 - UNDERHALLSKORT



Prima
R

ower DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

Inledning

Oljenivan maste kontrolleras regelbundet pa matningsfonstret p& pumpen. Den hogsta punkten pa
fonstret signalerar maximal pafyliningsniva och den lagsta punkten indikerar den lagsta nivan. Det
forsta oljebytet ska utféras nagot innan lasern skickas. De efterféljande oljebytena ska utforas var
1000:e funktionstimme eller oftare om miljén ar smutsig eller dammig (kodnumret fér oljan till
vakuumpumpen ar CV0546-276-00). Efter oljebytet, ska du nollstélla tiden for oljebyte i
vakuumpumpen pa skarmen Maintenance Information (underhallsinformation).

Procedur
1. Placera en liten behallare under vakuumpumpens tomningsknopp sasom visas i Figur 55.

Figur 55. Vakuumpump med behallare.

Oppna pafyliningsknoppen (svart) upptill pd vakuumpumpen.
Anvand en insexnyckel #11 for att dppna det roda knoppen pa avloppet och lat oljan rinna ner i

behallaren.

4. Montera ater packningen med kodnummer CV2505-3320 pa avloppets knopp.

5. Montera ater det roda knoppen pa avloppet.

6. Lossa knoppen enligt vad som visas i Figur 56 och Figur 57. Rengor tradnatsfiltren med sprit
och lat dem torka.

wn
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Figur 56. Tradnatsfilter. Figur 57. Tradnatsfilter.

Montera tillbaks tradnatsfiltren och knopparna i omvand ordning.

Konsultera proceduren CP.18.002 for att byta ut filtret for att avliagsna de férangade
oljepartiklarna (avoljningsfilter) innan du byter ut oljan i vakuumpumpen.

9. Fyll pumpen med olja till maximal niva i matningsfonstret (se Figur 58) och montera ater den
svarta pafyliningsknoppen hdgst upp pa vakuumpumpen.

© N

Figur 58. Matningsfonster som visas pa vakuumpumpen.

Avslutande moment

1. Satt pa huvudstrombrytaren och hogspanningsstrombrytaren HVPS.
2. Forsakra dig om att arbetsomradet ar tomt och fritt fran foremal.

3. Kontrollera att hytten &r stangd.

4. Starta maskinen.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP == NIVA
CP.18.002 CP LASER VAKUUMPUMP 1.000 1:00 OFF L1

CP LASER - VAKUUMPUMP
BYTE AV AVOLJNINGSFILTRET

4
n‘!

]
Nodvandiga villkor

VANTA MINST 20 MINUTER EFTER ATT HA STANGT AV MASKINEN OCH LASERN INNAN DU
OPPNAR LASERHYTTEN

*  Huvudstrombrytare for hdgspanningstillforsel CB3 AVSTANGD

* Huvudstrombrytare MCB1 AVSTANGD

= CNC AVSTANGD

= Anvand jordningsstdngen for att jorda hogspanningselektroderna (HVPS) pa
témningsslangarna.

Specialverktyg
Kravs inte

Reservdelar

Namn Komponentkod

Avoljningsfilter CV2603-3336

Forbrukningsmaterial

Kravs inte
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Sakerhetskrav

VARNING: Innan du utfor underhallsarbetet pa vakuumpumpen, ska du
forsékra dig om att du har stangt av huvudstrombrytaren MCB1 och den
automatiska strombrytaren CB2 pa vakuumpumpen. Det &r absolut
nodvandigt att forsatta enheten i sékerhetstillstand sa att den inte kan
startas under underhallsatgarderna.

VARNING: | normala funktionsforhallanden kan vakuumpumpen leda till
farliga temperaturer i smorjmedlet och i funktionsdelarna. Lat det ga
tillrackligt med tid for avkylning innan du utfor underhallet for att undvika
risk for brannskador.

Ovriga rekommendationer
VARNING: Tilltappta patroner i filtret kan leda till ett returtryck i

vakuumpumpen, @ndra oljans farg och 6ka funktionstemperaturen, vilket
skadar pumpen.
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Inledning

Separationselementet for de suspenderade oljepartiklarna kontamineras och leder till en
temperaturdkning under funktionen och en ¢verbelastning av pumpen. Darfor ska det bytas ut var

1000:e funktionstimme.

Procedur

10

12 %

11

8. Avoljningsfilter 9. Fjaderbricka
10. Avloppets lock. 11. Packning
12. O-ring

Figur 59. Avoljningsfiltrets enhet.

Koppla bort slangen fran kopplingen pa avioppets lock.

Avlagsna de tva skruvarna som faster locket vid avioppet.

Avlagsna locket och motsvarande packning.

Avlagsna skruven som faster skivan vid fjadern.

Avlagsna brickan.

Avlagsna avoljningsfiltret och forsakra dig om att de tva O-ringarna &r intakta.
Installera det nya avoljningsfiltret (med nya O-ringar).

Fast fjaderskivan samt locket pa avloppet igen (med en ny packning).

Anslut ater avloppsslangen.

CoNOOR~WNE
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Figur 60. Avloppets lock. Figur 61. Skruv till den fjadrande
skivan.

Avslutande moment

1. Satt pa huvudstrombrytaren och hogspanningsstrombrytaren HVPS.
2. Forsakra dig om att arbetsomradet ar tomt och fritt fran foremal.

3. Kontrollera att hytten &r stangd.

4. Starta maskinen.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA
PRC.18.001 LASER PRC VAKUUMPUMP 1.000 1:00 OFF L1

LASER PRC -BYTE AV OLJA OCH VAKUUMPUMPENS
FILTER

v KF

L]
Nodvandiga villkor

VANTA MINST 7 MINUTER EFTER ATT HA STANGT AV MASKINEN OCH LASERN INNAN DU
OPPNAR LASERHYTTEN

= Huvudstrombrytaren ska vara blockerad i AVSTANGT lage
Specialverktyg

Namn Komponentkod
Liten behdllare (ca. 0,4 liter) --
Avloppsslang 1/2" DE -

Reservdelar

Namn Komponentkod

Avoljningsfilter CV2603-3336
Forbrukningsmaterial

Namn Komponentkod

Syntetisk olja till vakuumpump eller motsvarande (t.ex.

SUPER-LUBE 46) CV0546-276-00
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Sakerhetskrav

Las sékerhetsinformationen i PRC-enhetens anvandarbok.

Innan du satter igang med rengoring eller underhall, ska du forsakra
dig om att laserkontrollen &r i AVSTANGT lage och att strombrytaren
eller strombrytarna 1 hogspanningskretsen &ar blockerade i
AVSTANGT lage. Om du inte féljer denna varning, kan en elektrisk
stét med dddlig utgang intraffa.

Dessutom kan hégspanningsdelarna forbli stromférande i upp till sju
(7) minuter.

Aven om lasern stangts av for att utféra rengéringen eller underhéllet,
ska du VANTA | MINST SJU (7) MINUTER innan du sétter igdng med
arbetet. Pa detta satt ges tid for hdgspanningsdelarna att laddas ur.

Ovriga rekommendationer

VARNING: Bortskaffa oljan enligt miljélagstiftningen och
bestammelserna om miljéskydd.

VARNING: Tilltappta patroner i filtret kan leda till ett returtryck i
vakuumpumpen, andra oljans farg och dka funktionstemperaturen,
vilket skadar pumpen.
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Inledning

Oljenivan maste kontrolleras regelbundet pa matningsfonstret p& pumpen. Den hogsta punkten pa
fonstret signalerar maximal pafyliningsniva och den lagsta punkten indikerar den lagsta nivan. Det
forsta oljebytet ska utféras nagot innan lasern skickas. De efterféljande oljebytena ska utforas var
1000:e funktionstimme eller oftare om miljén ar smutsig eller dammig (kodnumret for oljan till
vakuumpumpen ar CV0546-276-00).

Figur 62. Vakuumpump

Oljebyte

Vakuumpumpen har en oljetdomningsgrupp som den som visas i Figur 63.
1. Sattien ande av tomningsslangen i behallaren.

2. Avlagsna trycklocket (om det installerats) fran témningsgruppen.

3. Sattiden andra &nden av tdmningsslangen i tryckanslutningen.

= |

8]
Cl

1. Till oljetdbmningsdppningen 2. Oljetémningsgrupp
3. Trycklock 4. Tdmningsventil

Figur 63. Oljetémningsgrupp.

=

Avlagsna skruvlocket fran oljepafyliningshalet.

2. Oppna tomningsventilen och 14t oljan téommas ut sd& mycket som mgjligt genom
gravitationseffekten.

3. Stang tomningslocket och montera tillbaka skruvlocket pa oljepafyliningshalet.

4. Bortskaffa vakuumpumpens olja enlig de lokala bestammelserna.
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5. Avlagsna skruvlocket fran oljepafyliningshalet.
6. Bodrja halla olja i vakuumpumpen. Fyll vakuumpumpen med 0,4 liter olja.

O
NGk

5. Oljepéfyliningshal 6. Oljekontrollfénster (normal niva
visas i mitten)
7. Oljetdémningsport

Figur 64.

4. Kontrollera oljenivan i glasrutan for oljekontroll. Den normala oljenivan &r i mitten av glasrutan.

5. Satt tillbaka skruvlocket pa oljepéafyliningshalet.
Byte av avoljningsfiltret.

8
9
10
()
12
0
11

0
8. Avoljningsfilter 9. Fjaderbricka
10. Avloppets lock. 11. Packning

12. O-ring
Figur 65. Avoljningsfiltrets enhet.
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Koppla bort slangen fran kopplingen pa avloppets lock.

Avlagsna de tva skruvarna som faster locket vid avioppet.

Avlagsna locket och motsvarande platta packning.

Avlagsna skruven som faster den elastiska packningen.

Avlagsna brickan.

Avlagsna avoljningsfiltret och forsakra dig om att de tva O-ringarna ar intakta.
Installera det nya avoljningsfiltret (med nya O-ringar).

Fast fjaderbrickan samt locket pa avloppet igen (med en ny platt packning).
Anslut ater avloppsslangen.

CoNooOrLONE

Figur 66. Avloppets lock. Figur 67. Skruv pa fjaderbrickan.

Avslutande moment

Satt pa huvudstrombrytaren och htgspanningsstrombrytaren HVPS.

Forsakra dig om att arbetsomradet ar rent och inte innehaller utspridda foremal.
Kontrollera att hytten &r stangd.

Starta maskinen.

PoONPE
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KOD GRUPP UNDERGRUPP = NIVA
P320L.13.001 PLT/SCR/DMN GAS TEK. VID BEHOV - ON L1

KONTROLL AV SKARGASENS RENHET

Nodvandiga villkor
Inga

Specialverktyg

Kravs inte
Reservdelar

Kravs inte
Forbrukningsmaterial
Kravs inte
Sakerhetskrav

Inga

Ovriga rekommendationer

Inga
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Inledning

Skarprocessen kraver hjalp av tva gastekniska hjalpmedel:

1. Syre: anvands normalt for vanligt stal

2. Kvave: anvands vanligtvis for att skara rostfritt stal och aluminium

Renhet (Minsta

Typ Gas virde) Tryck
Syre 0O, 99.95 % vol. [3.5] 16 bar
Kvave N, 99.95% vol. [3.5] 30 bar

Procedur

Kontrollera gastyp och renheten som anges pa gasbehallarnas etikett.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP &S NIVA
HEAD.13.001 MEKANISK/PNEUMATISK HUVUD 3D BI;/IL%V 0:15 ON L1

AUTOMATISK GEOMETRISK KALIBRERING
AV AXLAR A OCH B SAMT AUTOMATISK BERAKNING AV KLA,
KLB OCH KLC FOR 3D-SYSTEM MED CNC P20L

Inledning

Detta dokument beskriver procedurerna for automatisk kalibrering av 3D-huvud. Syftet med dessa
procedurer &r att pa ett automatiskt satt kunna berdakna de geometriska nollpunkterna for A och B
samt offsetvardena for KLA, KLB och KLC.

Genom att korrekt faststalla huvudets geometriska parametrar erhdller man den storsta mojliga
noggrannheten for den av maskinen féljda arbetsstrackan; fér att garantera samma precision for
skarstrackan maste korrekt inriktning mellan den optiska axeln och de mekaniska axlarna uppnas.

Procedurerna ar:

= GEOMZERO_AB.ISO som medger automatisk berédkning av korrektionsvardena for de
geometriska nollpunkterna for axlarna A och B

= HEAD_OFFSET.ISO som medger automatisk berdkning av geometriska offsetvarden for
KLA, KLB och KLC

Forutsattningar

Material som kravs

For att utfora dessa procedurer for automatisk kalibrering maste man forfoga over:
= en parallellepiped som referens (Figur 71);

= en cylindrisk spets, ny eller anvand, men i gott skick.

Parallellepipeden ska monteras med tillhérande faste inifran maskinens arbetsomrade, sa att inga
hinder (exempelvis skarverktyg) i narheten kan stéra huvudets matrorelser och frikopplingsrérelser
under procedurerna. Avstandet mellan eventuella hinder och referensblockets sidor FAR INTE
VARA mindre &n 500 mm. Samma avstand ska behallas for axlarnas andlagesstallare.

Referensblocket maste vara installt sd att dess langsta sidoyta &r parallell med maskinens Y axel
och pinnarna ar inriktade enligt Figur 71.
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J 8mm
50mm
4
100mm Y

Figur 68.

Inledande forhallanden

For att procedurerna for automatisk kalibrering ska fungera s bra som mojligt maste foljande

villkor uppfyllas:

= sensorn ska vara kalibrerad;

»= +/-2° som max fel pa geometriska nollpunkter for A och B; detta villkor uppfyller man enkelt
genom att berakna startvardena for geometriska nollpunkter fér A och B efter huvudets

manuella positionering;

» de teoretiska vardena for KLA, KLB och KLC maste tidigare ha matats in i kalibreringen (om
det ar en forsta installation); Tabellen nedan anger de teoretiska varden man ska anvanda
om man inte i maskinens kalibreringsfil definierat dessa parametrar (varde 0) eller om de

avviker éver 5 mm fran givna varden.

RAPIDO, OPTIMO | RAPIDO, OPTIMO D(H)LI\T\I/TJOD ZZSL
med lins pa 5” med lins pa 7.5” _ .
med lins pa 5”
KLA 155 155 194
KLB 215 272 206
KLC 0 0 0

Nominella KLB refererar till spetsens bas.

» maskinaxlarnas upplésning ar korrekt;
= korrekt upptagning av maskinaxlarnas glapp;
= cylindrisk spets;

» huvudaxlarnas lageskompensation &r avaktiverad;

DOMINO P20L DOMINO P20L

HUVUD HD HUVUD LIGHT
med lins pa 7,5” med lins pa 5”
194 168,5
269,5 218,5
0 0

= om fokuseringslagets installning &r manuell maste den vara +1 mm.
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Exekvera procedurerna for automatisk kalibrering

Positionera huvudet sa att spetsen befinner sig vid referensblockets toppunkt som ligger narmast
axlarnas origo, enligt Figur 69

KORREKT POSITION FOR TIP

FEL POSITIONER FOR TIP

8

Figur 69.

Avstandet (d) mellan spetsen och referensblockets toppunkt maste vara cirka 10 mm.

Kor programmet GEOMZERO_AB.ISO.

Nar programmet slutforts visas en dialogruta pa skarmen och operatéren blir fraigad om dessa
varden ska sparas eller inte i maskinens kalibrering.

Trycker du pa "Ja" lagras vardena, trycker du pa "Nej" avslutas proceduren och kalibreringen
forblir oférandrad; trycker du pa "Detaljerad" visas aktuella data.

Beraknade varden lagras aven inuti tvd systemvariabler som visas pa sidan for personliga
installningar:

= berakning av geometrisk nollpunkt for axel A, skriven inuti variabel P151;

= berakning av geometrisk nollpunkt for axel B, skriven inuti variabel P152;
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Kor programmet HEAD_ OFFSET.ISO fér berakning av parametrarna KLA, KLB och KLC for
huvudet.

Nar programmet slutforts visas en dialogruta pa skarmen och operatéren blir fraigad om dessa
varden ska sparas eller inte i maskinens kalibrering.

Trycker du pa "Ja" lagras vardena, trycker du pa "Nej" avslutas proceduren och kalibreringen
forblir oférandrad; trycker du pa "Detaljerad" visas aktuella data.

Berdknade varden lagras &ven inuti systemvariabler som visas pa sidan for personliga
installningar:

= KLA skriven inuti systemvariabel P153
= KLB skriven inuti systemvariabel P154
= KLC skriven inuti systemvariabel P155
Det av programmet angivna KLB vérdet refererar till en punkt vid 0,8 mm under spetsen.
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Kontroll av TCP

For att kontrollera noggrannheten i TCP har man forberett tva funktioner kallade TEST_TCP.ISO
och TEST_TCP_CLOCKWISE.ISO som kors efter huvudets kalibrering, sedan man infogat de
parametrar som beraknats enligt foregaende paragraf i sjalva kalibreringen.

Skillnaden mellan de tva funktionerna &r rotationsriktningen for axel A: med funktionen
TEST_TCP.ISO roterar axel A moturs; med funktionen TEST_TCP_CLOCKWISE.ISO roterar axel
A medurs.

Forfarandesattet &r det samma som vid det test dar man vrider axel A i TCP och laddar en
komparator med hjalp av spetsen; resultaten ar de samma som vid manuell procedur med hdgst
0,02- 0,03 mm avvikelse.

Startpunkten ar, som vid foregaende procedurer, ovanfor parallellepipedens toppunkt som ligger
narmast axlarnas origo.

Felvarden uttrycks i mm per 45° och specificeras inuti variablerna P60 + P67; dessa kan visas pa
sidan for personliga installningar.

Position axel A Variabel
45° P60
90° P61
135° P62
180° P63
225° P64
270° P65
315° P66
360° P67

Resultaten kan se ut som i exemplet i Figur 70.

+3 +1

+2 -3

Figur 70.

Inuti systemvariablerna P54, P55 och P56 kan man dessutom visa differensen mellan
parametrarnas aktuella varden och de beréknade vardena (uttrycks i mm).

P54 innehaller differensen for KLA, P55 innehaller differensen for KLB, P56 innehaller differensen
for KLC.
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Felsignaleringar

Att koéra programmen GEOMZERO_AB.ISO, HEAD_OFFSET.ISO och TEST_TCP.ISO kan
generera féljande felsignaleringar.

Kod 200: Fel startlage

Startpunkten &ar felaktig: kontrollera att punkten finner sig vid hornet som ligger narmast
maskinaxlarnas origo.

Kod 201: Stycket har inte patraffats eller TF-fel

Proceduren for sokning av koordinaterna for parallellepipedens toppunkt har inte slutforts korrekt.
Kontrollera procedurens startpunkt och kontrollera att matningen fungerar korrekt.

Kod 202: Proceduren har inte avslutats korrekt

Matningen har inte lyckats av foljande skal:
= kunde inte hitta parallellepipeden for matning;

= tip touch-signalen fungerar inte som den ska.
Kontrollera procedurens startpunkt och kontrollera att matningen fungerar korrekt.
Kod 203: Inriktningen av stycket i riktningarna X-Y ar felaktig

Inriktningen av stycket i riktningarna X-Y &ar felaktig. Det hogsta av programmet tilldtna
orienteringsfelet ar 1°.
Kontrollera parallellepipedens uppspanning och inriktning.

Kod 204: Maximalt antal upprepningar har utférts utan anvandbara resultat

Proceduren har kort det hdogsta mdjliga antalet upprepningar for att berdkna den geometriska
nollpunkten for A och B, utan att uppna nagra anvandbara resultat.
Kontrollera positioneringsfelet, hysteresen och huvudaxlarnas spel.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA
OPTIC.14.001 @ RAPIDO / OPTIMO OPTISK KEDJA VID BEHOV 0:20 ON L1

KONTROLLPROCEDUR FOR FEL VID LINJEINSTALLNING AV
OPTISK KEDJA OCH CENTRERING AV LINS FOR 3D-SYSTEM

Forhallande och material som kravs for utférande av proceduren.

For att kunna kora program for automatisk avlasning av geometriska offsetvarden och for
forflyttning verktyg maste man:
= Kontrollera att huvudets form ar korrekt (se procedur "KLA-KLB-KLC_3D_P20L) i férhallande
til den automatiska kalibreringen av axlarna A och B:s form och den automatiska
kalibreringen av KLA, KLB och KLC foér 3D-system”

= Momenten for linjeinstalining av den optiska kedjan och centrering av linsen maste dock
alltid utféras med standardproceduren. Fdljande procedur kan kanna av fel gallande
linjeinstallning och centrering (d4ven mycket sma sadana), men innebar samtidigt att
maskinen kan skéra korrekt.

For utforande av proceduren kravs en jarnplat som ar 2 eller 3 mm tjock (minsta format 150x150
mm) och en cylinderformad tip for att utféra matningarna.

Platen ska placeras plant s att det a mojligt att i TCP rotera axeln A 360° utan att stora eller
aktivera andlagena.

Procedur for kontroll av fel i linjeinstallning.

Utfor programmet VPO_XY.ISO som finns i mappen programs/utilities.

Programmet utfor skarning av 5 kvadrater med olika positioner fér axeln A (0°, 90°, -90° e 180°);
axeln B ar alltid i vertikal position vid noll grader.

Efter varje skarning utférs matningsmoment.

Maskinen maste placeras i mitten av figuren pa ett avstand om ca 20-30 mm.

VIKTIGT: programmet kan INTE utféras utan ské&rning. Efter skarningsrorelserna fors
huvudet, for att kunna mata kvadratens sidor, "in i" platen sa att matningarna
sedan kan utforas med tip; om kvadraten inte har skurits uppstar alltsa ett fel.
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Ursprunglig
position

Figur 71.

Kvadraterna har storlek 40x40 radie 3, medan den sista skarningen av stycket &r en kvadrat
120x120 radie 3.
Position for axel A i ordningen skarningarna ska utforas i ar féljande:

A=90; A=180; A=-90; A=0

Kontrollera att kvaliteten pa skarningen ar mycket god: kvadraternas sidor maste vara mycket slata
eftersom matningsmomenten annars férvanskas.

De matta och berdknade vardena kan visas genom att man anropar sidan VPO (kommandot finns
under "Overvakning"):
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SEMI AUTOMATICO
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Figur 72.

Cutting - Light Hea

De uppmatta vardena (i X och Y) med de olika positionerna for axeln A kan visas genom att man
staller markoren pa tillhorande symbol sdsom visas i forklaringen till hoger.

Dessa varden lagras ocksa i globala variabler P och darmed kan de &aven visas pa sidan for
overvakning.

Variablerna som anvéands é&r:

kvadrat nr. 1 X med A=0" P151
Y med A=0° P152
kvadrat nr. 2 X med A=90° P153
Y med A=90° P154
kvadrat nr. 3 X med A=180° P157
Y med A=180° P158
kvadrat nr. 4 X med A=-90° P155
Y med A=-90° P156

Kvadratsymbolerna anger mediumvardet mellan de tva symmetriska positionerna for axeln A (0
och 180; -90 och 90).

Symbolen med det vita korset anger tips centrum.

Centrering av linsen tenderar att minska avstandet for punkterna mellan dem och alltsa, med
hanvisning till foregdende bild, att minska diametern for cirkeln som omfattar de 4 uppmatta
vardena.

Korrigering av spegeln i Z tenderar att fora matningarnas mittpunkter mot tips centrum.
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Minskning av relativt avstand for de uppmaétta punkterna med hjalp av centrering av
lins

For att minska det relativa avstandet for de uppmatta punkterna maste man forst och framst
berédkna felen i forhallande till cirkelns mitt.

Datan 6ver matningarna anger varden for korrigering.

Datan med A=0° och A=180° motsvarar korrigering som ska utféras under centrering av lins med
A=0°; eller s& motsvarar datan med A=90° och A=-90° korrigering som ska utféras under
centrering av lins med A=90°.

Justering av spegeln for Z

Spegeln Z vrids sa att stralen flyttas langs med riktningarna x och y sa att felen raderas; d.v.s.. pa
sa satt att mittpunkterna (punkter som representeras av kvadraterna) narmar sig tips centrum
(motsvarande det vita korset i grafiken.

Om felet langs X i konfigurationen A=0, B=0 &r negativ och alltsa till vanster om cirkelns mitt (som i
exemplet ovan) kommer spegeln att vridas sa att strdlen flyttas i riktningen X positiv, alltsa i
motsatt riktning i forhallande till felet.

Pa samma sétt i riktningen Y: om felet ar positivt och alltsa ar éver cirkelns mitt (som i exemplet
ovan) vrids spegeln sa att stralen flyttas i riktningen Y negativ, allsta i motsatt riktning i forhallande
till felet.

Rotationens vikt ar inte ordentligt faststalld varfor man maste ga framat med sma steg, och alltsa
utféra sma roteringar och upprepa proceduren tills dess att de fyra punkterna narmar sig sa mycket
som majligt.

Beskrivning av detta visas i grafiken som fdljer.

0.05 mm/div

Korrigering lins i Y

Tips centrum

, B=0°
* A-90°,B=0°

’ ’ ’ ) ) ’ A=180°, B=0*
O Average point

Korrigering lins i X ‘ Huerdise PUNTK

Figur 73.
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KOD GRUPP UNDERGRUPP & NIVA
SID.12.002 TILLBEHOR SUGENHET VID BEHOV 0:45 ON L1

SUGENHET SIDEROS - RENGORING

Nodvandiga villkor
Sugenhet AVSTANGD
Specialverktyg

Kravs inte

Reservdelar

Kravs inte
Forbrukningsmaterial
Kravs inte

Sakerhetskrav

UNDER RENGORINGEN OCH TOMNINGEN AV SKRAP | BEHALLAREN ELLER VID
RENGORING AV GNISTSKYDDET REKOMMENDERAR VI ATT ANVANDA PASSANE
INSTRUMENT FOR PERSONLIGT SKYDD MOT DAMM.

Ovriga rekommendationer

Konsultera &ven bruksanvisningen till Sideros-filtret
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Inledning

Den rok som sugits in genom gnistskyddet kommer in i filtreringsrummet dér patronerna har
installerats.

Med hjalp av motorflakten, gér rok och damm genom filterpatronerna och deponerar
smutspartiklarna pa dess yta.

Rengoringen av patronerna sker automatiskt. En elektronisk central kan avgdra graden av
tilltappthet och aktivera systemet for tryckluftsrengoring motstroms.

Dammet som deponerats pa patronens yttre yta avlagsnas och samlas i behallaren pa enhetens
undre del.

-

\

7/

Figur 74. Sideros ECO 4 spréangskiss
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Sideros ECO 4 Lista dver komponenter

Position Antal

22
21
20
19
18
15
14
12

Tl
RNWROoN®oOBSREE

=

RPRRPFRPPRPPFPRPRRPRRPNRPANRRPIMNNEANN

Bendmning

FORFILTER AV METALLTRAD
SLUTARENS STANGNINGSKONTROLL
LYFTKROK

TRYCKREDUCERARE
FORSLUTNINGSFJADER

VENTIL MED SOLENOID FOR ATT AVLAGSNA DAMM
ELEKTRISK KONTROLLPANEL

FLAKT MED ELEKTRISK MOTOR
PATRON

ANTIRETURDORR
INSPEKTIONSKNOPP

STANG FOR ATT KVARHALLA LOCKET
LJUDISOLERAD DEFLEKTOR

BAKRE LOCK

FRAMRE LOCK

LADANS LOCK

LADA MED GNISTSKYDD

ENHET FOR LUFTANSAMLING
BEHALLARE FOR RESTER
FILTERSTOMME

D4.08.000.doc
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Figur 75. Sideros ECO 6 spréangskiss
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Sideros ECO 6 Lista 6ver komponenter

Position Antal Benamning
21 1 FORFILTER AV METALLTRAD
20 4 LOCKETS STANGNINGSKONTROLL
19 4 LYFTRING
18 1 | TRYCKREDUCERARE
17 6 BRICKA
16 6 BLOCKERINGSMUTTER
15 2 FORSLUTNINGSFJADER
14 2 FORSLUTNINGSKNOPP
13 1 ELEKTRISK KONTROLLPANEL
12 6 VENTIL MED SOLENOID FOR ATT AVLAGSNA DAMM
11 1 FLAKT MED ELEKTRISK MOTOR
10 1  VENTIL FOR FLODESKONTROLL
9 6 PATRON
8 1  ANTIRETURDORR
I 1 FRAMRE LOCK
6 1 TAK
5 1 LADANS LOCK
4 1 LADA MED GNISTSKYDD
3 1 ENHET FOR LUFTANSAMLING
2 1 BEHALLARE FOR RESTER
1 1 FILTERSTOMME

Procedur
Forcerad rengoringscykel

Den forcerade rengoringscykeln kravs nar vardet for dP pa sugenhetens display (DS1) ar nara dP
for alarm (default 3.00 kPa). Detta tillstand intraffar nar filterpatronerna ar alltfor tilltappta och den
automatiska rengoringscykeln inte ar tillracklig for att halla dem rena.

DS1 DS2
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| normalt driftsforhallanden ska raden av led-indikatorer under displayen vara som i Figur 77. Ld1
indikerar att tangentbordet ar blockerat och Ld2 visar den automatiska funktionen. For att utféra en
forcerad rengoringscykel, folj nedanstdende anvisningar:

‘C__HPa mg Ldl  Ld2 Ldd

Figur 77.

Stang av elmotorn (tryck pa STOP).

Frigor tangentbordet genom att samtidigt trycka pa A och C. Ld1 slocknar. Nu kan du anvanda
tangentbordet.

Tryck pa B for att ga in i kontrollens SET-lage. Vardet “01” visas i DS2.

Tryck pa A for att valja manuell funktion. | DS1 6vergar man fran vardet “0” till vardet “1”.

Tryck pa E for att satta igang en forcerad rengdéringscykel. Ld2 blinkar med rott sken.

Efter 20 minuter, kan du trycka pa B for att komma in i SET-laget.

Tryck pa C for att valja automatisk funktion. DS1 visar vardet “0”.

Tryck pa E (ESC).

Kontrollera att Ld2 ar gron. Om den &r réd, ska du halla E nedtryckt i minst 3 sekunder tills den
blir gron. Det aktiverar den automatiska rengéringscykein.

10. Blockera tangentbordet genom att samtidigt trycka pa A och C.

N

©COoNO O AW

Rengdring av skrapkorgen

Stang av elmotorn.

Dra ner de tva lasen som sitter mitt pa korgen for att frigora den.

Dra ut korgen och tom den.

For att sétta tillbaka korgen ska du utféra stegen ovan i omvand ordning.

Forsakra dig om att det inte finns nagot lackage. Annars, ska du kontrollera packningen pa
matarenhetens undre del.

LD

Rengoring av gnistskyddsladan

Stang av elmotorn.

Vrid de tva knopparna pa gnistskyddets sida motsols.

Avlagsna locket.

Dra ut korgen och tém den.

For att sétta tillbaka korgen ska du utfora stegen ovan i omvand ordning.

arwNE

Rengdring av forfiltret av metall

Stang av elmotorn.

Vrid de tva knopparna pa gnistskyddets sida motsols.

Avlagsna locket.

Ta ut forfiltret och omradet inuti skyddet och rengér delarna noga med tryckluft.
For att sétta tillbaka korgen ska du utfora stegen ovan i omvand ordning.

aOrwNE
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KOD GRUPP
HYFRA.10.004 TILLBEHOR

UNDERGRUPP
KYLAGGREGAT

e NIVA

VID BEHOV  0:05 ON L1

KYLAGGREGAT HYFRAPEDIA PROCEDUR FOR
FILTERRENGORING

M-

L]

Nodvandiga villkor
Inga

Specialverktyg

Namn

Tunna (minst 15 [)

Reservdelar

Kravs inte
Forbrukningsmaterial
Kravs inte
Séakerhetskrav

Inga

Ovriga rekommendationer

Vatten under tryck. Var forsiktig d du dppnar filtrets kran.

Komponentkod

Denna procedur leder till férbrukning av vattnet i kylaggregatets tank. Kontrollera vattennivan (se

HYFRA.10.001).

D4.08.000.doc -117 -
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Inledning

Vattenavkylningssystemet utgar fran kylaggregatet och matar lasergeneratorn och den fasta
optiska kedjan
Denna procedur mojliggor rengoringen av filtret nar det innehaller solida partiklar.

Procedur

1. Placera en tom stor tunna under filtret.
2. Oppna filtrets kran; en stor vattenmangd toms ut ur filtret. Efter nagra sekunder ska du stanga

kranen.

Figur 78. (a) Behallarens position. (b) Filterkranens lage. (c) Vattenflode.

3. Kontrollera filtret och upprepa proceduren vid behov.

08 - UNDERHALLSKORT -118 - D4.08.000.doc



. Prima

DOMINO - Manual fér Anvandning, Programmering och Underhall Power
KOD GRUPP UNDERGRUPP = NIVA
HYFRA.12.001 TILLBEHOR KYLAGGREGAT VID BEHOV 0:30 OFF L1
KYLAGGREGAT HYFRAPEDIA RENGORING/
FILTERBYTE
Nodvandiga villkor
Kylaggregat fran
Specialverktyg
Kravs inte
Reservdelar
Namn (PRODUKT) - Komponentkod Antal

Vattenfilter till kylaggregatet * (-) - 310.15.031 1
* Endast vid byte

Forbrukningsmaterial

Kravs inte

Sakerhetskrav

Vattnet i kylaggregatets behallare innehdller tillsatser som
hindrar alg- och rostbildning pa filtret.

Ha pé dig handskar och skyddsglaségon.

Observera sakerhetsforeskrifterna for hantering av tillsatserna.

Ovriga rekommendationer

Inga
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Inledning

Vattenavkylningssystemet utgar fran kylaggregatet och matar lasergeneratorn och den fasta
optiska kedjan

Procedur

NogohkwhE

© ©

Kontrollera att det inte finns solida foremal eller smutsigt vatten i kylaggregatets (1) filter (2).
Om vattnet i filtret (2) ar synbart smutsigt och innehaller solida foremal, utfor féljande procedur.
Satt en behallare med lamplig rymd under filtret (2).

Oppna tomningskranen (4) och véanta tills vattnet i filtret har runnit ut helt.

Avlagsna filterhallaren (2) med skiftnyckeln (5) som medfdljer.

Ta bort filterelementet (6) fran filterhallaren (3) och rengér det noggrant med vatten.

Anvand tryckluft (blas inifran filterelementet och ut) for att aviagsna eventuella avlagringar fran
filterelementets (6) sektorer.

Satt i det rena filterelementet (6) eller ett nytt filterelement i filterhallaren (3).

Montera filterhallaren (3) i laget fore borttagningen. Dra at filterhallaren (3) med skiftnyckeln (5)
som medfoljer.

10. Stang filtrets (2) tdmningskran (4).
11. Ta bort karlet under filtret (2).

Avslutande moment

1.
2.
3.

Forsakra dig om att arbetsomradet ar rent och inte innehaller utspridda féremal.
Kontrollera att hytten &r stangd.
Starta maskinen.
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Figur 79.

P1-000070-A
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10 - UNDERHALLNING HUVUD

FOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY oot 3
RENGORING AV LINS FOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY ....ccccoovirieinnae 4
BYTE AV LINS FOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY ......ccccoiiiiiieeiiree, 15

BYTE FRAN LINS PA 5" TILL LINS PA 7.5 FOKUSERINGSHUVUDET HEAVY

FOKUSERINGSHUVUDET LIGHT ...utiiiiiiiiiieii e 52
RENGORING AV LINS FOKUSERINGSHUVUD LIGHT .....ccoviiiiiiceieicieieae 53
BYTE AV LINS FOKUSERINGSHUVUD LIGHT ......cccciiiiiiieiiiiee e 62
RENGORING AV A-AXELNS SPEGEL FOKUSERINGSHUVUD LIGHT........... 70
BYTE AV A-AXELNS SPEGEL FOKUSERINGSHUVUD LIGHT ........ccoovviviinen. 72
RENGORING AV B-AXELNS SPEGEL FOKUSERINGSHUVUD LIGHT........... 75
BYTE AV B-AXELNS SPEGEL FOKUSERINGSHUVUD LIGHT..........cccceeeneee. 89
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FOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY

Fokuseringshuvudet Heavy Duty ar avsett for 2D/3D-skérning och finns som tillval till maskinen
DOMINO.

| vanliga fall anvands Heavy Duty huvudet till tvadimensionell skarning av tjockt ramaterial.
Fokuseringshuvudets basegenskaper:

A-axelns vridning 360° (steglost)

B-axelns vridning +135°

Fokuseringslangder=5" och 7.5”

Kapacitiv givare = Ser till att avstandet mellan skarspetsen och arbetsstyckets yta
forblir  konstant

SIPS = Safe Impact Protection System (sé&kerhetskoppling)

Dessutom finns en F-axel.
F-axeln ar en kontrollerad axel. Med den &r det mgjligt att:

e Styra linsens lage oberoende av avstandet mellan skarspetsen och arbetsstyckets yta
(stand-off).

e Borra och skara i olika material med olika tjocklek utan att &ndra fokuseringspunktens
lage for hand.

e Kontrollera skarprocessen noggrant i hela arbetsomradet.
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RENGORING AV LINS
FOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY

Instrument - utrustning - reservdelar

Sexkantsnycklar for skruvar nr 3 och 5

Medfoljande specialnycklar (se figur 1)

Rengdringssats for optiken

Tatningar, P.l.koder: 1058.36520.709 - 1058.36520.713.

Medfdljande nycklar.

Placera maskinens axlar s nara NC:n som
mojligt och s att du latt kan komma at
fokuseringshuvudet.

Tryck pd knappen POT. MOT. OFF. pa
operatorspanelen (NC) for att sla fran
spanningen fran maskinens axlar.

10 - UNDERHALLNING HUVUD -4 - D4.10.000a.docx



Prima
N Power

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

Stang kranarna "luft under lins" och "luft
ovanfor lins" i gasblandningsskapet.
3
Frankoppla luftroret under linsen.
4
Frankoppla roret for kylluft for givaren.
5
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Ta bort sensorn genom att lossa de 4 M6
tatningsskruvarna med hjalp av
sexkantnyckel nr 5.

(Operationen kan utféras utan att avlagsna
huvudet fran maskinen).

Dra ut sensorn.
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Anvand medfdljande nyckel (fig.8) for att
ta bort axelmuttern (fig.9).

Ta bort hylsan genom att dra den bakat.
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Lossa alla 4 linscentreringsskruvar till
mekaniskt andlage med hjalp av
medfdljande sexkantnyckel nr 3.

11
Skruva loss linshallarrérets 6vre del.

12
Ta ut linsen och linshallaren fran
linshallarroret.

13

10 - UNDERHALLNING HUVUD -8- D4.10.000a.docx
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14

Fortsétt nu med linsens rengéring.

For rengdring av lins, se: Bilaga A -
Procedurer for rengoring av optiken.
Manual for anvéndning, programmering
och underhall.

15

Anvand medfdljande verktyg (fig. 15) for
att montera tillbaka linshallaren i hylsan.

16

Montera den nedre hylsan pa verktyget.

Referensstift linshallare

D4.10.000a.docx
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Montera linshallaren i den nedre hylsan:
anvand stiftena i figur 16 som referens.

17

Linshallarens position faststalls av
inpassningen mellan vetrktygets
referensstift och linshallarens spar
anvands till montering/demontering av
linsen. (se fig.18).

18

Stang hylsan genom att fér hand skruva
til hylsans o6vre del till mekaniskt
andlage och dra ut verktyget.

19
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Skruva till centreringsskruvarna tills linsen
kommer i kontakt med linshallaren.

20

® Bvre tatning,
P.l. kod: 1058.36520.709.

Kontrollera tatningarnas skick och
byt om s& behdvs:

® Ovre tatning

@ Nedre tatning

OBS!: att anvanda utslitna tatningar kan
skada systemet allvarligt.

@ Nedre tatning,
P.l.kod: 1058.36520.713.

D4.10.000a.docx -11 - 10 - Underhallning huvud



Prima
N

Power DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall
LN
R 7 ') i
N\ Montera tatningarna enligt figuren.
I i
.
22
i 4
S
I
SECTION
,/'/'/— N Detaljvisning for montering av 6vre
7 . e
' N tatning,
7 N\ P.l. kod: 1058.36520.709.
— \
/ \
| 1
\ /'
23 \ )
\ /
\ /
e S
\‘\\& =
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24

Detaljvisning for montering av nedre téatning,
P.l. kod: 1058.36520.713.

Styr hylsan (med linsen) inuti kropp B: tryck
latt for att motarbeta tatningens naturliga

| friktion.

Vrid hylsan for hand tills du matchar de

| mekaniska referenserna inuti huvudet:

tryck latt igen. Om hylsan har natt sitt
lage kommer den inte att rotera langre.

26

Skruva till axelmuttern for hand och dra
at med avsedd nyckel.

D4.10.000a.docx
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27

Montera sensorn
gasroren.

Oppna kranarna "luft under lins" och "luft
ovanfor lins" i gasblandningsskapet.

Utfor procedurerna for linscentrering,

sokning av
sensorkalibrering.

och koppla upp

fokalpunkt

och

10 - UNDERHALLNING HUVUD
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BYTE AV LINS
FOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY

Instrument - utrustning - reservdelar

e Sexkantsnycklar for skruvar nr 3 och 5
e Verktyg for linsens montering LW6.55.001
e Medfdljande specialnycklar (se figur 1)
e Rengoringssats for optiken
e Lins pa 5” art.nr. 360033 / lins pa 7.5” art.nr. 360039
e Tatningar, P.l.koder: 1058.36520.709 - 1058.36520.713.
Medfdljande nycklar.
1
Placera maskinens axlar sa nara NC:n som
mojligt och sa att du latt kan komma at
fokuseringshuvudet.
Tryck pa knappen POT. MOT. OFF. pa
operatorspanelen (NC) for att sla fran
2 spanningen fran maskinens axlar.

D4.10.000a.docx -15 - 10 - Underhallning huvud



Prima
N Power

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

Stang kranarna "luft under lins" och "luft
ovanfor lins" i gasblandningsskapet.
3
Frankoppla luftroret under linsen.
4
Frankoppla roret for kylluft for givaren.
5

10 - UNDERHALLNING HUVUD -16 - D4.10.000a.docx




DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

Prima
N Power

Ta bort sensorn genom att lossa de 4 M6
tatningsskruvarna med hjalp av
sexkantnyckel nr 5.

(Operationen kan utféras utan att avlagsna
huvudet fran maskinen).

Dra ut sensorn.

D4.10.000a.docx
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Anvand medféljande nyckel (fig.8) for att
ta bort axelmuttern (fig.9).

Ta bort hylsan genom att dra den bakat.
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Lossa alla 4 linscentreringsskruvar till
mekaniskt andlage med hjalp av
medfdljande sexkantnyckel nr 3.

Skruva loss linshallarrorets dvre del.

Ta ut linsen och linshallaren fran
linshallarroret.

D4.10.000a.docx
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Anvand verktyget LW6.55.001 (fig.14) for att
dra ut linsen fran linshallaren

Las linshallaren i verktyget.

Skruva loss linshéallaren.
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Oppna linshallaren.

Da ut linsen du ska byta: se till att du inte
vidrér den med handerna.

Montera den nya linsen i avsett lage;
anvand lampliga skyddshandskar.

D4.10.000a.docx
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Linsens korrekta position anges pa figur
Linsens 20: konvex sida mot linshallarens insida.
konkava yta

| n— st

Linsens
konvexa yta

Stang linshallaren med hjalp av
tillhorande nyckel.

Anvand verktyget pa fig.22 for att
montera linshallaren i hylsan.

22
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Montera den nedre hylsan pa verktyget.

Montera linshallaren i den nedre hylsan:
anvand stiftena i figur 23 som referens.

Linshallarens  position faststalls av
inpassningen mellan vetrktygets
referensstift och linshallarens  spar
anvands till montering/demontering av
linsen. (se fig.25).

D4.10.000a.docx
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Stang hylsan genom att foér hand skruva
till hylsans 6vre del till mekaniskt andlage
och dra ut verktyget.

Skruva till centreringsskruvarna tills linsen
kommer i kontakt med linshallaren.

® Ovre tatning,
P.l. kod: 1058.36520.709.

Kontrollera tatningarnas skick och byt
om s& behdvs:

® Ovre tatning

@ Nedre tatning

OBS!: att anvanda utslitna tatningar kan
skada systemet allvarligt.

@ Nedre tatning,
P.l.kod: 1058.36520.713.
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Montera tatningarna enligt figuren.

29
ul a5
S
[
SECTION
,/'/'/—\\‘\.\ Detaljvisning for montering av 0vre
N tatning,
' P.I. kod: 1058.36520.709.
/
30

AW~

DETAIL C
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Detaljvisning for montering av nedre tatning,
P.l1. kod: 1058.36520.713.

tryck latt for att motarbeta tatningens

Styr hylsan (med linsen) inuti kropp B:

naturliga friktion.

Vrid hylsan for hand tills du matchar de
mekaniska referenserna inuti huvudet:
tryck latt igen. Om hylsan har natt sitt
lage kommer den inte att rotera langre.

Skruva till axelmuttern for hand och dra at
med avsedd nyckel

10 - UNDERHALLNING HUVUD
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Montera sensorn och koppla upp
gasroéren.

Oppna kranarna "luft under lins" och "luft
ovanfor lins" i gasblandningsskapet.

Utfoér procedurerna for linscentrering,
sokning av fokalpunkt och

34 sensorkalibrering.
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BYTE FRAN LINS PA 5" TILL LINS PA 7.5”
FOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY

Instrument - utrustning - reservdelar

Sexkantsnycklar for skruvar nr 3 och 5

Verktyg for linsens montering LW6.55.001

Medfoljande specialnycklar (se figur 1)

Rengdringssats for optiken

Lins p& 5” art.nr. 360033/ Lins pa 7.5” art.nr. 360039
Tatningar, P.l. koder: 1058.36520.709 - 1058.36520.713.

Medfdljande nycklar.

1
Placera maskinens axlar sd nara NC:n som
mojligt och sa att du latt kan komma at
fokuseringshuvudet.
Tryck pa knappen POT. MOT. OFF. pa
5 operatérspanelen (NC) for att sld fran

spanningen fran maskinens axlar.

10 - UNDERHALLNING HUVUD -28 - D4.10.000a.docx




Prima
N Power

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

Stang kranarna "luft under lins" och "luft
ovanfor lins" i gasblandningsskapet.
3
Frankoppla luftréret under linsen.
4
Frankoppla réret for kylluft for givaren.
5
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Ta bort sensorn genom att lossa de 4 M6
tatningsskruvarna med hjalp av
sexkantnyckel nr 5.

(Operationen kan utféras utan att avlagsna
huvudet fran maskinen).

Dra ut sensorn.
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Anvand medféljande nyckel (fig.8) for att
ta bort axelmuttern (fig.9).

Ta bort hylsan genom att dra den bakat.
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Lossa alla 4 linscentreringsskruvar till
mekaniskt andlage med hjalp av
medfdljande sexkantnyckel nr 3.

Skruva loss linshallarrorets 6vre del.

Ta ut linsen och 5" linshdllaren fran
linshallarroret.
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Ta upp 7,5" linshallaren (komplett med
lins) identifikationen underlatttas av
indikationen pa dess utsida (7,5" x 9 D
1,5".

Anvand medftljande verktyg for att
montera tillbaka linshallaren i hylsan

16

Montera den nedre hylsan pa verktyget.

Referensstift linshallare

D4.10.000a.docx

-33-

10 - Underhallning huvud



Prima
R Power

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

Montera linshallaren i den nedre hylsan:
anvand stiftena i figur 16 som referens.

Linshallarens  position faststélls av
inpassningen mellan vetrktygets
referensstift och linshallarens  spér
anvands till montering/demontering av
linsen. (se fig.18).

Stang hylsan genom att fér hand skruva
till hylsans 6vre del till mekaniskt andlage
och dra ut verktyget.
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Skruva till centreringsskruvarna tills linsen
kommer i kontakt med linshallaren.

® Ovre tatning,
P.l1. kod: 1058.36520.709.

@ Nedre tatning,
P.1. kod: 1058.36520.713.

Kontrollera tatningarnas skick och byt

om s& behdvs:

@ Ovre tatning

@ Nedre tatning

OBS!: att anvanda utslitna tatningar kan
skada systemet allvarligt.
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& 7 ') i
B Montera tatningarna enligt figuren.
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Detaljvisning for montering av nedre tatning,
P.l1. kod: 1058.36520.713.

Styr hylsan (med linsen) inuti kropp B: tryck

~|latt for att motarbeta tatningens naturliga
friktion.

Vrid hylsan for hand tills du matchar de
mekaniska referenserna inuti huvudet:
tryck latt igen. Om hylsan har natt sitt
lage kommer den inte att rotera langre.

Skruva till axelmuttern for hand och dra at
med avsedd nyckel
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Montera 7,5" sensorn och koppla upp
gasroren.

Oppna kranarna "luft under lins" och "luft
ovanfor lins" i gasblandningsskapet.

Aktivera kalibreringsfilen for 7,5"
linsen.

Utfor  proceduren  for  nollvarde
axlar.Utfor procedurerna for
linscentrering, sokning av fokalpunkt
och sensorkalibrering.
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Underhall

RENGORING AV A-AXELNS SPEGEL
FOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY

Instrument - utrustning - reservdelar

e Sexkantsnycklar for skruvar nr 2,5

e Rengoringssats for optiken

Placera maskinens axlar si att du latt kan
komma at fokuseringshuvudet.

Tryck pa knappen POT. MOT. OFF. pa
operatérspanelen (NC) for att sla fran
spanningen fran maskinens axlar.

Lossa spegelhdllarens stangningsskruv med
hjalp av sexkantnyckel nr 2,5.
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Ta ned spegelhallaren.
VARNING
4
Stod spegelstodet for att undvika att
spegeln faller ned.
VARNING
Undvik att rora vid spegelns framsida
med fingrarna.
5
Rengor spegeln. Fo6r rengéring av
spegel, se: Bilaga A — Procedurer for
rengbring av optiken. Manual for
anvandning, programmering och
underhall.
Montera tillbaka spegelhallaren.
VARNING
6
Stod spegelstodet for att undvika att
spegeln faller ned.
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Dra at stangningsskruvarna i spegelhallaren
med hjalp av sexkantnyckel nr 2,5.

Tryck pa knappen POT. MOT. ON pa
8 operatorspanelen (NC) for att sla till spanningen
till maskinens axlar.

9 Centrera linsen.
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BYTE AV A-AXELNS SPEGEL
FOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY

Instrument - utrustning - reservdelar

e Sexkantsnycklar for skruvar nr 2,5.
e Sexkantsnycklar for skruvar nr 1,5.
e Spegel kod. 500.20.101.
e Rengoringssats for optiken
Placera maskinens axlar sd att du latt kan
komma at fokuseringshuvudet.
1

Tryck pa knappen POT. MOT. OFF pa
o operatérspanelen (NC) for att sla fran
spanningen fran maskinens axlar.

Lossa spegelhdllarens stéangningsskruv med
hjalp av sexkantnyckel nr 2,5.
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Ta ned spegelhallaren.
VARNING
4
Stod spegelstodet for att undvika att
spegeln faller ned.
Lossa bada M3 skruvar med hjalp av
sexkantnyckel nr 1,5 och ta ut spegeln.
5
Montera den nya spegeln inuti hallaren
VARNING
Undvik att rora vid spegelns framsida med fingrarna.
6
Reng6r den nya spegein.
Rengor spegeln. For rengéring av
spegel, se: Bilaga A - Procedurer for
rengbring av optiken. Manual for
anvandning, programmering och
underhall.
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Dra at M3 skruvarna med sexkantnyckel nr
1,5.

7
Montera tillbaka spegelhallaren.
VARNING

8

Stod spegelstodet for att undvika att
spegeln faller ned.

Dra at stangningsskruvarna [
spegelhallaren med hjalp av
sexkantnyckel nr 2,5.

9

Tryck pa& knappen POT. MOT. ON pa
10 operatérspanelen (NC) for att sla till
spanningen till maskinens axlar.

11 Centrera linsen.
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RENGORING AV B-AXELNS SPEGEL
FOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY

Instrument - utrustning - reservdelar

e Sexkantsnycklar for skruvar nr 2,5
e Rengoringssats for optiken

Placera maskinens axlar s& att du latt kan
komma at fokuseringshuvudet.

Tryck pad knappen POT. MOT. OFF pa
2 operatorspanelen (NC) for att sla fran
spanningen fran maskinens axlar.

Haka av kontaktdonen for kablarna for
registrering av B-axelns spegel.

D4.10.000a.docx -45 - 10 - Underhallning huvud



Prima
N Power

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

Lossa spegelhallarens stangningsskruv med
sexkantnyckel nr 2,5.

4
Ta ned spegelhallaren.
VARNING

5 Stod spegelstodet for att undvika att

spegeln faller ned.
VARNING
Undvik att roéra vid spegelns framsida med
fingrarna.

Rengor spegeln. Foér rengéring av
spegel, se: Bilaga A — Procedurer for
rengbring av optiken. Manual for
anvandning, programmering och
underhall.
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Montera tillbaka spegelhallaren.

VARNING

Stod spegelstodet pa sidorna for att undvika
att spegeln faller ned.

Dra at stangningsskruvarna [
spegelhallaren med hjalp av
sexkantnyckel nr 2,5.

Haka fast kontaktdonen for kablarna for
registrering av B-axelns spegel.

10

Tryck pad knappen POT. MOT. ON pa
operatérspanelen (NC) for att sla till
spanningen till maskinens axlar.

11

Centrera linsen.
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BYTE AV B-AXELNS SPEGEL
FOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY

Instrument - utrustning - reservdelar

Sexkantsnycklar for skruvar nr 2,5.
Sexkantsnycklar for skruvar nr 1,5.
Spegel kod. 500.20.101.
Rengoringssats for optiken

Placera maskinens axlar s& att du latt kan
komma at fokuseringshuvudet.

Tryck pad knappen POT. MOT. OFF pa
o operatorspanelen (NC) for att sla fran
spanningen fran maskinens axlar.

Haka av kontaktdonen for kablarna for
registrering av B-axelns spegel.
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Lossa spegelhallarens stangningsskruv med
hjalp av sexkantnyckel nr 2,5.

Ta ned spegelhallaren.

VARNING

Stod spegelstodet pa sidorna for att
undvika att spegeln faller ned.

Lossa bada M3 skruvar med sexkantnyckel
nr 1,5 och ta ut spegeln.
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Montera den nya spegeln inuti hallaren
VARNING
Undvik att rora vid spegelns framsida med fingrarna.

7
Rengor den nya spegeln.
Rengo6r spegeln. For rengdring av spegel, se:
Bilaga A - Procedurer fér rengéring av
optiken. Manual for anvandning,
programmering och underhall.
Dra at M3 skruvarna med sexkantnyckel nr
1,5.

8
Montera tillbaka spegelhallaren.
VARNING

9
Stod spegelstodet pa sidorna for att undvika att
spegeln faller ned.
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Dra at spegelhdllarens stangningsskruvar
med sexkantnyckel nr 2,5.

Haka fast kontaktdonen for kablarna for
registrering av B-axelns spegel.

Tryck pa knappen POT. MOT. ON pa
12 operatorspanelen (NC) for att sla till spanningen
till maskinens axlar.

13 Centrera linsen.
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FOKUSERINGSHUVUDET LIGHT

Fokuseringshuvudet light ar avsett for 2D/3D —skérning och finns som tillval fér maskinen
DOMINO.

| vanliga fall anvands detta huvud till tredimensionell skarning av tunt rdmaterial.
Fokuseringshuvudets basegeneskaper:
A-axelns vridning = 360° (stegldst)

B-axelns vridning =+ 135°
Fokuseringslangder=5"

Kapacitiv givare = Ser till att avstandet mellan skarspetsen och arbetsstyckets yta
forblir  konstant
SIPS = Safe Impact Protection System (sé&kerhetskoppling)
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RENGORING AV LINS
FOKUSERINGSHUVUD LIGHT

Instrument - utrustning - reservdelar

Sexkantnycklar for skruvar nr 2 och 3.
Rengoringssats for optiken

' ‘ Medfdljande nycklar.

1
Placera maskinens axlar sa att du latt kan
komma at fokuseringshuvudet.
Tryck pad knappen POT. MOT. OFF pa
operatorspanelen (NC) for att sla fran

> spanningen fran maskinens axlar.
Stang kranarna "luft under lins" och "luft
ovanfor lins" i gasblandningsskapet.

3
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Ta bort sensorskyddet.
4
Bortkoppla sensorkabeln.
5
Avlagsna skyddsbrickan med hjalp av
sexkantnyckel nr 2.
6

10 - UNDERHALLNING HUVUD -54 - D4.10.000a.docx




Prima
N Power

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

Avlagsna kontakthallarblocket med hjalp av
sexkantnyckel nr 3.

7
Avlagsna sensorhallaren genom att lossa
alla 4 M4 skruvar med hjalp av
sexkantnyckel nr 3.

8

Ta bort sensorhdllarens dvre del.
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Lossa centreringsskruvarna for att kunna
dra ut linsen (du behdver inte avlagsna
huvudet fran maskinen for att utféra detta).

10

Dra ut linsen och OR tatningsringen.
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Fortsatt nu med linsens rengoring.

For rengoéring av lins, se: Bilaga A -
Procedurer for rengéring av optiken.
Manual fér anvandning, programmering
och underhall.

Kontrollera OR tatningsringens skick och byt
om utsliten.

Placera OR tatningsringen i linshallaren.
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Lagg in linshallaren i sensorhallaren.
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16

Under denna tillbakamontering,
kontrollera att OR tatningsringen sitter i
satet ordentligt och att alla 4 lasskruvar
befinner sig i  motsvarighet till
linshdllarens 4  referenser  (plana
sektorer, se figuren).

17

Dra at centreringsskruvarna for att lasa
linsen i lage.

18

Montera tillbaka sensorns ovre del.
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19

Fast sensorhdllaren genom att dra at
alla 4 M4  skruvar med hjalp av
sexkantnyckel nr 3.

20

Montera tillbaka kontakthallarblocket
med hjalp av sexkantnyckel nr 3.

21

Montera tillbaka skyddsbrickan med
hjalp av sexkantnyckel nr 2, var forsiktig
med att inte skada kablarna.
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Koppla in sensorkabeln.

22

Montera sensorskyddet.

23

Oppna kranarna "luft under lins" och "luft
ovanfor lins" i gasblandningsskapet,

Utfor procedurerna for linscentrering,
sokning av fokalpunkt och

24 sensorkalibrering.
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BYTE AV LINS
FOKUSERINGSHUVUD LIGHT

Instrument - utrustning - reservdelar

e Sexkantnycklar for skruvar nr 2 och 3.
e Rengoringssats for optiken

r ‘ Medfdljande nycklar.

1
Placera maskinens axlar sa att du latt kan
komma at fokuseringshuvudet.
Tryck pad knappen POT. MOT. OFF pa
operatorspanelen (NC) for att sla fran

) spanningen fran maskinens axlar.
Stang kranarna "luft under lins" och "luft
ovanfor lins" i gasblandningsskapet.

3
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Ta bort sensorskyddet.
4
Bortkoppla sensorkabeln.
5
Avlagsna skyddsbrickan med hjalp av
sexkantnyckel nr 2.
6
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Avlagsna kontakthallarblocket med hjalp av
sexkantnyckel nr 3.

7
Avlagsna sensorhallaren genom att lossa
alla 4 M4 skruvar med hjalp av
sexkantnyckel nr 3.

8
Ta bort sensorhallarens dvre del.

9
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Lossa centreringsskruvarna for att kunna
dra ut linsen (du behdver inte avlagsna
huvudet fran maskinen for att utféra detta).

10

Dra ut linsen och OR tatningsringen.

Byt linsen.
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Kontrollera OR tatningsringens skick och byt
om utsliten.

Placera OR tatningsringen i linshallaren.

Lagg in linshallaren i sensorhallaren.
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16

Under denna tillbakamontering,
kontrollera att OR tatningsringen sitter i
satet ordentligt och att alla 4 lasskruvar
befinner sig i  motsvarighet till
linshdllarens 4  referenser  (plana
sektorer, se figuren).

17

Dra at centreringsskruvarna for att lasa
linsen i lage.

18

Montera tillbaka sensorns ovre del.
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19

Fast sensorhallaren genom att dra at alla
4 M4 skruvar med hjalp av
sexkantnyckel nr 3.

20

Montera tillbaka kontakthallarblocket
med hjalp av sexkantnyckel nr 3.

21

Montera tillbaka skyddsbrickan med hjalp
av sexkantnyckel nr 2, var forsiktig med
att inte skada kablarna.
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Koppla in sensorkabeln.
22
Montera sensorskyddet.
23
Oppna kranarna "luft under lins" och "luft
ovanfor lins" i gasblandningsskapet
Utfor procedurerna for linscentrering,
sokning av fokalpunkt och
24 sensorkalibrering.

D4.10.000a.docx

-69 -

10 - Underhallning huvud




Prima
N

Power

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

RENGORING AV A-AXELNS SPEGEL
FOKUSERINGSHUVUD LIGHT

Instrument - utrustning - reservdelar

Sexkantsnycklar for skruvar nr 2,5.

Rengoringssats for optiken

Placera maskinens axlar sa att du latt kan
komma at fokuseringshuvudet.

Tryck pad knappen POT. MOT. OFF pa
operatérspanelen (NC) for att sla fran
spanningen fran maskinens axlar.

Lossa spegelhdllarens stangningsskruv
med hjalp av sexkantnyckel nr 2,5.

Ta ned spegelhallaren.

VARNING

Stod spegelhallaren pa sidorna for att
undvika att spegeln faller ned.
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VARNING

Undvik att rora vid spegelns framsida
med fingrarna.

Rengor spegeln. For rengoring av spegel,
se: Bilaga A - Procedurer for rengoring
av optiken. Manual f6ér anvandning,
programmering och underhall.

Dra at spegelhallarens stangningsnyckel med
hjalp av sexkantnyckel nr 2,5.

Tryck pa knappen POT. MOT. ON pa
6 operatérspanelen (NC) for att sla till
spanningen till maskinens axlar.

7 Centrera linsen.
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BYTE AV A-AXELNS SPEGEL
FOKUSERINGSHUVUD LIGHT

Instrument - utrustning - reservdelar

Sexkantsnycklar for skruvar nr 2,5.
Sexkantsnycklar for skruvar nr 1,5.
Spegel kod. 500.20.101.
Rengoringssats for optiken

Placera maskinens axlar sa att du latt kan
komma at fokuseringshuvudet.

Tryck pa& knappen POT. MOT. OFF pa
operatorspanelen (NC) for att sla fran
spanningen fran maskinens axlar.

Lossa spegelhdllarens stangningsskruv
med hjélp av sexkantnyckel nr 2,5.
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Ta ned spegelhallaren.

VARNING

Stod spegelhallaren pa sidorna for att
undvika att spegeln faller ned.

Lossa badda M3  skruvar med
sexkantnyckel nr 1,5 och ta ut spegeln.

Montera den nya spegeln inuti hallaren

VARNING

Undvik att rora vid spegelns framsida med fingrarna.

Reng6r den nya spegein.

For rengodring av spegel, se: Bilaga A -
Procedurer for rengdring av optiken.
Manual fér anvandning, programmering
och underhall.

D4.10.000a.docx

-73-

10 - Underhallning huvud




Prima
N Power

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

Dra & M3 skruvarna med hjalp av
sexkantnyckel nr 1,5.

Dra at spegelhallarens stangningsnyckel med
hjalp av sexkantnyckel nr 2,5.

Tryck pa knappen POT. MOT. ON pa
8 operatérspanelen (NC) for att sla till
spanningen till maskinens axlar.

9 Centrera linsen.
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RENGORING AV B-AXELNS SPEGEL
FOKUSERINGSHUVUD LIGHT

Instrument - utrustning - reservdelar

Sexkantnycklar for skruvar nr 1,5 och 3 .
Fast nyckel nr 10.

Medféljande verktyg (se figur nr 5)
Rengoringssats for optiken

Placera maskinens axlar s& att du latt kan
komma at fokuseringshuvudet.

1
Tryck pa knappen POT. MOT. OFF pa
o operatorspanelen (NC) for att sla fran
spanningen fran maskinens axlar.
Haka av kontaktdonen for kablarna for
registrering av B-axelns spegel.
3
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Lossa axelmuttern med hjalp av den fasta
nyckeln nr 10. (Du behoéver inte ta ned
huvudet fran maskinen for detta).
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Skruva in medféljande verktyg for att ta ned
spegelhallaren.

Anvand sexkantnyckel nr 3 for att lossa
spegelhallarens lasskruv: stod hallaren med

avsedda verktyg for att undvika att den faller
ned.
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Dra ut spegelhallaren: undvik repningar.

7
VARNING
Undvik att rora vid spegelns framsida med
fingrarna.
8 Rengor spegeln. For rengbring av

spegel, se: Bilaga A - Procedurer for
rengdring av optiken. Manual for
anvandning, programmering och
underhall.

Kontrollera att  spegelns bada
lasskruvar dragits at lampligt med hjalp
av sexkantnyckel nr 1,5.
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Montera tillbaka spegelhallaren.

VARNING

Stod hallaren med avsedda verktyg och
undvik repningar pa spegelytan under
spegelhallarens tillbakamontering.

Dra at spegelhallarens
stangningsskruvar med  hjalp av
sexkantnyckel nr 3.
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Skruva loss verktyget.

Dra at axelmuttern med hjalp av den fasta
nyckeln nr 10. (Du behdver inte ta ned
huvudet fran maskinen for detta).
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13

Haka fast kontaktdonen for kablarna for
registrering av B-axelns spegel.

Tryck pa knappen POT. MOT. ON pa

14 operatorspanelen (NC) for att sla till
spanningen till maskinens axlar.
15 Centrera linsen.
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BYTE AV B-AXELNS SPEGEL
FOKUSERINGSHUVUD LIGHT

Instrument - utrustning - reservdelar

e Sexkantnycklar fér skruvar nr 1,5 och 3.

e Fast nyckel nr 10.

e Medfdljande verktyg (se figur nr 5)

e Spegel kod. 520.31.128.

e Rengoringssats for optiken
Placera maskinens axlar sa att du latt kan
komma at fokuseringshuvudet.

1

Tryck pad knappen POT. MOT. OFF pa
2 operatorspanelen (NC) for att sla fran
spanningen fran maskinens axlar.

Haka av kontaktdonen for kablarna for
registrering av B-axelns spegel.
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Lossa axelmuttern med hjalp av den fasta
nyckeln nr 10. (Du behbéver inte ta ned
huvudet fran maskinen for detta).
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Skruva in avsedda verktyg for att ta ned
spegelhallaren.

5
Anvand sexkantnyckel nr 3 for att lossa
spegelhallarens lasskruv: stod hallaren med
avsedda verktyg for att undvika att den faller
ned.

6
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Dra ut spegelhdllaren.

7
Lossa spegelns bada lasskruvar med
hjalp av sexkantnyckel nr 1,5 och dra ut
spegeln.

8
Placera den nya spegeln inuti
spegelhallaren.
VARNING

9 Undvik att rora vid spegelns framsida med fingrarna.
Rengdr den nya spegeln.
For rengoring av spegel, se: Bilaga A -
Procedurer for rengdring av optiken.
Manual for anvandning,
programmering och underhall.
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Dra at spegelns bada lasskruvar med
hjalp av sexkantnyckel nr 1,5.

Montera tillbaka spegelhallaren.

VARNING

Stod hallaren med avsedda verktyg och
undvik repningar pa spegelytan under
spegelhallarens tillbakamontering.

Dra at spegelhallarens
stangningsskruvar med  hjalp av
sexkantnyckel nr 3.
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Skruva loss verktyget.

Dra at axelmuttern med hjalp av den fasta
nyckeln nr 10. (Du behdver inte ta ned
huvudet fran maskinen for detta).
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Haka fast kontaktdonen for kablarna for
registrering av B-axelns spegel.

Tryck pad knappen POT. MOT. ON pa
16 operatdrspanelen (NC) for att sla till
spanningen till maskinens axlar.

17 Centrera linsen.

10 - UNDERHALLNING HUVUD -88- D4.10.000a.docx



= Prima
\ Power

DOMINO - Manual for Anvandning, Programmering och Underhall

BYTE AV B-AXELNS SPEGEL
FOKUSERINGSHUVUD LIGHT

Instrument - utrustning - reservdelar

Sexkantnycklar for skruvar nr 1,5 och 3.
Fast nyckel nr 10.

Medfdljande verktyg (se figur nr 5)
Spegel kod. 520.31.128.
Rengoringssats for optiken

Placera maskinens axlar sa att du latt kan
komma at fokuseringshuvudet.

Tryck pa knappen POT. MOT. OFF pa
2 operatorspanelen (NC) for att sla fran
spanningen fran maskinens axlar.

Haka av kontaktdonen for kablarna for
registrering av B-axelns spegel.
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Lossa axelmuttern med hjalp av den fasta
nyckeln nr 10. (Du behover inte ta ned
huvudet fran maskinen for detta).

Skruva in avsedda verktyg for att ta ned
spegelhallaren.
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Anvand sexkantnyckel nr 3 for att lossa
spegelhallarens lasskruv: stod hallaren
med avsedda verktyg for att undvika att
den faller ned.

Dra ut spegelhallaren.

Lossa spegelns bada lasskruvar med
hjalp av sexkantnyckel nr 1,5 och dra ut
spegelin.
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Placera den nya spegeln inuti
spegelhallaren.

VARNING
Undvik att rora vid spegelns framsida med fingrarna.

Rengor den nya spegeln.

For rengoring av spegel, se: Bilaga A -
Procedurer for rengoring av optiken.
Manual for anvandning,
programmering och underhall.

Dra at spegelns bada lasskruvar med
hjalp av sexkantnyckel nr 1,5.

Montera tillbaka spegelhallaren.

VARNING

Stod hallaren med avsedda verktyg och
undvik repningar pa spegelytan under
spegelhallarens tillbakamontering.
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Dra at
stangningsskruvar
sexkantnyckel nr 3.

spegelhallarens
med hjdlp av

Skruva loss verktyget.
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Dra at axelmuttern med hjalp av den fasta
nyckeln nr 10. (Du behdver inte ta ned
huvudet fran maskinen for detta).

14

Haka fast kontaktdonen for kablarna for
registrering av B-axelns spegel.

15

Tryck pad knappen POT. MOT. ON pa
16 operatorspanelen (NC) for att sla till
spanningen till maskinens axlar.

17 Centrera linsen.

10 - UNDERHALLNING HUVUD -94 - D4.10.000a.docx




	SAMMANDRAG
	INTRODUKTION
	ALLMÄNT
	2. MANUALENS SYFTE
	3. MANUALENS STRUKTUR
	4. REFERENSUTGÅVOR
	Referensmanualer
	Scheman
	Manualer för externa hjälpenheter

	5. VIKTIG INFORMATION INFÖR ANVÄNDNING AV MANUALEN
	5.1. Manualens syfte och begränsningar
	5.2. Förvaring av manualen
	5.3. Uppdatering av manualen

	6. BESKRIVNINGAR OCH TERMINOLOGI SOM ANVÄNDS I MANUALEN
	6.1. Definition av Varning, Viktigt och OBS
	6.2. Allmänna definitioner gällande säkerhet
	Operatör
	Tekniker
	Underhållstekniker
	Specialiserad personal
	Utsatt person
	Farlig zon
	Fara
	Risk

	6.3. Tekniska definitioner gällande maskinen
	Arbetsprocess
	Bearbetning
	Slutprodukt
	Driftenhet
	Extra utrustning
	Processfaser
	Första start
	Skötsel
	Serie
	Typisk information


	7. BESKRIVNING OCH AVSEDD ANVÄNDNING AV MASKINEN
	8. TEKNISK SERVICE OCH RESERVDELAR
	8.1. Teknisk service
	8.2. Kundservice
	8.3. Identifiering av maskinen
	8.4. Beställning av reservdelar


	01 - SKYDD
	ALLMÄN INFORMATION OCH SÄKERHETSFÖRESKRIFTER
	2. REFERENSSTANDARDER
	3. MILJÖFÖRHÅLLANDEN VID ANVÄNDNING
	3.1. Temperatur och fuktighet
	3.2. Driftmiljö
	3.3. Belysning
	3.4. Vibrationer
	3.5. Buller
	3.6. Avfall och miljöförorening

	4. ALLMÄNNA SÄKERHETSFÖRESKRIFTER
	4.1. Klädsel
	4.2. Åtkomst till arbetsområdet
	4.3. Avsedd, ej avsedd och felaktig användning
	4.4. Arbets- och kontrollzoner - skyddszoner

	5. RISKBEDÖMNING
	5.1. Förord 
	5.2. Risker förbundna med installationsmiljön
	Golv
	Temperatur och fuktighet
	Förorenande material

	5.3. Risker förbundna med maskinens egenskaper
	5.4. Kvarvarande risker
	5.4.1. Brandrisk


	6. EG-FÖRSÄKRAN
	SKYDD
	8. SÄKERHET LASER
	9. RISKZONER
	10. ZONER MED KVARVARANDE RISKER
	11. SÄKERHETSANORDNINGAR
	11.1. Allmänt
	11.2. Hyttens säkerhetsanordningar
	11.3. Knappar för nödstopp
	11.4. SÄKERHETSANORDNINGAR
	11.4.1. Skydd för elskåpets luckor
	11.4.2. Nyckelväljare 

	11.5. Varnings-, förbuds- och påbudsskyltar
	11.5.1. Varningsskyltar
	11.5.2. Förbudsskyltar
	11.5.3. Laserstrålningsskyltar



	02 - INSTALLATION
	INSTALLATION, FÖRFLYTTNING OCH NEDMONTERING (AVINSTALLATION)
	1.1. Allmänt
	1.2. Allmän information

	2. FÖRBEREDELSER INFÖR INSTALLATION AV MASKINEN
	2.1. Krav på maskinens installationsplats
	2.2. Krav på externa system
	2.2.1. Eltillförsel
	2.2.2. Jordning
	2.2.3. Tryckluftstillförsel
	2.2.4. Vattentillförsel


	3. UPPACKNING
	4. FÖRFLYTTNING
	4.1. Förflyttning och placering

	5. ANSLUTNING AV ELSYSTEM
	5.1. Anslutning jordförbindelse

	6. ANSLUTNING AV TRYCKLUFTSSYSTEM
	7. ANSLUTNING AV VATTENSYSTEM
	8. ANSLUTNING AV GASSYSTEM
	9. ANSLUTNING AV RÖKUPPSUGNINGSSYSTEM
	10. NIVELLERING
	11. DEMONTERING

	03 - BESKRIVNING MASKIN
	TEKNISKA DATA
	Mått och vikter
	Slaglängd linjära axlar
	Slaglängd rotationsaxlar
	Prestanda

	2. INTRODUKTION OCH ANVÄNDNING
	3. MASKINKONFIGURATIONER
	4. ÅTKOMST TILL ARBETSOMRÅDET
	5. IDENTIFIERING AV FUNKTIONELLA ENHETER
	HYTT
	Huvudkomponenter
	Fönster i metakrylat (Plexiglas™) eller polykarbonat (Macrolon™)
	Hytt - struktur och åtkomst

	FAST STRUKTUR
	7.1. SOCKEL
	7.2. X-vagnens rörelsesystem
	7.3. OPTIKKEDJA 
	7.4. LASER
	7.5. SKYDDSKÅPA OCH FÄSTE KONTROLLPANEL
	7.6. PNEUMATIKSYSTEM
	7.7. HYDRAULSYSTEM

	FUNKTIONELL ENHET VAGN
	8.1. Huvudkomponenter
	8.1.1. Vagnarna X, Y och Z


	ENHET MED HUVUD
	PNEUMATIKSYSTEM
	10.2. Luftbehandlingsenhet
	10.3. Enhet med tryckregulatorer och distributionslinjer

	HYDRAULSYSTEM
	11.1. Beskrivning
	11.2. Hydraulisk linje för nedkylning av lasergenerator.
	11.3. Hydraulisk linje för nedkylning av maskinens optiska komponenter.

	SYSTEM FÖR TEKNISKA GASER
	12.1. Distribution och anslutning av tekniska gaser och lasergaser
	12.1.1. Skyddsgaser
	12.1.2. Lasergaser



	04 - OBS
	PROCEDURER FÖR ANVÄNDNING AV MASKINEN
	1.1. Allmänt
	1.2. Första start av maskinen
	1.2.1. Preliminära kontroller


	2. FÖRBEREDELSE OCH JUSTERING AV MASKINEN
	2.1. Matning av system
	2.2. Start av hjälpenheter
	2.3. Start av maskinen
	2.3.1. Cykelstart


	3. NORMALA DRIFTPROCEDURER
	4. STOPP AV MASKINEN
	4.1. Nödstopp
	4.2. Stopp av maskinen med cykelstopp
	4.3.  Stopp av maskinen p.g.a. maskinstopp eller cykelslut

	5. ÅTERSTÄLLNING AV MASKINDRIFT
	5.1. Återställning av maskindrift efter ett nödstopp
	5.2. Återställning av maskindrift efter ett cykelstopp


	05 - PROGRAMMERING
	1. PROGRAMSTRUKTUR
	1.1. Block
	1.2. Ord
	1.3. Strukturering av block
	1.4. Nummer på blocket
	1.5. Blocknummer eller etiketter
	1.6. Indragning av ett tillvalsblock
	1.7. Upprepning av program
	1.8. Kommentarer
	1.9. Signalering

	2. INFORMATIONSFUNKTIONER
	2.1. Tal och variabler
	2.2. Matematiska operationer
	2.3. Kontroll av programflöde
	2.4. GO - obetingat hopp
	2.5. IF GO ­ betingat hopp
	2.6. IF DO - betingad exekvering
	2.7. Anrop av underprogram
	2.8. Anrop av funktion
	2.9. Datautbyte mellan program och funktioner

	3. PROGRAMMERINGSKODER
	3.1. Lista över koder
	3.2. Programmerbar acceleration/retardation (E/O)
	3.3. Programmering av hastigheten (F)
	3.4. Programmering av overshoot (H)
	3.5. Funktioner för arbetssträckan (G)
	3.5.1. G00 - Rörelse i snabbt läge
	3.5.2. G01 - Linjär interpolering
	3.5.3. G02, G03 - 2D cirkulär interpolering
	3.5.4. G04 - Fördröjning
	3.5.5. G08, G09, G108, G109 - Kontinuerlig förflyttning eller förflyttning med stopp
	3.5.6. G12, G13 - 2D cirkulär interpolering
	3.5.7. G17, G18, G19 - Val av plan
	3.5.8. Kompensation för verktygsradie
	3.5.9. G51, G52 - Rotation av arbetsstycke
	3.5.10. G70, G71, G72, G73 - Format för måttenhet
	3.5.11. G89 - TCP-instruktion
	3.5.12. G90, G91 - Absolut/inkrementellt funktionsläge
	3.5.13. G100, G101 - Punkt-till punkt förflyttning
	3.5.14. G102, G103, G104 - 3D cirkulär interpolering

	3.6. Definition av referenssystem
	3.6.1. Maskinreferens: Absolut referenssystem [X0,Y0,Z0]
	3.6.2. Absolut referens
	3.6.3. Referenssystem för plåt eller hållare [Xm,Ym,Zm]
	3.6.4. Referenssystem för arbetsstycke [Xp,Yp,Zp]
	3.6.5. Definition av lokal nollpunkt
	3.6.6. Translation av referenssystem
	3.6.7. Translation + rotation av referenssystem
	3.6.8. Definition av spiralrörelsens värde - tre-punkts-metoden
	3.6.9. Nollställning av spiralrörelserna i referenssystemet
	3.6.10. Schema över referenspunkternas position

	3.7. Kvalifikatorer för rörelseinstruktioner
	3.7.1. LF-kvalifikatorer - Attributen hastighet
	3.7.2. Kvalifikatorerna LO och LE - Attributen för dynamik
	3.7.3. Kvalifikatorerna G108 och G109 - Rörelsestopp
	3.7.4. Kvalifikatorer M85 och M86
	3.7.5. G110, G111, G112 - Marker för profil och arbetsstycke

	3.8. (M)-koder
	3.8.1. M00 - Programstopp (obetingat)
	3.8.2. M01 - Programstopp (betingat)
	3.8.3. M02 - Delprogramslut
	3.8.4. M30 - Programslut
	3.8.5. M31 - Omedelbart programstopp
	3.8.6. M80 - Mätning


	GEOMETRISKA MAKROINSTRUKTIONER
	4.1. Slits
	4.2. Polygoner
	4.3. Rektangel
	4.4. Keyhole
	4.5. Val av precisionsnivå 

	MAKROINSTRUKTIONER FÖR HANTERING AV LASER
	5.1. Definition av 2D-program och 3D-program 
	5.2. Val och aktivering av teknologiska data i delprogrammet
	5.2.1. Val av material och tjocklek
	5.2.2. Val av typ av bearbetning
	5.2.3. Aktivering av materialet

	5.3. Användning av teknologiska data i ett 3D delprogram
	5.3.1. Styrning av laserprocess
	5.3.2. Skärning start
	5.3.3. Skärning slut
	5.3.4. Aktivering av parametrar 
	5.3.5. Perforering
	5.3.6. Spårning
	5.3.7. Skyddsfilm

	5.4. Användning av teknologiska data i ett 2D delprogram (plan xy)
	5.4.1. Definition av origo för 2D program (plan XY) 
	5.4.2. Ändring av absolutläge för 2D arbetsbordet (plan XY)
	5.4.3. Hantering av laserprocess 2D program (plan XY)
	5.4.4. Skärning start 2D program (plan XY)
	5.4.5. Skärning slut 2D program (plan XY)
	5.4.6. Piercing i 2D program (plan XY)
	5.4.7. Spårning 2D program (plan XY)
	5.4.8. Skyddsfilm 2D program (plan XY) 
	5.4.9. Skärning utan sensor

	5.5. Makroinstruktioner för styrning av slutare
	5.5.1. Styrning av slutare 

	5.6. Användning av teknologiska data i 2D i ett 3D-delprogram

	6. MAKROINSTRUKTIONER FÖR STYRNING AV SENSOR
	6.1. Styrning av sensor 
	6.2. Aktivering av sensor
	6.3. Avaktivering av sensor
	6.4. Blockering av sensor
	6.5. Skärning utan sensor 
	6.6. Val av sensortyp
	6.7. Närmande till stycket
	6.8. Avlägsnande från stycket
	6.9. Kalibrering av sensorn från ett delprogram
	6.10. Programstopp vid slaglängd C-axel 

	7. DEFINITION AV FOKUSLÄGET
	8. MAKROINSTRUKTIONER FÖR SVETSNING
	8.1. Aktivering av parametrar 
	8.2. Svetsning slut 
	8.3. Ramp start svetsning 
	8.4. Ramp slut svetsning 
	8.5. Svetsning av en cirkulär bana
	8.6.  Svetsning med alternativet wire feeder

	9. KOMPENSATION FÖR Z-AXELN (FULL TRACKING) 
	10. SKRIDSKO-FUNKTION (SKATING) 
	11. ANDRA MAKROINSTRUKTIONER
	11.1. Positionen "HOME"
	11.2. Val av precision 
	11.3. Öppning kabindörrar
	11.4. Positionering roterande bord
	11.5. Positionering indexerande roterande bord
	11.6. Rengöring Tip

	12. MAKROINSTRUKTIONER FÖR MÅTT
	12.1. Mätning av mittpunkt för ett referensstift
	12.2. Mätning av 3 punkter
	12.3. Mätning av en punkt på en yta

	13. 3D-PROGRAMMERINGSREGLER
	13.1. 3D-programmeringsregler utan en uttrycklig definition av rörelserna för närmande och avlägsnande
	13.2. 3D-programmeringsregler med uttrycklig definition av rörelserna för närmande och avlägsnande

	EXTRA INPUT/OUTPUT
	14.1. Styrning extra I/O från delprogram

	15. DIGITALA OCH ANALOGA OUTPUTS SYNKRONISERADE MED RÖRELSEN (OBSN OCH OASN)
	15.1. När digitala och analoga outputs ska ställas in
	15.1.1. FALL: NO-FLY (G08)
	15.1.2. FALL: FLY (G09)

	15.2. Rörelser betingade av input (IB, IA)
	Typ av villkor
	15.2.1. Hantering av fältvillkor

	15.3. Instruktioner G-CODE
	Synkroniserade digitala outputs
	Synkroniserade analoga outputs
	15.3.1. Lista över instruktioner


	FELKODER

	06 - OPERATÖRGRÄNSSNITT
	DRIFTKOMMANDON - KONTROLLPANEL
	1.1. Beskrivning
	1.2. Kontrollpanel

	HMI
	2.1. Inledning
	2.2. Allmän beskrivning
	MANUELLT FUNKTIONSLÄGE (MANUAL MODE)
	HALVAUTOMATISKT FUNKTIONSLÄGE (SEMI-AUTOMATIC MODE)
	AUTOMATISKT FUNKTIONSLÄGE (AUTOMATIC MODE)

	2.3. Huvudkomponenter för HMI
	2.3.1. Visningsområde
	2.3.2. Knappar för maskinaxlar
	2.3.3. Statusfält
	2.3.4. Område för val av sidor
	2.3.5. Kontrollområde

	2.4. Navigering med HMI
	2.4.1. Val/aktivering av ett aktivt grafiskt element.
	2.4.2. Val/aktivering av en alfanumerisk ruta.


	HMI - UNDERHÅLLSSIDA 
	3.1. Syfte
	3.2. Användning

	HMI - AUTOAVSTÄNGNING
	4.1. Aktivering
	4.2. Omstart av systemet efter ett allvarligt fel

	HMI - OMSTART
	5.1. Syfte
	5.2. Användning

	HMI - FELMEDDELANDEN
	6.1. Syfte
	6.2. Felmeddelanden
	6.3. Återställning
	6.4. Larmsignalering

	MASKINENS FUNKTION
	7.1. Sensorns kalibrering
	7.2. Centrering lins
	7.3. Geometrisk kalibrering av huvudet
	7.4. Delad hytt
	7.5. Kontroll TCP
	7.6. Kontroll maskinaxlar
	7.7. VPO
	7.8. Kantskärning plåt

	PRIMA NOTIFICATION MANAGER
	8.1. Syftet med proceduren
	8.2. Användning av Notification manager


	07 - UNDERHÅLL
	ALLMÄN INFORMATION OM UNDERHÅLL
	1.1. Klassificering av underhållsmoment
	Moment på 1:a nivån
	Moment på 2:a nivån
	Moment på 3:e nivån
	Skötsel
	Rutinunderhåll
	Extra underhåll

	1.2. Underhållspersonalens befattningar
	Operatör
	Underhållstekniker
	Tekniker som auktoriserats av PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

	1.3. Underhållskortens struktur
	Identifikationsfält
	KOD
	GRUPP
	UNDERGRUPP
	GRUPP
	UNDERGRUPP
	NIVÅ
	ANDRA SYMBOLER
	Titel
	Funktionsikon
	Inledande förhållanden
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetsvillkor
	Övriga rekommendationer

	Underhållsprocedur
	Avslutande moment


	RUTINUNDERHÅLL (LISTA ÖVER KORT)
	2.1. Underhållsscheman för maskinen
	Underhållsintervall
	Användbarhet


	EXTRA UNDERHÅLL (LISTA ÖVER KORT)
	3.1. Underhållsscheman för maskinen


	08 - UNDERHÅLLSKORT
	MASKINRENGÖRING
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Procedur
	Avslutande moment

	RENGÖRING AV TIP
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Procedur
	Avslutande moment

	KONTROLLERA ATT SPETSEN ÄR HEL
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Procedur
	Avslutande moment

	LINS: CENTRERING
	Nödvändiga villkor
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur (första metoden)
	Specialverktyg
	Förbrukningsmaterial
	Procedurer
	Procedur (andra metoden)
	Specialverktyg
	Förbrukningsmaterial
	Procedurer

	KONTROLL AV LINSCENTRERING
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur

	CP LASER – KONTROLL AV AVKYLNINGSVATTENKRETSEN
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur

	LASER PRC – KONTROLL AV AVKYLNINGSVATTENKRETSEN
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur
	Avslutande moment

	ROFIN DC LASER – KONTROLL AV AVKYLNINGSVATTENKRETSEN
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Kontroll av avkylningsvattnet 
	Fyll på med kylvatten

	LASER CP - KONTROLL OCH BYTE AV GASBEHÅLLAREN
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Tryckkontroll
	Byte av behållaren

	LASER PRC - KONTROLL OCH BYTEAV GASBEHÅLLAREN
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Tryckkontroll
	Byte av behållaren

	ROFIN LASER - JUSTERING AV TIMERN OCHLASEREFFEKTEN
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Procedur

	RENGÖRING AV MONITORNS PEKSKÄRM
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Procedur
	Avslutande moment

	KAPACITIV SENSOR - KONTROLL STAND OFF
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur
	Avslutande moment

	KONTROLL AV LINSENS PÅFRESTNINGAR
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Användning av polarisatorer
	Procedur
	Avslutande moment

	KONTROLL AV FOKALLÄNGD FÖRHUVUDET HEAVY DUTY
	Nödvändiga villkor
	Nödvändiga verktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur

	FOKUSERINGSPUNKTENS LÄGE:INSTÄLLNING/KONTROLL
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur 

	TORKARE ATLAS CD5M - FILTERKONTROLL
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Teknisk assistans och underhåll
	Kontrollens genomförande

	KYLAGGREGAT HYFRAPEDIA KONTROLL AV VATTENNIVÅOCH VATTENFLÖDE
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Nivåkontroll
	Flödeskontroll

	KYLAGGREGAT HYFRAPEDIA - FILTERKONTROLL
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur

	KYLAGGREGAT HYFRAPEDIA RENGÖRING AVKYLFLÄNSARNA
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur
	Avslutande moment

	SMÖRJNING
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur
	Avslutande moment

	DAMASKER: KONTROLL/RENGÖRING/BYTE
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur

	LYFTANORDNING SITES - RENGÖRING
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur

	TORKARE ATLAS CD5M - FILTERBYTE
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Teknisk assistans och underhåll
	Kontrollens genomförande
	Avstängning för underhåll
	Procedur för filterbyte 
	Avslutande moment

	SUGENHET SIDEROS BYTEAV FILTERPATRONER
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur
	Avslutande moment

	KYLAGGREGAT HYFRAPEDIA PÅFYLLNING/BYTE AV VATTEN
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur
	Avslutande moment

	CP LASER - VAKUUMPUMP - OLJEBYTE
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur
	Avslutande moment

	CP LASER - VAKUUMPUMPBYTE AV AVOLJNINGSFILTRET
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur
	Avslutande moment

	LASER PRC – BYTE AV OLJA OCH VAKUUMPUMPENSFILTER
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Oljebyte
	Byte av avoljningsfiltret.
	Avslutande moment

	KONTROLL AV SKÄRGASENS RENHET
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur

	AUTOMATISK GEOMETRISK KALIBRERINGAV AXLAR A OCH B SAMT AUTOMATISK BERÄKNING AV KLA,KLB OCH KLC FÖR 3D-SYSTEM MED CNC P20L
	Inledning
	Förutsättningar
	Material som krävs

	Inledande förhållanden
	Exekvera procedurerna för automatisk kalibrering
	Kontroll av TCP
	Felsignaleringar
	Kod 200: Fel startläge
	Kod 201: Stycket har inte påträffats eller TF-fel
	Kod 202: Proceduren har inte avslutats korrekt
	Kod 203: Inriktningen av stycket i riktningarna X-Y är felaktig
	Kod 204: Maximalt antal upprepningar har utförts utan användbara resultat


	KONTROLLPROCEDUR FÖR FEL VID LINJEINSTÄLLNING AV OPTISK KEDJA OCH CENTRERING AV LINS FÖR 3D-SYSTEM
	Förhållande och material som krävs för utförande av proceduren.
	Procedur för kontroll av fel i linjeinställning.
	Minskning av relativt avstånd för de uppmätta punkterna med hjälp av centrering av lins
	Justering av spegeln för Z


	SUGENHET SIDEROS - RENGÖRING
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur
	Forcerad rengöringscykel
	Rengöring av skräpkorgen
	Rengöring av gnistskyddslådan
	Rengöring av förfiltret av metall


	KYLAGGREGAT HYFRAPEDIA PROCEDUR FÖRFILTERRENGÖRING
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur

	KYLAGGREGAT HYFRAPEDIA RENGÖRING/FILTERBYTE
	Nödvändiga villkor
	Specialverktyg
	Reservdelar
	Förbrukningsmaterial
	Säkerhetskrav
	Övriga rekommendationer
	Inledning
	Procedur
	Avslutande moment


	10 - UNDERHÅLLNING PROCEDURER FÖR HUVUD
	RENGÖRING AV LINSFOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY
	Instrument - utrustning - reservdelar

	BYTE AV LINSFOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY
	Instrument - utrustning - reservdelar

	BYTE FRÅN LINS PÅ 5” TILL LINS PÅ 7.5”FOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY
	Instrument - utrustning - reservdelar

	RENGÖRING AV A-AXELNS SPEGELFOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY
	Instrument - utrustning - reservdelar
	VARNING
	VARNING
	VARNING

	BYTE AV A-AXELNS SPEGELFOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY
	Instrument - utrustning - reservdelar
	VARNING
	VARNING
	VARNING

	RENGÖRING AV B-AXELNS SPEGELFOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY
	Instrument - utrustning - reservdelar
	VARNING
	VARNING
	VARNING

	BYTE AV B-AXELNS SPEGELFOKUSERINGSHUVUDET HEAVY DUTY
	Instrument - utrustning - reservdelar
	VARNING
	VARNING
	VARNING

	RENGÖRING AV LINS FOKUSERINGSHUVUD LIGHT 
	Instrument - utrustning - reservdelar

	BYTE AV LINS FOKUSERINGSHUVUD LIGHT
	Instrument - utrustning - reservdelar

	RENGÖRING AV A-AXELNS SPEGEL FOKUSERINGSHUVUD LIGHT
	Instrument - utrustning - reservdelar
	VARNING
	VARNING

	BYTE AV A-AXELNS SPEGEL FOKUSERINGSHUVUD LIGHT
	Instrument - utrustning - reservdelar
	VARNING
	VARNING

	RENGÖRING AV B-AXELNS SPEGEL FOKUSERINGSHUVUD LIGHT
	Instrument - utrustning - reservdelar
	VARNING
	VARNING
	Instrument - utrustning - reservdelar
	VARNING
	VARNING

	BYTE AV B-AXELNS SPEGEL FOKUSERINGSHUVUD LIGHT
	Instrument - utrustning - reservdelar
	VARNING
	VARNING



